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RESUMEN EJECUTIVO

Esta investigacion se realiza en una empresa dedicada a la comercializacion, mantenimiento y
reparacion de vehiculos. La misma actualmente carece de protocolos y controles eficientes para
proporcionar un servicio estandarizado y de calidad al cliente, lo que puede afectar su posicién
en el mercado automotriz. Para resolver esta problematica, es necesario que la organizacion
implemente un sistema de control de calidad para mejorar sus servicios y posicionarse en el
mercado, contribuyendo a aumentar la productividad encaminandose a obtener una
certificacion en calidad, lo que podria mejorar ain mas su reputacion y credibilidad. Para
identificar los problemas existentes en los procesos de servicio, se realiza un analisis detallado
de las areas de alineacion, balanceo, enllantaje y cambio de refacciones utilizando herramientas
de calidad, como: el diagrama de Ishikawa y Pareto. Se determina que los operarios estaban
siendo afectados por varios problemas, los que a su vez afecta la calidad de los servicios
prestados. Para resolver estos problemas, se utilizaron diagramas de flujo y de operaciones para
identificar los subprocesos y los tiempos y movimientos necesarios para llevar a cabo el
mantenimiento. Se propuso la implementacion de un manual 5S y la metodologia Kanban para
mejorar la organizacion, limpieza, clasificacion, estandarizacion y disciplina en el area de
trabajo. La mencionada metodologia permite organizar las herramientas necesarias, el
cronograma de limpieza y el control de los procesos, y ayuda a capacitar a los operarios para
cumplir con los estandares del manual. Esto también puede ayudar a reducir los tiempos de los
procesos principales, como la alineacion, el balanceo y el enllantaje, que representan el 80%
de los ingresos mensuales de la empresa. Con la implementacion de la propuesta se espera que
la productividad aumente y se reduzcan los tiempos de entrega en un 50% con referencia al
afio 2022. Esto permitiria aspirar a un estandar de calidad mas elevado y mejorar la posicién
de la empresa en el mercado automotriz. Ademas, la reduccion del tiempo de entrega de los
servicios también mejoraria la satisfaccion del cliente y podria atraer nuevos clientes a la
empresa.

DESCRIPTORES: mecéanica automotriz, metodologia 5°s, optimizacion, plan de accion.
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ABSTRACT

This research was conducted in a company dedicated to the commercialization, maintenance,
and repair of tires and vehicles. The company currently lacks efficient protocols and controls
to provide standardized and quality service to customers, which can affect its position in the
automotive market. To solve this problem, it is necessary for the company to implement a
quality control system to improve its services and position itself as a leader in the market.
Additionally, this can also help increase productivity and possibly obtain a quality certification,
which could further improve its reputation and credibility. To identify existing problems in
service processes, a detailed analysis of the areas of alignment, balancing, tire installation, and
parts replacement was carried out using tools such as Ishikawa and Pareto diagrams. It was
determined that operators were being affected by several problems, which in turn affected the
quality of the services offered. To solve these problems, flow and operation diagrams were
used to identify the sub-processes and the necessary times and movements to carry out
maintenance. The implementation of a 5S manual and the Kanban methodology was proposed
to improve organization, cleanliness, classification, standardization, and discipline in the
workplace. The Kanban methodology would allow for the organization of necessary tools, the
cleaning schedule, and process control, and would help train operators to meet the manual
standards. This can also help reduce the times of the main processes, such as alignment,
balancing, and tire installation, which represent 80% of the company's monthly revenue. With
the implementation of the proposal, it is expected that productivity will increase and delivery
times for maintenance services will be reduced by 50% compared to 2022. This would allow
for a higher quality standard and improve the company's position in the automotive market.
Additionally, reducing service delivery times would also improve customer satisfaction and
potentially attract new customers to the company

KEYWORDS: 5S Methodology, action plan, automotive mechanics, optimization.
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CAPITULO I

Introduccion
Los vehiculos necesitan un mantenimiento adecuado no solo para garantizar la seguridad vy
confiabilidad, sino también para aumentar la eficiencia del combustible y ahorrar gastos. Asimismo, permite
que el estado del auto se encuentre en dptimas condiciones y pueda desarrollar con normalidad las funciones

para lo que fueron destinadas.

Los automdviles generan una gran demanda de aditamentos, esto ocasiona que existan cadenas de
manufactura en los sectores de: electrénica, textil, cauchos, plasticos, talleres de reparacién y mantenimiento,
etc. Ademas, la amplia produccion que tiene sobre la industria ha permitido que se desarrollen empleos,

contribuyendo a los ingresos gubernamentales a nivel global.

La industria automotriz en América Latina se encuentra dividido por el tipo la categoria de automovil,
tipo de combustible y por la ubicacion geografica alrededor de Latinoamérica. En 2021, el mercado automotor
se valorizo en 129,14 mil millones de ddlares, mostrando un aumento anual en su tasa de crecimiento de

4,61% para el periodo de prediccion desde 2022 hasta 2027. (Mordor Intelligence, 2022)

El sector automotor estd recuperandose en el mercado después de la pandemia de COVID-19,
generando una crisis econdmica como resultado. Esto provoco una caida en las estadisticas anuales en la
fabricacion de vehiculos. Ademas, las ventas disminuyeron en un 26,6% y 28,2%, Brasil y México
respectivamente: los cuales representan la mayor parte de produccion y ventas en el mercado. Por lo tanto,

impulsé la recuperacion del mercado. (Mordor Intelligence, 2022)

Las empresas estan buscando formas de innovacion para tener una conexion con el consumidor,
ofreciendo nuevos modelos de servicio en plataformas de comercio electrdnico. Estiman que estos métodos

tengan un impacto que sea positivo en la industria automotriz, esto permite que haya una optimizacién en los

servicios y que exista un aumento en ventas de autopartes. (Mordor Intelligence, 2022)



El &rea automotriz en el Ecuador es una de las fundamentales para la economia de la nacién. De
acuerdo a estimaciones por la AEDE durante el afio 2021, el sector automotor en 2021 determind un total de
155.943 empleos para las empresas que estan establecidas en el pais. Estas empresas se clasifican en
fabricacion, venta y arreglo de automoviles y motocicletas. (Asociacion de Empresas Automotrices del

Ecuador, 2022)

Figura 1. Porcentaje de los puestos de trabajo

Porcentaje de puestos de trabajo en el sector automotriz del
Ecuador
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Nota: Adaptado de sector automotor en cifras por AEDE

Como se puede observar en la figura 1 el cuidado y la restauracion de vehiculos. lidera el porcentaje
de los puestos de trabajo en el sector automotor. Cada vez mas aumenta la demanda en la produccion y venta
de vehiculos, por lo tanto, el mantenimiento rutinario o peridédico es necesario para que se garantice el buen
funcionamiento del automovil. Para que se cumpla con un mantenimiento adecuado las empresas deben tener

talleres y mecanicos certificados o autorizados.

La economia de la industria automotriz ecuatoriana se ve significativamente afectada, como es en la
creacién de puestos de trabajo; asi como en la reduccion de la recaudacion de impuestos. Ademas, este sector
cuenta con un gran numero de negocios pequefios y medianos que se dedican principalmente a brindar

servicios de reparacion y mantenimiento. (Lucero-Narvéaez, Hidalgo-Flor, & Cueva-Sanchez, 2020)
2



A través, del manejo de calidad, es posible detectar deficiencias en diversas areas de la gestion
empresarial, tales como el manejo de recursos, entendimiento del mercado, elaboracién de productos,
adquisicion y entrega de encargos, servicio al consumidor, valoracion y mejora. A pesar de ello, muchas
organizaciones implementan ciertos habitos de calidad con el fin de conseguir el agrado y fidelizacion de sus
clientes, tal como lo refleja (Lucero-Narvaez, Hidalgo-Flor, & Cueva-Sanchez, 2020) en la revista “Estudios
de la gestion” en el articulo “Gestidn de calidad en medianas y pequefias organizaciones de mantenimiento

automotriz ecuatoriano”

En Ecuador, especificamente en Quito, se llevd a cabo una investigacion mediante entrevistas a
gerentes y empleados de empresas del sector. Con la utilizacién de estos datos se propuso un modelo general
basado en la norma 1SO 9001 para verificar si las mismas cumplen con las condiciones principales de las

herramientas de administracién de calidad.

Figura 2. Resultados entregados por las entrevistas

Fespuestas

Evaluary rmejorar
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La exposicion realizada en el articulo de (Lucero-Narvaez, Hidalgo-Flor, & Cueva-Sanchez, 2020)
demuestra el cumplimiento del motivo de la investigacion, una meta del estudio realizado es crear un modelo
genérico de calidad defina y describa la gestion de calidad en las medianas y pequefias compafiias de
mantenimiento automotriz. Se determind que estas empresas no siguen un modelo estandarizado de gestion
de calidad; pero implementan ciertas politicas y practicas con el objetivo de satisfacer y fidelizar al cliente.

No obstante, no existe un ejemplo claro del manejo de calidad que rija estas empresas.

No existe en Ecuador la clasificacion de talleres acreditados y se desconoce el nimero de mecanicas
totales que funcionan en todo el pais. Es decir, no existen datos estadisticos sobre cuantos talleres 0 mecanicos
operan a nivel nacional. También se desconoce el grado de capacitacion que debe tener un mecanico para que

pueda realizar mantenimiento (preventivo y correctivo) en los vehiculos.

La organizacion “NATIONAL TIRE EXPERTS S.A” tiene los siguientes procesos: alineacion y
balanceo, suspension a las ruedas, cambio de bateria, enllantaje, sustitucion de los frenos y el aceite del
vehiculo, mecanica ligera y servicios especiales. Estos procesos se encuentran compartiendo los recursos en
un solo espacio de trabajo en donde se encuentran ubicados los elevadores, maquinas mecanicas automotrices

y las herramientas para los asistentes mecanicos.

La empresa se encuentra localizada en Quito, la misma ha tenido dificultades para estandarizar los
tiempos de mantenimiento automotriz en comparacion con sus competidores, quienes tienen tiempos mas
rapidos en la entrega de vehiculos. Esto se debe a la falta de integracion entre herramientas y maquinas,
causando peérdidas en tiempos, distancias y actividades. Ademas, no hay control o inventario de los tiempos y
movimientos innecesarios durante los servicios. Esto brinda la oportunidad de proponer una optimizacion de

los procesos.



Con esto se plantea alcanzar una mejor productividad en los procesos. En el area de mantenimiento se
debe mantener un estado adecuado para efectuar los diferentes procesos y asi se puedan cumplir de manera

satisfactoria los servicios ofrecidos para los clientes.

Marco Tedrico

Calidad

La percepcién del usuario es la base del negocio para alcanzar la la satisfaccion del cliente sobre la
condicién sobre la produccion de un producto es crucial, ya que trata de la imagen mental que éste tiene del
mismo Yy de su capacidad para cumplir con ciertas especificaciones. Sin embargo, esta imagen mental puede

cambiar en el momento en que se requieren nuevas especificaciones. (Rodenas, 2019)

La calidad se describe como un grupo de atributos que posee un objeto y que le permiten satisfacer
tanto necesidades implicitas como explicitas. Esta calidad se puede evaluar cualitativa y cuantitativamente en
términos de atributos requeridos, lo que incluye la cantidad de un atributo no monetario que contiene cada

unidad del mismo. (Rodenas, 2019)

Mejora continua

La practica del mejoramiento continuo en la gestién empresarial tiene como objetivo lograr una
constante optimizacion de los procesos, aumentando la eficiencia y el rendimiento de la organizacion. Este

proceso es interminable y consiste en identificar oportunidades para corregir, ajustar y mejorar continuamente

los procesos de negocio, productos y servicios de la empresa. (SYDLE, 2022)

Estandarizacién

Es la adaptacion de las fases de los procedimientos en una empresa para que se asemejen a un modelo
estandar. Este enfoque es apropiado para aquellos que buscan estructurar la rutina mediante pasos uniformes

que sean seguidos por todos los empleados. Cada procedimiento tiene una entrada, etapas de transformacion



y una salida (la entrega). Como varias personas llevan a cabo estos procedimientos, es necesario que haya
algln tipo de organizacion y un modelo de ejecucion que sea seguido por todo el equipo. La homogenizacion
de los procedimientos operativos funciona como una guia, que establece las practicas y la trayectoria que se

debe seguir para lograr los resultados deseados y realizar las entregas acordadas. (SYDLE, 2021)

Metodologia 5S

Las "5S" es un acrénimo que representa cinco fases en el método japonés de mejora de la eficiencia y

productividad. Cada letra se corresponde con una palabra japonesa:

e SEIRI - También conocido como clasificacion, implica la desunién de materiales y la exclusion

de los mismos.

e SEITON - El principio del ordenamiento, se centra en la ubicacion y la identificacion efectiva

de los materiales necesarios para facilitar su uso y reemplazo.

e SEISO - El principio de limpieza, tiene como objetivo detectar y la eliminacion de causantes

de la suciedad para mantener los medios en perfecto estado.

e SEIKETSU - Tiene como finalidad establecer normas claras y visibles para distinguir

facilmente situaciones normales de anormales.

e SHITSUKE - Disciplina: implica trabajar de acuerdo con las normas establecidas de manera

constante.

Los tres principales ciclos de las "5S" son practicas y se enfocan en el ambiente fisico, mientras que
las Gltimas dos estan dirigidas a la gente. La cuarta fase busca perseverar el logro obtenido en las etapas ya

mencionadas, mientras que la quinta fase promueve desarrollar la costumbre de aplicacion y practicas de

calidad. (Envira, 2020)



Kanban

Kanban se define a si mismo como sistema Lean, muy conocido, de gestion del movimiento de trabajo
para definir, controlar y perfeccionar los servicios que brinda el trabajo intelectual. Este método ayuda a
visibilizar las labores, mejorar la eficiencia y asegurar una mejora continua. El progreso del trabajo se muestra
en tableros Kanban, lo que permite optimizar la entrega de trabajo a traves de maltiples equipos y manejar

con eficacia incluso los proyectos mas complejos en un solo ambiente. (Julia Martins, 2022)

Antecedentes
Segun (Africano & Cafion, 2022) en su proyecto de titulacion “Propuesta de optimizacion de tiempos
y procesos en el taller automotriz KIA 224” plantearon una mejora en los procesos de trabajo para los
diferentes servicios ofrecidos por parte de la organizacion. Por lo cual se implementd la busqueda de mejoras
en la productividad de area de servicio de mantenimiento, generando a mayor medida los flujos de trabajo
cuando existen periodos de demanda alta, con disminucion en los cuellos de botella, desarrollando un servicio

que sea eficiente y a su vez oportuno.

En el proyecto investigativo “Propuesta de mejora para la optimizacion de la productividad del taller
“STK POWER”, mediante el analisis de metodos y tiempos en la sustitucion de aceite cada 5000 km en un
automovil” de la autora (Yunez, 2020) su proyecto busco elaborar una propuesta de mejora en la optimizacion
de los procesos para mejorar la productividad en el taller para automotores, con una reduccion de tiempos
innecesarios, mejorando los métodos de cada operacion y eliminando los cuellos de botella. La observacion
de los procesos en el area de servicio permitio identificar los problemas del método actual que tenia la empresa

y las falencias en sus tiempos, el cual genero un seguimiento y medicion de los mismos.

Segun (Gualotufia, 2019) en su proyecto de investigacion “Optimizacion de los procesos de
mantenimiento a vehiculos livianos del taller automotriz “TALLERES SENNA”. Desarrollo como propuesta

el buscar que los tiempos se vean optimizados con respectos a los tiempos de entrega a los clientes, el cual



permitio reducir los desperdicios en las operaciones de los servicios. Se elaboraron documentos
estandarizados bajo la norma UNE-EN 13460 para facilitar el control de los procesos, se gener6 una propuesta
de cuidado ambiental para la concientizacion de los residuos generados, controlando asi los insumos de la

organizacion y mejorando el nivel de servicio ofrecido al cliente.

NATIONALTIRE EXPERTS S.A. inici6 sus actividades el 27 de junio de 1975 se dedica a la venta
al por menor de todo tipo de partes, componentes, suministros, herramientas y accesorios para vehiculos
automotores como: neumaticos (llantas), cAmaras de aire para neumaticos (tubos). incluye bujias, baterias,
equipo de iluminacion partes y piezas eléctricas, asi como a mantenimiento y reparacion de vehiculos

automotores: reparacion mecanica, eléctrica, sistemas de inyeccion eléctricos.

Justificacion
La presente investigacion para la organizacion se considera de importancia, pues la misma
contribuye a la reduccion de recursos, distancias, actividades y tiempos. Lo anteriormente planteado se
reflejara en los procedimientos de mantenimiento para automoviles encaminado a metodologias de mejora

continua, cumpliendo con un mejor estandar de calidad y optimizacién de los servicios.

Con la presente propuesta se estima un impacto positivo en los procesos de mantenimiento automotriz.
Con los datos encontrados se aportaria una mayor facilidad a la toma de decisiones, mediante el uso de
herramientas de calidad. La caracterizacion de los recursos usados en cada area de mantenimiento automotriz

segun la tipificacion del automovil y la elaboracién del estudio de los tiempos y movimientos.

Se indica que es de utilidad tedrica debido a que con la propuesta de mejora continua se puede llevar
a cabo una manera de implementar y buscar oportunidades con herramientas de calidad para el mejoramiento

de la organizacién.

El presente estudio comprende como beneficiario a la organizacion y a los clientes de la misma, pues

existe una alta expectativa en la implementacion de herramientas que aporten con el crecimiento y oportunidad
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en la empresa. Se estima que se pueda optimizar los diferentes procesos de mantenimiento automotriz en la

organizacion “NATIONAL TIRE EXPERTS S.A” mejorando la organizacion en su conjunto.

El presente proyecto se da como factible, puesto que se dispone del consentimiento de la organizacién,
las herramientas tecnoldgicas y el material bibliogréafico necesario. También la entidad brindara el apoyo para
recopilar los datos necesarios encaminados a realizar una propuesta de mejora en sus procesos de manera

eficaz; de esta forma los resultados seran ideales en un lineamiento continuo.

Objetivos

Objetivo General

Optimizar los procesos en el area de servicio automotriz de la empresa “NATIONAL TIRE EXPERTS S.A.”

mediante metodologias de mejora continua para reducir los tiempos de trabajo.

Objetivos Especificos
e Diagnosticar el estado actual de los procesos que se ejecutan en el area de servicio automotriz de la
empresa, mediante herramientas ingenieriles para un estudio de tiempos y movimientos.
e ldentificar los principales problemas durante la ejecucion en los procesos de mantenimiento
automotriz, mediante herramientas de calidad para encontrar oportunidades de mejora.
e Desarrollar una propuesta de mejora continua en los procesos actuales de la empresa, mediante la

elaboracién de un plan de accion para el mejoramiento del servicio prestado.



CAPITULO Il

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual

La organizacion “National Tire Experts S.A” localizada en Quito, se encuentra ubicada en la avenida
Amazonas 6121 y avenida del Inca. El apoyo por parte de la empresa ha permitido elaborar una propuesta

metodoldgica, encontrando un mejoramiento de calidad con respecto a los procesos que se hacen en el area

de trabajo.

La empresa se dedica al servicio profesional de mantenimiento o reparacion automotriz y a la venta

de repuestos de todo tipo de marca de vehiculos. La organizacion se enfoca en los procesos de balanceo,

alineacion y enllantaje. La figura 2 muestra la locacion de la empresa.

Figura 3. Ubicacion de la empresa
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Tabla 1. Ordenes de trabajo de diciembre del afio 2022

Ordenes de trabajo Ingresos Porcentaje
Alineacién 4.641,73% 26%
Balanceo 3.374,70% 19%
Enllantaje 7.314,57S 41%
Cambio de frenos 708,945 4%
Cambio de bateria 980,608 6%
Cambio de aceite 778,76% 4%
Total 17.799,30%

Nota: Elaborado por el investigador

La tabla 1 muestra que los procesos de alineacion, balanceo y enllantaje representan aproximadamente

el 80% de los ingresos de la organizacion. Debido a que son los procesos principales y generan la mayor parte

de los ingresos. Los cuales se han tomado en cuenta en el presente proyecto para su identificacion.

Tabla 2. Precios individuales de cada servicio.

Procesos Costo

Balanceo 5 délares
Alineacion 22 a 28 ddlares
Enllantaje 3 a 5,50 ddlares por llanta

Cambio de frenos
Cambio de aceite

Cambio de bateria

25
22 a 30 ddlares

Es variable con respecto al vehiculo

Nota: Elaborado por el investigador.
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En la tabla 2 el costo de cada proceso, el precio de cada proceso es variable con respecto al tipo de

mantenimiento y complejidad del mismo.

Tiempo de los procesos en la empresa

Para la identificacion de tiempos en cada proceso se realizd un andlisis con varias observaciones;
después se identifico un tiempo promedio en minutos. La toma de tiempos tiene una variacion en cada
observacion debido a los contratiempos que se muestran en el area donde se ejecutan los procedimientos.
También el tiempo puede variar dependiendo la complejidad de mantenimiento o servicio que se brinda al

vehiculo.

Tabla 3. Tabla de 10 observaciones de los diferentes procesos.

NuUmero de observaciones en minutos

Procesos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Alineacion 42 40 43 46 44 40 44 41 48 46
Balanceo 35 33 3 37 34 32 30 38 31 33
Enllantaje 53 51 42 55 47 52 56 48 47 50
Reemplazo de frenos 30 31 33 34 37 39 35 31 37 38
Cambio de aceite 20 21 13 15 16 16 22 12 17 19
Sustitucion de bateria 19 13 15 20 15 16 14 21 18 17

Nota: Realizado por el autor.
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Tiempo Promedio de los procesos

Para tomar los tiempos promedios de cada proceso se tomo en cuenta las observaciones tomadas
anteriormente. Los tiempos dependen de las diferentes incidencias que ocurren en cada proceso; asi como la

dificultad de mantenimiento de cada vehiculo que entra en la mecanica.

Tabla 4. Promedio en minutos y horas para los procesos observados.

N Promedio en minutos Promedio en horas
1 43,4 0,43
2 33,0 0,33
3 50,1 0,50
4 34,5 0,34
5 17,1 0,17
6 16,8 0,17

Nota: Evidencia de tiempos promedios.

Para determinar el tiempo recorrido en el proceso de alineacion, se utiliz6 como herramienta el
diagrama de procesos para colocar e identificar las distancias y tiempos que se ocupan durante las operaciones.
También verificd el nimero de transportes que se necesitaron para cada una de las actividades, esto se analizo

en automoviles livianos.
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Tabla 5. Operaciones del proceso de alineacion.

DIAGRAMA DE PROCESOS

. . Noviembre
Método actual X Método propuesto Fecha del 2022
Resumen Actual Propuesto Resultado Distancias (metros)

esume N°| Tiempo N° | Tiempo Tiempo Actual 93,1

Operaciones 10| 0:23:30 Propuesto

Transporte 7| 0:13:33 Resultado

Inspeccion 3| 0:07:00

Retrasos 0| 0:00:00 Elaborado por: Miguel Diaz

Almacenamiento 0| 0:00:00
Total 20| 0:44:03

Analisis del proceso de Alineacion
Actividades Descripcion Tiempo aD'StanC'a (r%lgservamon
o = W P v
1 Llegada del auto desde la entrada hacia el area deelevadores X 0:02:00 20
2| Colocar vehiculo en elevador de 2 postes X 0:05:00 1
3| Elevar vehiculo hasta una altura adecuada X 0:00:28 1,7
4| Revisar estado de suspension X 0:02:00
5|Bajar vehiculo del elevador X 0:00:25 1,7
6| Llevar vehiculo a elevador de 4 postes X 0:05:00 15
7|Elevar vehiculo X 0:01:00 2
8| Buscar escaneres en bodega X 0:01:30 15
9| Llevar escéneres al vehiculo X 0:00:20 15
10 Colocar escéneres en los neumaticos X 0:02:30 0
11| identificar el vehiculo en la maquina alineadora X 0:02:00 3,5
12 Coloc.ar el yehlculo hasta que esté en una posicidnadecuada para la X 0:01:30

maquina alineadora
14| Buscar herramientas para alinear en la bodega X 0:02:00 15
15| Llevar herramientas para alinear X 0:00:20 15
15| Alinear suspension delantera X 0:05:00
16| Alinear suspension trasera X 0:05:00
17| Revision de suspension delantera X 0:02:30
18| Revision de suspension posterior X 0:02:30
19| Quitar escéneres X 0:02:00
20| Bajar vehiculo de elevador de 4 postes X 0:01:00 1,7

Nota: Procedimientos que se realizan para el balanceo.

En la Tabla 5, se especifican las operaciones, retrasos y transportes en el proceso de balanceo, en el

cual se determind que se llevan a cabo 6 actividades de transporte, 4 actividades de operaciones y 2 actividades

de inspeccion. El tiempo fue de 34,49 minutos para poder realizar el servicio de balanceo en un vehiculo.
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Tabla 6. Diagrama de operaciones del proceso de balanceo.

Método actual X Método Fecha N(;)\:';g]ge
propuesto e
Resumen Actual Propuesto Resultado Distancias (metros)
esume N° | Tiempo Actual 54,2
L Operaciones 4 0:17:16 Propuesto
=) Transporte 7 0:15:03 Resultado
| Inspeccion 2 |0:02:30
[ Retrasos 0 |0:00:00
Elaborado por: Miguel Diaz
A 4 Almacenamiento 0 0:00:00
Total 13 |0:34:49
Analisis del proceso de Balanceo
. L Tiempo Distancia [Observacion|
Actividades Descripcion (minutos) (metros) | nes
® [ =] W D A4
LI | la entrada hacia el ar
1 egada del auto desde la entrada hacia el area de X 0:02:00 20
elevadores
locar vehiculo en elevador de 2
2 Colocar vehiculo en elevador de 2postes X 0:05:00 0
3 Elevar vehiculo hasta una altura X 0:00:28 15
Adecuada
4 Revisar estado de neumaticos X 0:01:30
5 Buscar herramle}n_tas en labodega para X 0:01:00 12
desarmar neumaticos
6 Llevar, I_as herramientas para desarmar X 0:00:20 12
neumaticos
6 Desarmar neumaticos X 0:05:57
X
7 Colocar neumaticos en balanceadora 0:04:45 3,5
8 Revisar pesos en balanceadora X 0:01:00
9 Equilibrar la llanta X 0:04:09
10 Llevar llantas al automovil X 0:01:30 3,5
12 Armar neumaticos al automovil X 0:06:12
13 Bajar automévil del elevador X 0:00:58 1,7

Nota: Elaborado por el investigador

En figura 5, se verifico que, entre los procesos principales, también se priorizo el realizar un diagrama
de procesos para el servicio de enllantaje; debido a que la organizacién se dedica a la venta de varias marcas
de neumaticos y se debe llevar a cabo un control en el mismo. Se determiné que hay 11 actividades para llevar

a cabo el enllantaje en los 4 neumaticos de un automovil
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Tabla 7. Diagrama de operaciones del proceso de enllantaje.

DIAGRAM A DE PROCESOS
Método actual X Método propuesto Fecha NOV'%EDzre ael
Actual PTOpPUESTo Resultado DiStancCias (Metros)
Resumen N° | Tiempo Actual 167,2
@  |Operaciones 14 0:38:03 Propuesto
=» |Transporte 9 0:11:40 Resultado
- Inspeccién 1 0:00:40
B Retrasos 0 0:00:00 . .
¥ |Almacenamiento 0 0:00:00 Elaborado por: Miguel Diaz
Total 24 0:50:23
Andlisis del proceso de Enllantaje
A ., . Distancia .
Actividades Descripcion Tiempo (metros) Observaciones
® = L | v
Llegada del auto desde la entrada hacia oy
! el area de elevadores X 0:02:00 20
i X
) Colocar vehiculo en elevador de 2 0:05:00 0
postes
3 Buscar herramlent’a.s para desarmar % 0:01:30 9
neumaticos
4 Llevar herramientas X 0:00:20 9
5 Desarmar neumaticos X 0:05:30
6 Sacar aire X 0:02:06
2 llevar neyr_natlcos y colocar primer X 0:01:30 3
neumatico en desmontadora
8 Sacar llantas del aro X 0:02:35
9 Colocar segundo neumatico en X 0:00:30
desmontadora
10 Sacar llantas del aro X 0:02:35
1 Colocar tercer neumatico en X 0:00:30
desmontadora
12 Sacar llantas del aro X 0:02:35
Ati X
13 Colocar cuarto neumatico en 0:00:30
desmontadora
14 Sacar llantas del aro X 0:02:35
15 Medir tamafio del aro X 0:00:25
16 Verificar direccién de llantas X 0:00:40
17 Buscar llantas nuevas en bodega X 0:02:40 30
18 El operario lleva dos llantas X 0:00:40 30
19 El operario regresa por otras dos X 0:00:40 30
20 El operario lleva dos llantas X 0:00:40 30
21 Colocar llantas nuevas X 0:04:18
22 Poner pesas en aros y equilibrar X 0:04:28
23 Armar neumaticos al automovil X 0:05:08
24 Bajar automavil del elevador X 0:00:58 1,7

Nota: Elaborado por el autor.
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Proceso de alineacion

En relacion a la figura 3 el proceso de alineacion se estima en un tiempo de 44 minutos, el cual lleva
a cabo ciertas operaciones como la verificacion de la suspension y revision del balanceo de llantas para
determinar el estado del vehiculo y asi llevar a cabo el mantenimiento y la estimacion de tiempo y valor por

dicho proceso. El area que se utiliza para este servicio es de 36,4 metros como se analiza en la figura 3.

Figura 4. Area de alineacion

Nota: La figura representa el area donde se realiza el proceso de alineacion.

Para el servicio que requiere alinear se debe rectificar al cliente si existen problemas en la alineacion
para proceder con el proceso, si existen fallos el vehiculo es identificado mediante la computadora de la
maquina alineadora, posteriormente elevado y tener verificado el angulo del escaner que son pertenecientes a

la alineadora para proceder con proceso secuencial de trabajo.
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Figura 5. Diagrama de proceso del servicio de alineacion
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Nota: Realizado por el autor.

En la figura 6, se indica que el area de trabajo es amplia. Sin embargo, el uso del espacio puede ser
mejor aprovechado ya que a su alrededor no hay herramientas o implementos que faciliten el proceso
llevandolo a un nivel mas optimo. Por lo tanto, esto genera movimientos innecesarios para encontrar
herramientas y gestionar mejor el espacio de trabajo; existen problemas relacionados a la carga de trabajo para
este servicio ya que es el mas demandado en la empresa por lo que la falta de operarios también genera tiempos

y/o recursos perdidos dentro de cada operacion.
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Figura 6. Servicio de alineacion
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Nota: Espacio que comparte la alineadora con el elevador

Proceso de balanceo

En la tabla 2, el costo que hay por el servicio de balanceo este costo es fijo para todo tipo de vehiculo.
Ademas, los tiempos pueden llegar a variar dependiendo de la falta de equilibrio que necesite la llanta hasta
que llegue a un peso de 0 libras que es el ideal para este proceso. El tiempo estimado promedio en minutos es

de 33,8 minutos.
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Figura 7. Diagrama sobre el proceso del servicio de balanceo

T,

Inicio

e

Entrada del vehiculo

!

Desmontar llantas

l

Revisidn de llantas

illantas
se encusntran en
buen estado?

Cambio de llantas

Colocar en
balanceadora

l

Balancear

LEsta bien
balanceado?

=i

bsrrmar neurmaticos en
wehiculo

l

Fin

Nota: Elaborado por el investigador.

En la figura 8 se observa que las maquinas estan ubicadas de manera estratégica, no obstante, la falta
de herramientas cerca perjudica la optimizacion y el uso de recursos que se utilizan para realizar el proceso
de balanceo por lo que si no existe un control en el mismo, pueden ocurrir incidencias entre los operarios y

los espacios gue existen entre las maquinas y elevadores.
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Figura 8. Espacio de trabajo para el proceso de balanceo

Nota: Area donde se realiza el proceso de balanceo.

En la figura 4, se identifica que se utiliza un espacio de trabajo de 29,2 metros cuadrados disponibles,
en el cual se realiza el cambio de llantas e inflado de llantas con las respectivas libras que marca el fabricante
de cada marca de vehiculo. Este proceso al ser uno de los mas demandados en la empresa tiende a tener fallas
con los repuestos. Los proveedores tratan de llevar una normativa de garantia que cubre los gastos en caso de
cualquier fallo que ocurra; la falta de control sobre el proceso puede incidir en fallas de montaje de las llantas
a los aros asi como fallos en la maquina desmontadora ya que al ser una maquina que maneja presiones altas
y se utiliza constantemente llega a dafiarse con frecuencia parando los tiempos de trabajo por varias horas o

varios dias.
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Figura 9. Espacio de trabajo para el proceso de enllantaje

Nota: Area donde se ubican los neumaticos para su respectivo cambio.

Como se evidencia en la figura 11 se puede observar que existe desorden con respecto a los
desperdicios que se generan despues de cada proceso de enllantaje, también se muestra como existe suciedad
sobre la desmontadora, debido a que las llantas usadas generan desperdicios que se posan encima de la
maquina. Tal situacion puede llegar a generar también fallos en la misma debido a que los desperdicios de

los neumaticos se filtran sobre las partes de la maquina.

Proceso de cambio de frenos

Para el proceso de cambio de frenos se utiliza el elevador de 2 postes para agilizar el proceso de
reparacion, previo a eso se identifica el estado de los frenos para verificar si es viable realizar el cambio, como
se muestra en la tabla 4 el tiempo promedio para el servicio es de 34,5 minutos, este proceso también se ve
afectado por repuestos defectuosos sin embargo son en menor medida debido a que la empresa no demanda
mucho dicho proceso. También la falta de herramientas o desorden en el area de trabajo pueden afectar a una

realizacion mas rapida del proceso.
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Figura 10. Elevador para realizar el proceso de cambio de frenos

Nota: Cambio de frenos.

Proceso de cambio de aceite

En el proceso de cambio de aceite no existen mayores problemas ya que el aceite al ser de un tipo
especifico para cada vehiculo no incide sobre fallas en el mantenimiento; se toma en cuenta como afecta el
entorno a la elaboracion del proceso, sin embargo, un control ideal del mismo ayudaria de manera positiva

tanto al cliente como al operario.

Figura 11. Diagrama de procesos para el cambio de aceite
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Nota: Elaborado por el autor.
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Figura 12. Elevador para realizar cambio de aceite

Nota: Cambio de aceite.

Como se muestra en la figura 14 el cambio de aceite se realiza en el area de balanceo y enllantaje, ya
que al no tener un lugar especifico para las sustancias que se caen sobre el suelo, lo que podria provocar fallos
en los elevadores especificamente en las areas de circulacion que quedan al descubierto cuando se utiliza el
elevador, lo que hace que el operario tenga que hacer una revision y limpieza del area para evitar problemas

futuros.

Proceso de cambio de bateria

Dentro del area de mantenimiento que ofrece la empresa también esta el cambio de bateria en el cual
también se lleva a cabo un nivel de servicio considerable para el cliente, sin embargo, los fallos en los
repuestos se encuentran frecuentes en igual 0 menor medida con respecto a otros procesos que requieren

cambio de partes del vehiculo.
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Figura 13. Diagrama de procesos para el cambio de bateria.
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Nota: Elaborado por el autor

Actualmente la empresa, no cuenta con ninguna metodologia, herramienta o filosofia referente a la
mejora continua o calidad en sus servicios. A través, del estudio realiazado dentro de la organizacion se puede
observar: falta de herramientas, falta de orden y de control con respecto a las operaciones que se realizan en

los procesos. Conjuntamente, entre otras condiciones que son inadecuadas en el area de trabajo.

Diagrama de Ishikawa

Un diagrama de Ishikawa, es til en el desarrollo de productos y en los procesos de resolucion de
problemas, por lo general se utiliza para centrar una conversacion en torno a un problema. Después de que en
una organizacién se haya realizado una recopilacion sobre todas las posibles causas de un problema. EI mismo
ayudara a trazar el nivel de importancia sobre cada problema. En la figura 16 se describen los problemas

encontrados durante los procesos.
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Figura 14. Diagrama de Ishikawa basado en los problemas de la organizacion.
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Nota: Elaborado por el autor

El diagrama de Ishikawa muestra varias posibles causas de retrasos en los procesos de mantenimiento
de vehiculos en la empresa “National Tire experts S.A”, clasificadas en cinco categorias principales: Medio
Ambiente, Metodologia, Mano de Obra, Material y Maquinaria. Algunas de las causas identificadas incluyen

desorden en el area de trabajo, falta de herramientas y falta de estandarizacion de los procesos.

Para abordar estos retrasos, se deben tomar medidas como mejorar la organizacion del area de trabajo,
estandarizar los procesos y proporcionar las herramientas necesarias para realizar los trabajos de manera mas
eficiente. Ademas, se debe mejorar la comunicacién y la coordinacion entre el personal y llevar a cabo una
evaluacion de las actividades innecesarias que consumen tiempo. Al implementar estas soluciones, se puede
mejorar significativamente la eficiencia de la empresa y reducir los retrasos en los procesos de mantenimiento,

lo que podria mejorar la satisfaccion del cliente y la rentabilidad de la empresa.
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Diagrama de Pareto

El método de Pareto determina las incidencias o fallos de la empresa, esto permite hacer un analisis
para las oportunidades de mejora y poder evaluar cémo llevar a cabo un plan de accion, es de suma importancia
para reducir los problemas y mejorar la organizacion de la empresa. En la tabla 5 se evidencia cuall es la
frecuencia de problemas en el mes de noviembre del afio 2022, durante el horario laboral de la organizacion,

se pudo observar qué tipos de problemas ocurren en los servicios.

Tabla 8. Problemas y causas en el area de servicio de la empresa.

Porcentaje  Porcentaje acumulado

Problemas Frecuencia (%) (%)
Atrasos por falta de herramientas 17 28,33% 28,33%
Falta de técnico de mantenimiento 14 23,33% 51,67%
Procesos sin controlar 11 18,33% 70,00%
Area de trabajo desordenada 9 15,00% 85,00%
Fallas en repuestos 4 6,67% 91,67%
Retrasos por maquinaria 3 5.00% 96.67%
defectuosa

Retrasos por falta de repuestos 2 3,33% 100,00%
Total 60 100,00%

Nota: Elaborado por el investigador.

Figura 15. Diagrama de Pareto basado en los problemas de la organizacion.
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Nota: Elaborado por el investigador.
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En la figura 17 se evidencia que los atrasos por falta de herramientas tienen un porcentaje del 28,33%
correspondiente a una frecuencia de 17, siendo el problema més frecuente, ademas la falta de operarios y la

falta de control en los procesos son los proximos problemas principales a seguir.

Como se ha demostrado en las figuras, las areas de servicio de la empresa tienen problemas, por lo
cual esto puede llevar a que el operario se sienta inconforme, debido a que no se mantiene un control en el
area de trabajo. Por esa causa se busca proponer a la organizacion una oportunidad de mejora en sus servicios,

mediante las herramientas de calidad que hay a disposicion.

Area de estudio
Como parte fundamental para el area de estudio en la presente investigacion se ha realizado la tabla 6

que forma parte del seguimiento en la linea de investigacion.

Tabla 9. Area de estudio

Dominio Tecnologia y Sociedad

Produccion, disefio, analisis y optimizacion de los servicios que se ejecutan
Linea de investigacion en la empresa aplicando metodologias y/o herramientas de calidad o mejora
continua para aprovechar la productividad de los procesos.

Sub-Linea de Propuesta de mejora continua en los procesos de mantenimiento automotriz.
investigacion

Campo Ingenieria industrial

Area Calidad

Aspecto Metodologias de mejora continua

Disefio de una propuesta de mejora en los procesos actuales de la

Objeto de estudio organizacion “National Tire Experts S.A”.

Periodo de analisis Septiembre 2022 a diciembre 2022

Nota: Realizado por el autor.
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Modelo operativo

Figura 16. Modelo operativo
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Nota: Realizado por el autor.

El modelo operativo basado en el ciclo PHVA (PLANIFICAR-HACER-VERIFICAR-ACTUAR)
como herramienta Util para la mejora continua de los procesos, que se puede aplicar para la optimizacién de
procesos en el area de servicio automotriz. El proceso del modelo operativo comienza con un diagndstico de
la empresa y la recoleccidn de datos para identificar areas de mejora, y se utilizan herramientas de calidad
para analizar los datos y verificar los resultados obtenidos. Con base en los resultados, se elabora un plan de
accion para mejorar los procesos y se implementa, seguido de una revision para determinar si se lograron los

objetivos y realizar una optimizacion continua para garantizar la eficiencia y calidad en el servicio de

mantenimiento automotriz.

Y

RECOLECCION DE
DATOS

VERIFICAR ACTUAR
VERIFIGAR
»| RESULTADOS p-HABORAD LR
OBTENIDOS
Y
OPTIMIZAR
h
FIN

29




CAPITULO III
Propuesta y resultados esperados

Tema: Optimizacion del area de servicio automotriz de la empresa “National Tire Experts S.A.”

El estado actual de la organizacion presenta problemas en varias areas en cuanto a tiempos de servicio.
Segun el diagrama de Ishikawa (Figura N°16), estos problemas se deben a la falta de un protocolo de trabajo
que incluya metodologias de calidad adecuadas. Para mejorar la situacion, se deben implementar mejoras en

el flujo de materiales y en la identificacion de los procesos.

Desarrollo de un plan de accién

Se eligid crear un manual basado en la metodologia 5'S que proporciona informacion detallada sobre
cada uno de estos principios, junto con instrucciones paso a paso para su implementacion. En el area de
servicio de la empresa “NATIONAL TIRE EXPERTS S.A”, la implementacidn de la metodologia 5S puede
ayudar a mejorar la eficiencia y la seguridad en el lugar de trabajo, reducir los tiempos de produccion,
disminuir los riesgos de accidentes laborales y mejorar la calidad para productos y servicios que se ofrecen.
Ademas, la implementacion sobre la metodologia 5S puede ayudar a fomentar una cultura de mejora continua

y responsabilidad individual en el area de servicio.

Para llevar a cabo este manual, también se implementé la metodologia Kanban en el area de servicio

automotriz. Este manual se disefid para proporcionar instrucciones claras y detalladas.

El manual describe como llevar a cabo cada una de las fases de la metodologia 5S y como utilizar
Kanban para controlar el inventario y mejorar la produccion. Ademas, se proporcionan ejemplos practicos y

se detallan los beneficios que se pueden obtener al aplicar estas herramientas.

La elaboracién del manual de la metodologia 5S con Kanban en un taller automotriz se realiz6 para

mejorar la productividad en el lugar de trabajo, reducir los costos y mejorar la calidad del trabajo realizado.
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Este manual proporciona una guia practica que se implemente con estas herramientas para el manejo en el
area de servicio y permite a los trabajadores de la empresa comprender los beneficios que se pueden obtener

al aplicarlas

El manual se encuentra organizado en base a una estructura que detalla una serie de puntos clave que

se presentan a continuacion:
1. Introduccion
2. Trayectoria de la empresa
3. Misién
4. Vision
5. Objetivo del manual
6. Justificacion
7. Alcance
8. Participantes del proceso
9. Condiciones de uso
10. Areas de trabajo

Estructura de la documentacion del manual
Los documentos deben ser etiquetados para organizar la informacion, por lo tanto, la estructura tiene

los siguientes codigos:
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Tabla 10. Codificaciéon del manual

Cadigo Representacion

NTESA “NATIONAL TIRE EXPERTS S.A”
M5S Manual de la metodologia 5s

AS Manual dirigido al &rea de servicio
INS Tipo de documento

01 Version

cadigos combinados de la siguiente forma:

M5S-NTESA-AS-INS

Nota:
Elaborado

por el autor

En el
manual se

empleara



MANUAL DE LA
METODOLOGIA 5’s

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Autor: Miguel Diaz Ing. Jacqueline del Pilar Villacis Ing. Bryan Montenegro
Guerrero Mgs.
Cargo Cargo Cargo
Autor del manual Tutora de la investigacion Analista técnico
Firma Firma Firma
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Sruapeo T

NATIONAL TIRE EXPERTS S.A Fecha Version

P>z Manual de la Metodologia 5’s Pagina Codigo
- Autor Miguel Diaz 1 M5S-NTESA-

AS-INS

INTRODUCCION

Manual del método 5S es una técnica Util para implementar y mantener un sistema de organizacion y

limpieza en un taller automotriz. La metodologia 5S se enfoca en cinco principios:

Clasificacion (seiri): Desunir los componentes imprescindibles de los innecesarios en el taller.

Orden (seiton): Organizar los elementos necesarios para que estén disponibles y sean féaciles

de encontrar.

Limpieza (seiso): Mantener un ambiente limpio y agradable de trabajo.

Estandarizacion (seiketsu): Establecer reglas y procedimientos para mantener la organizacion

y la limpieza.

Disciplina (shitsuke): Mantener y mejorar constantemente los procesos establecidos mediante

la disciplina y el compromiso.

TRAYECTORIA DE LA EMPRESA

El 27 de junio de 1975, la empresa inicio sus actividades con el propdsito de investigacion. Su enfoque

principal es la venta al por menor de una amplia variedad de partes, componentes, suministros, herramientas

y accesorios para vehiculos automotores, como neumaticos (llantas) y cdmaras de aire para neumaticos

(tubos), asi como bujias, baterias, equipos de iluminacion, piezas eléctricas y otros elementos similares.

Ademas, la organizacion se dedica a proporcionar mantenimiento de automotores, que incluyen reparacion

mecanica y eléctrica, asi como sistemas de inyeccidn eléctricos.

MISION

Vender neumaticos, servicios y productos, que ofrezcan confianza, seguridad y satisfaccion al cliente,

con operarios capacitados y con un lugar adecuado.
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VISION

Ser la organizacion ecuatoriana que se referencie por la calidad de servicio en la venta de llantas y
articulos, superando el alcance de los clientes, para convertirnos en un lugar excelente que trabaje y tenga un

entorno aceptable.

OBJETIVO DEL MANUAL

Mejorar los procesos mecanicos en la organizacion "National Tire Experts S.A" proporcionando
herramientas para comprender y adoptar la cultura de calidad, con el objetivo de promover el orden, la

limpieza y la seguridad, logrando la participacion de los empleados.

JUSTIFICACION

El manual estard destinado para todos los empleados, su funcion sera brindar informacion a los
operarios en cada sector, asegurando la responsabilidad en las tareas y alentando al equipo para asegurar el

éxito del proyecto.

ALCANCE

El manual contendra procedimientos que pueden ser utilizados en las areas de mecénica, cumpliendo
con los protocolos, directrices y procesos estandarizados para lograr un nivel elevado sobre el servicio al

cliente.

PARTICIPANTES DEL PROCESO

Participantes Responsable de:
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NATIONAL TIRE EXPERTS S.A Fecha Version
_— 02/17/2023 01
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GirupoTireBExperts - -
Autor Miguel Diaz 3 M5S-NTESA-
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Gerente General Colaborar con la implementacion del plan basado en la
metodologia 5's
Evaluar el progreso del proyecto, determinando su éxito.
Jefes de Area Brindar sugerencias para mejorar las areas de mecanica mediante la
metodologia 5's.
Operarios Ejecutar las tareas detalladas en el manual.

CONDICIONES DE USO

TARJETA ROJA

La Tarjeta KANBAN de color rojo indica que los componentes especificados en ella deben ser tratados

con prioridad sobre las Ordenes de Produccion.

EJEMPLO DE TARJETAS CATEGORIZADAS COMO ROJAS.

ETIQUETA ROJA

1. MATERIA PRIMA 5. MAQUINARIA U OTRO EQUIPO
2. INVENTARIO EN PROCESO 6. MOLDES O PLANTILLAS
3. MERCANCIA SEMI TERMINADA 7. HERRAMIENTAS O MATERIALES
4. PRODUCTOS 8.0TRO

CATEGORIA

NOMBRE DE
ARTICULO: FECHA:

CODIGO DE

ARTICULO: LOCALIZACION:

CANTIDAD: COSTO: S (TOTAL)

RAZON PARA ETIOUETAR ACCION A TOMAR

NO NECESARIO OBSOLETO SCRAP
DEFECTUOSO USO DESCONOCIDO ORGANIZAR
NO URGENTE CONTAMINANTE MOVER A ALMACEN

OTRO EXCEDENTE REGRESAR A
OTRO
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En la etiqueta de color rojo se especifican los siguientes indicadores de evaluacion.

Fecha: Se establece la fecha en la que se evaluaron los objetos.

e Localizacion: Sector que serd examinado.

e Categoria: Se colocan las categorias mencionadas anteriormente como inventarios.

e Cantidad: La cantidad de objetos a ser evaluados.

e Etiqueta: Se determina si el elemento no es requerido o no pertenece al sector evaluado.

e Accion: Accion que se llevara a cabo con el objeto evaluado.

Nombre del articulo: Se especifica el nombre del objeto a ser evaluado.

TARJETA AMARILLA

Las tarjetas amarillas se pueden utilizar para establecer medidas de trabajo que impidan el retroceso
en las primeras 3 etapas de la metodologia 5's, implementando normas de limpieza e inspeccion para lograr

un ambiente laboral seguro.
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Autor Miguel Diaz 5 M5S-NTESA-
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EJEMPLO DE TARJETA AMARILLA
Tarjeta Amarilla
AREA.
FOLIO N° 0001
CATEGORIA 1. Agua 6. Material-Producto
2. Aire 7. Mal funcionamiento de
3. Aceite equipo
4. Polvo 8. Condicidn de las
5. Pasta o esmalte instalaciones
9. Acciones del personal
FECHA LOCALIZACION
DESCRIPCION DEL PROBLEMA:
SOLUCIONES
ACCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA:
SOLUCION DEFINITIVA PROPUESTA:
ELABORADO POR:
=T
P 22 o < =
-"::f % g N° 0001 z—’ E ;_
2 & e = < =

Area: Identificacion de la seccion a examinar

Categoria: Es el criterio a evaluar en el puesto de trabajo o mejor conocido como condicion

Fecha: Se identifica el dia en el cual se llevo a cabo la evaluacién

Localizacion: En qué parte del area se realizo la evaluacion

Problema: Descripcion del problema a evaluar

Accion: Se determinan las medidas correctivas a implementar

Solucidn: Se plantea una solucion para el problema

Elaborado por: El jefe de area que realizd la evaluacion.

Sefializacion y Demarcacion
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En el espacio laboral se enfrentan situaciones de riesgo fisico para los empleados, las sefiales o lineas

de orientacién o delimitacion, ayudan al operario a reconocer los sistemas de seguridad para maquinaria o

equipos; también se utilizan como orientacion visual para definir y ordenar el puesto de trabajo.

SIGNIFICADO PARA SENALIZAR

Color Marcaje Area
Amarillo Pasillos, calles de transito y estaciones de trabajo.
Material y equipamiento de estaciones de trabajo,
Blanco | yequp ; )
! estantes.
I Materiales y componentes, incluyendo materia
Azul, verde, negro I -
s P/ima, trabajo en proceso y producto terminado.
. Materiales o productos detenidos para inspeccion,
Naranjo L I
revision.
Roio | — Materiales con defectos, mermas, desechos,
) reproceso, devoluciones.
- Escalones y demarcaciones perimetrales para
Fotoluminiscente [ y pe P

identificar rutas de salida en emergencias sin luz.

Areas que se deben mantener libres por motivos de
sequridad/normativa (dreas enfrente de paneles

Rojoy blanco L‘ ! ‘ eléctricos, equipo contra incendios y equipo de

sequridad, como estaciones de lavado de ojos,
lavamanos de emergencia y estaciones de primeros
auxilios).

Areas que se deben mantener libres por propdsitos

Negroyblanco  [W W WA/  deoperaciones (norelacionados con la sequridad y

normativa).

Negroyamarillo

L W Areas que podrian exponer a los empleados a riesgos
especiales ya sea fisicos o de salud.

INICIO DEL MANUAL DE APLICACION DE LAS 5°S

AREAS DE TRABAJO

Las maquinarias deben contar con un area libre alrededor de ellas para el movimiento, con un minimo

de 50 cm
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AREA DE ALINEACION

SEIRI — CLASIFICAR

La zona de alineacion cuenta con una superficie disponible de --, se llevara a cabo un inventario para
clasificar los materiales necesarios para el proceso; también se tendrd en cuenta los materiales del area de

balanceo y enllantaje, ya que estas se relacionan con el area de alineacion.
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PLANTILLA PARA EL INVENTARIO EN EL AREA DE ALINEACION
Manual de la metodologia 5s Fecha Version
L v 1
Inventario Pagina Cédigo
AA-IN-001

HR=Herramientas

MN= Maquinas

Responsable

Cddigos NP=No pertenece Fecha
= Insumo - Utilidad Frecuente - Rara vez
ON=0Objeto no terminado
NUmero Cédigo Cantidad Utilidad Definicion

Una vez que se elabora la plantilla de inventario se, se crea una tarjeta Kanban roja para hacer mas

facil la toma de opciones entorno a los elementos en las areas evaluadas.

PLANTILLA DE TARJETA ROJA KANBAN

"National Tire Experts S.A"

Categoria

1. Materia prima

5. Maquinaria

2. Inventario en proceso

6. Herramientas y recursos

3. Llantas desarmadas

7. Otros

4. Llantas armadas

Nombre del articulo

Fecha

Cdodigo del inventario

Area evaluada

Cantidad

Razdn para etiquetar

Accion a

tomar

No necesario

Organizar

Defectuoso

Mover a bodega

No urgente

Regresar a

Obsoleto

Otro

Contaminante

Otro

Una vez identificados los objetos que no tienen utilidad en el area de alineacion se elabora un cuadro

de un registro del destino de cada objeto, material o herramienta que sera retirado de las areas ya mencionadas.
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PLANTILLA PARA DESTINARIO DE OBJETOS DE TARJETA ROJA KANBAN

Manual de la metodologia 5s Fecha Version
GT:
] . . ) Pagina Cédigo
arpoTreExports Destino de materiales y recursos no necesarios g g

Razon

No necesario

Defectuoso

Responsable

No urgente

Obsoleto

Contaminante

Fecha

Otro

Numero

Razon

Cantidad

Definicién

Destino

Observaciones

SEITON - ORDENAR

En la metodologia 5's, Seiton tiene como objetivo establecer como deben colocarse y delimitar los
recursos indispensables, de manera que sea sencilla y veloz encontrarlos. Para la solucién se tendra en cuenta

la Figura x, para determinar los materiales que pertenecen al area de alineacion, balanceo y enllantaje.
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PLANTILLA DE MATERIALES NECESARIOS

Manual de la metodologia 5s Fecha Versién
Py Pagina Cdédigo

GripoTreEports PLANTILLA DE MATERIALES NECESARIOS

Responsable

Codigos

Fecha

Numero Cantidad Cdédigo Definicién |Observaciones

Los materiales requeridos para el area de alineacion son los siguientes: Herramientas para alinear la

suspension y dispositivos para preparar el reconocimiento del vehiculo en la alineadora.
La codificacion se hara de esta manera:
AA-LA-MA-001
e AP = Identificacion del area (Area de Alineacion)
e LA = Identificacion del material (Llaves)
e MA = Identificacion solo para el proceso de alineacién (Maquina alineadora)
e 001 = Identificacion del numero de material del area

Para la reorganizacion de los objetos, es importante tener en cuenta la importancia del uso para

colocarlos de manera que los materiales que se utilizan con mayor frecuencia se encuentren cerca.
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CIRCULO DE FRECUENCIA DE USO
COLOCAR EN T
AUMACEN
COLOCAR EN Que st us: COLOCAR
ALMACEN JUNTO A
- . PERSONA
cooamen A ...}
UN ARCHIVO PERSONA
COLOCAREN COLOCAREN
OTRA AREA EL AREA

Se crea un inventario de los materiales utilizados con frecuencia y se organizan las herramientas de

acuerdo a las necesidades del area.

PLANTILLA DE FRECUENCIA DE USO

Manual de la metodologia 5s Fecha Version
Gn\\»x Pagina Cédigo
GripoTIrOEerts PLANTILLA DE FRECUENCIA DE USO DE LOS MATERIALES
UC=USO CONSTANTE VD= VARIAS VECES ALDIA
FC= FRECUENTEMENTE VS=VARIAS VECES POR SEMANA Responsable
. RV=RARA VEZ - VM= VARIAS VECES AL MES
Frecuencia de uso Utilidad =
CN=CASI NUNCA AA=ALGUNAS VECES ALANO
Fecha
Numero Cantidad Codigo Definicion Observaciones

Para facilitar la movilidad del operario y tener las herramientas necesarias a mano, se propone utilizar
un portaherramientas con tres secciones. En la seccidn superior se colocan los escaneres utilizados para los
neumaticos del vehiculo. En la seccién media se colocan las herramientas necesarias para alinear la
suspensidn. En la seccion inferior se colocan herramientas que el operario utiliza con menor frecuencia, pero

son esenciales para el proceso de alineacion.
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PORTAHERRAMIENTAS

SEISO - LIMPIEZA

La metodologia de las 5's incluye la fase de Seiso, en la cual se busca establecer y quitar las fuentes
de restos de basura en el area de trabajo, logrando asi un ambiente de trabajo libre de suciedad. También se

lleva a cabo inspecciones en las maquinas, herramientas y equipos.
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PLANTILLA DE TARJETA AMARILLA
"National Tire Experts S.A"
TARJETA AMARILLA KANBAN
Area evaluada
1. Agua 5. Material
Categoria 2. Aire 6. Mal funcionamiento de la maquina
3. Aceite 7. Condicién del drea de trabajo
4. Polvo 8. Accién de los empleados
Fecha Localizacion

Descripcion del problema

Solucién

Accion correctiva implementada

Solucién definitiva

La tarjeta amarilla es un documento utilizado para evaluar y registrar problemas de limpieza en un

area especifica. Incluye la siguiente informacion:

Area evaluada: el 4rea de alineacién

e Elaborado por: la persona a cargo o el jefe de mecanica

e Categoria: la categoria evaluada para la limpieza

e Fecha: el dia en que se evaluo el area de alineacién

e Localizacion: el sector del area donde se encuentra el problema Descripcidn del problema: un

ejemplo especifico, como "polvo localizado en el portaherramientas”

e Soluciones: una propuesta para resolver el problema identificado.
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La tarjeta amarilla es utilizada para identificar y documentar problemas de limpieza, especialmente en

el area de alineacion y en el &rea de balanceo. Una vez identificados estos problemas, se implementan medidas

correctivas para resolverlos. Es fundamental mantener un ambiente limpio en estas areas para asegurar que

no haya fallas durante el proceso de alineacion de la suspension.

Un recipiente se coloca en el &rea de alineacion para recolectar los residuos generados durante el

proceso.

RECIPIENTE PARA RESIDUOS DEL AREA DE ALINEACION

Se debe establecer un plan de limpieza para las areas, permitiendo a los trabajadores organizarse y

dedicar un tiempo de 5 a 15 minutos para limpieza después de cada media jornada de servicio. Esto es esencial

para mantener el orden en el lugar de trabajo.
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PLANTILLA DEL CRONOGRAMA DE LIMPIEZA.

Manual de la metodologia 5s

T
Tr>= i -
e Cronograma para las actividades de limpieza
Fecha:
Responsable Firma Hora:
Operario 1 Lunes Martes Miércoles |[Jueves Viernes Observaciones

Limpieza del drea

Recolectar los desperdicios

Colocar los residuos en el recipiente correcto

Organizar el portaherramientas

SEIKETSU - ESTANDARIZACION

La fase de Seiketsu en la metodologia de las 5's, se enfoca en mantener los estandares de limpieza y

orden establecidos en las etapas anteriores, creando habitos y procedimientos para mantener el lugar de trabajo

limpio y organizado. Esto facilita la identificacion de los materiales y permite un control visual para verificar

si se estan cumpliendo las normas preestablecidas.
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LAYOUT DEL AREA DE ALINEACION
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El proceso de alineacion requiere de un elevador de 4 postes para que el vehiculo sea posicionado
adecuadamente y los escaneres puedan tomar una mejor medicion, para esto es necesario seguir un protocolo

de seguridad.

SENALIZACION DEL ELEVADOR
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Para el recipiente de residuos en el &rea de alineacidn, se sefiala de color rojo para identificar donde se

dejan los desechos.

CONTENEDOR

La sefializacion del portaherramientas que almacena los materiales y herramientas se realiza utilizando
el color azul para identificar el espacio especifico del portaherramientas en el cual se colocaran las

herramientas de acuerdo a su importancia y prioridad de uso, en funcion del ciclo de frecuencia de uso.
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PORTAHERRAMIENTAS CON LA SENALIZACION DE HERRAMIENTAS

Escaneres

Llaves para alinear

Herramientas de menoruso

Una vez establecida la organizacion de herramientas, es importante considerar el uso de indumentaria

de proteccion unipersonal en el area de alineacion.

EQUIPOS DE PROTECCION

o

Protecci6n obligatoria de los Proteccién obligatoria del
pies cuerpo
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SHITSUKE - DISCIPLINA

La metodologia de las 5°s requiere la aplicacion constante para desarrollar una costumbre de cumplir
y hacer uso correcto en los procedimientos y controles previamente establecidos, con el objetivo de mejorar
la productividad en los sistemas operativos y contribuir a la seguridad, asi como a un ambiente de trabajo

limpio y positivo.

Paso 1: Crear una cultura de respeto hacia los estandares establecidos.

Paso 2: Fomentar el habito de la autoevaluacion en relacion a los principios de la metodologia 5°s.

Paso 3: Aprender a través de la aplicacion de las cuatro disciplinas de la metodologia: clasificar,

ordenar, limpiar y estandarizar.

Paso 4: La gerencia debe liderar por ejemplo en cada puesto de trabajo.

PERIODO DE APLICACION

La metodologia debe ser aplicada diariamente por operarios, jefes de area, gerencia y administracion,
para alcanzar el éxito en el programa, es necesario llevar a cabo capacitaciones para que el area de alineacion

pueda cumplir con los estandares establecidos y realizar las actividades de orden y limpieza.

FUNCIONES A DESEMPENAR

Tabla: Funciones responsables que desempefian los diferentes empleados de la organizacion
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Personal Area de cambio

Gerente General

Demostrar su compromiso y el de la empresa con la

implementacion de las 5°s.

Departamento deFinanzas

Proveer los materiales que se necesiten para la

implementacion de las 5°s.

Gerente deproduccion

Capacitacion a los operarios del area de alineacién acercal

de los principios y estandares de las 57s.

Jefe de area

Evaluar el progreso y evolucion de la implementacion en

el area de alineacion.

Operario del area

Aplicar las 5’s en su trabajo diario.

Limpiar el AREA de trabajo después de cada proceso
Participar en la creacion de planes para el mejoramiento
continuo con el objetivo de eliminar los defectos en los

lugares de trabajo.

Area de balanceo
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SEIRI — CLASIFICAR

La zona de balanceo cuenta con una superficie disponible de --, la cual se encarga de equilibrar las

pesas que tiene cada neumatico del vehiculo, ademas, el operario debe verificar el 6ptimo funcionamiento y

estado de cada llanta para poder suministrar informacion al cliente y poder proceder con el respectivo servicio.

PLANTILLA PARA EL INVENTARIO EN EL AREA DE ALINEACION

Manual de la metodologia 5s Fecha Versién
N
el
b R i — )
Inventario Pagina Cdédigo
AA-IN-001
HR=Herramientas
— Responsable
MN=Maquinas
Codigos NP=No pertenece Fecha
= Insumo - Utilidad Frecuente - Rara vez
ON= Objeto no terminado
NUmero Cédigo Cantidad Utilidad Definicion

Se hace un inventario de materiales y herramientas en el area de balanceo, luego se utiliza una tarjeta

roja para identificar los elementos innecesarios.
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PLANTILLA DE TARJETA ROJA KANBAN

"National Tire Experts S.A"

1. Materia prima 5. Maquinaria

2. Inventario en proceso [6. Herramientas y recursos
3. Llantas desarmadas 7. Otros

Categoria

4, Llantas armadas

Nombre del articulo Fecha

Cddigo del inventario P
Area evaluada

Cantidad

Razon para etiquetar Accién a tomar
No necesario Organizar
Defectuoso Mover a bodega
No urgente Regresar a
Obsoleto Otro
Contaminante
Otro

Después de marcar con una tarjeta roja los elementos no requeridos, estos son movidos a su area
correspondiente, ya sea alineacion, balanceo o enllantaje, aunque estén cerca uno del otro, cada proceso

requiere diferentes materiales o herramientas.

PLANTILLA PARA DESTINARIO DE OBJETOS DE TARJETA ROJA KANBAN

Manual de la metodologia 5s Fecha Versidn

N
S . ) . Pagina Cédigo
GripoTreBparts Destino de materiales y recursos no necesarios g g

No necesario
Defectuoso Responsable
No urgente
Obsoleto

Contaminante Fecha
Otro
Numero Razén Cantidad Definicién Destino Observaciones

Razén

55




NATIONAL TIRE EXPERTS S.A Fecha Version
P>z Manual de la Metodologia 5’s Pagina Codigo

e = [ Autor Miguel Diaz 23 M5S-NTESA-
AS-INS

SEITON - ORDENAR

Para organizar los materiales que si son necesarios en el area se hace una plantilla y se etiqueta cada

herramienta con un cddigo especifico para facilitar su identificacion.

PLANTILLA DE MATERIALES NECESARIOS

Manual de la metodologia 5s Fecha Version
\\; H 7 .
oot PLANTILLA DE MATERIALES NECESARIOS  |P28IN3 Cédigo

Responsable

Codigos

Fecha

Numero Cantidad Cdédigo Definicién |Observaciones

La codificacion se hara de esta manera:
e AB-PN-MB-001
e AB = Identificacion del area (Area de Balanceo)
e PN = Identificacidn del material (Pistola neumatica)
e MB = Identificacion del tipo de maquina (Maquina balanceadora)
e 001 = Identificacion del namero de material del area

Después de asignar codigos a los materiales y herramientas, se hace un analisis de frecuencia para

determinar la importancia del uso y asi ubicarlos en el portaherramientas del area de balanceo.
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CIRCULO DE FRECUENCIA DE USO

COLOCAR EN
OTRA AREA

COLOCAR EN
EL AREA

Después de determinar los tipos de frecuencia, se crea una plantilla para visualizar el nGmero de uso

al dia, semana o0 mes y su frecuencia de manera mas clara.

PLANTILLA DE FRECUENCIA DE USO

N
7/
8 e

Grupo’

Manual de la metodologia 5s

Fecha

Version

PLANTILLA DE FRECUENCIA DE USO DE LOS MATERIALES

Pagina

Caodigo

Frecuencia de uso

UC=USO CONSTANTE

FC= FRECUENTEMENTE

RV=RARA VEZ

CN=CASI NUNCA

VD= VARIAS VECES ALDIA

VS=VARIAS VECES POR SEMANA

VM= VARIAS VECES AL MES

Responsable

Utilidad =
AA=ALGUNAS VECES ALANO

Fecha

Numero

Cantidad

Codigo Definicion

Observaciones

Para ordenar el area de balanceo, se requiere un espacio disponible para almacenar los elementos

utilizados.
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Segun se observa en el area, las herramientas en el area de balanceo no estan ubicadas adecuadamente.

Es recomendable instalar un portaherramientas ya que el area cuenta con el espacio necesario para almacenar

herramientas como llaves, rachas, desarmadores, espatulas para remover pesas de los aros, pinzas, entre otros.

PROPUESTA DE PORTAHERRAMIENTAS

SEISO - LIMPIEZA

La limpieza es esencial para el buen funcionamiento de las operaciones en un area, por lo que se utiliza

la tarjeta amarilla para encontrar soluciones permanentes a los problemas de orden y limpieza.
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PLANTILLA DE TARJETA AMARILLA
"Mational Tire Experts 5. A"
TARJETA AMARILLA KAMNBAN
Areaevaluada
1 Agua & Material
Categoria 2 Ajre £ Ial funcionamiento de lamagquina
3 Aceite 7. Condicidn del dareade trabajo
4 Polvo 8 Accion delos empleados
Fecha Localizacion

D scripeion del problema

Solucidn

Accidn correctivaimplementada

Solucidn definitiva

Después de utilizar la tarjeta amarilla para identificar las areas que necesitan limpieza, se establecen
medidas correctivas. Por ejemplo, en el area de balanceo se puede establecer la necesidad de contenedores

para los desechos metalicos.
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Se sugiere colocar un recipiente para los desechos generales y otro para los desechos metalicos

especificos, con el objetivo de disponer de ellos de manera adecuada

RECIPIENTE PARA RESIDUOS DEL AREA DE BALANCEO

RECIPIENTE DE RESIDUOS METALICOS

| 1

Residuos
Metalicos

Después de identificar las areas para la recoleccion de desechos metalicos y procedimientos, se

establece un cronograma de limpieza para que los trabajadores dediquen 5 minutos a 15 minutos al final de

su jornada laboral para conservar el orden e integridad del area.

60




Sruapeo T

NATIONAL TIRE EXPERTS S.A Fecha Version
s c— 02/17/2023 01
P>z Manual de la Metodologia 5’s Pagina Céodigo
- Autor Miguel Diaz 29 M5S-NTESA-
AS-INS

PLANTILLA DEL CRONOGRAMA DE LIMPIEZA

Manual de la metodologia 5s

T
Tr»= i o
eyt ... o Cronograma para las actividades de limpieza
Fecha:
Responsable Firma Hora:
Operario 1 Lunes Martes Miércoles [Jueves Viernes Observaciones

Limpieza del area

Recolectar los desperdicios

Colocar los residuos en el recipiente correcto

Organizar el portaherramientas

SEIKETSU - ESTANDARIZACION

Para el area de balanceo se requiere un control detallado de las actividades con un sistema de

sefializacion visual mediante colores para que los operarios puedan orientarse facilmente. Ademas, se deben

identificar con facilidad los lugares marcados para las herramientas, portaherramientas, espacios de transporte,

espacios para los desechos y maquinas.

Azul: para identificar herramientas, materiales y trabajo en proceso

Amarillo: para sefialar pasillos y estaciones de trabajo

Rojo: para indicar productos en deteccion o contenedores de residuos

Naranja: para indicar productos detenidos para inspeccion

Rojo y blanco: para sefialar las areas que deben mantenerse libres por motivos de seguridad

Negro y blanco: para sefialar las areas que deben mantenerse libres por motivos operacionales

Negro y amarillo: para sefialar areas de peligros para la salud
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LAYOUT DEL AREA DE BALANCEO
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El proceso de alineacion requiere de un elevador de 2 postes para que el vehiculo sea posicionado
adecuadamente y el técnico pueda desarmar los neumaticos con mayor facilidad, por lo que, es importante

tomar en cuenta las sefialéticas de riesgo para el elevador.
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SENALIZACION DEL ELEVADOR

Para identificar los desechos metalicos y residuos del proceso, se utiliza el color rojo para marcar el

lugar de los residuos.

CONTENEDORES

Residuos

metalicos
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Para identificar la ubicacion del portaherramientas en el area de balanceo, se coloca una linea azul en
la base del mismo. Ademas, las herramientas se ordenan desde la seccion superior hasta la inferior de acuerdo

a su importancia en el proceso.

PORTAHERRAMIENTAS CON LA SENALIZACION DE HERRAMIENTAS

Rachas para aros }\‘

Llaves desarmadoras

Herramientas de menor uso

Una vez identificados los materiales, es importante considerar también la indumentaria para proteger

a los operarios en el area de balanceo.

EQUIPOS DE PROTECCION

Proteccion obligatoria del Proteccién obligatoria de los
oido

Proteccién obligatoria de las Proteccién obligatoria del
manos
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SHITSUKE - DISCIPLINA

La metodologia de las 57s se basa en un conjunto de reglas y normas para lograr orden y control en los

puestos de trabajo. Esto se logra mediante la formacion en habilidades mentales, fisicas y morales.

DISCIPLINAS PARA EL CAMBIO

Asegurar que las herramientas estén en su lugar correcto

Garantizar que las normas de orden sean claras y precisas

Fomentar la moralidad para considerar del orden y la limpieza en cada puesto de trabajo

Reconocer el desempefio sobresaliente en la organizacion del puesto de trabajo

Implementar un procedimiento e instrumentos de monitoreo eficaces para evaluar el

cumplimiento metddico de cada area

Utilizar sistemas visuales como tarjetas KANBAN para identificar los objetos que estén

defectuosos y los aptos para el puesto de trabajo

Proveer los recursos necesarios para la implementacion.

FUNCIONES A DESEMPENAR

Tabla: Funciones responsables que desempefan los diferentes empleados de la organizacion
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Personal Area de cambio

Gerente General

Demostrar su compromiso y el de la empresa con la

implementacion de las 5°s.

Departamento deFinanzas

Proveer los materiales que se necesiten para la

implementacion de las 5°s.

Gerente deproduccion

Capacitacion a los operarios del area de alineacién acercal

de los principios y estandares de las 57s.

Jefe de area

Evaluar el progreso y evolucion de la implementacion en

el area de alineacion.

Operario del area

Aplicar las 5’s en su trabajo diario.

Limpiar el AREA de trabajo después de cada proceso
Participar en la creacion de planes para el mejoramiento
continuo con el objetivo de eliminar los defectos en los

lugares de trabajo.

Area de enllantaje




NATIONAL TIRE EXPERTS S.A Fecha Version
- 01
. € 2 :}‘: Manual de la Metodologia 5’s Pagina Céodigo
o Autor Miguel Diaz 36 M5S-NTESA-
AS-INS

SEIRI — CLASIFICAR

El proceso de enllantaje es el que mas tiempo consume debido a que se requieren varios

procedimientos para satisfacer las necesidades del cliente. Ademas, esta area esta relacionada con el éarea de

balanceo, ya que, una vez montadas las llantas en los aros, es necesario balancearlas adecuadamente.

PLANTILLA PARA EL INVENTARIO EN EL AREA DE ENLLANTAJE

el
e T et

S —

Manual de la metodologia 5s Fecha Versién
1
Inventario Pagina Cddigo
AA-IN-001

HR=Herramientas

MN= Mdquinas

Responsable

Codigos NP=No pertenece Fecha
= Insun’To - Utilidad Frecuente - Rara vez
ON= Objeto no terminado
NUmero Codigo Cantidad Utilidad Definicion

PLANTILLA DE TARJETA ROJA KANBAN

"National Tire Experts S.A"

Categoria

1. Materia prima

5. Maquinaria

2. Inventario en proceso

6. Herramientas y recursos

3. Llantas desarmadas

7. Otros

4. Llantas armadas

Nombre del articulo

Fecha

Cddigo del inventario

Cantidad

Area evaluada

Razdn para etiquetar

Accion a

tomar

No necesario

Organizar

Defectuoso

Mover a bodega

No urgente

Regresar a

Obsoleto

Otro

Contaminante

Otro

67




NATIONAL TIRE EXPERTS S.A Fecha Version
P>z Manual de la Metodologia 5’s Pagina Codigo

e = [ Autor Miguel Diaz 37 M5S-NTESA-
AS-INS

Los objetos que no tienen una funcién especifica en el area de enllantaje se colocan aparte. Aunque

compartan materiales con el area de balanceo, este espacio es independiente y puede causar confusion con los

materiales. La plantilla ayudaré a determinar su destino.

PLANTILLA PARA DESTINARIO DE OBJETOS DE TARJETA ROJA KANBAN

e
>
ol

GrupoTireExperts

Manual de la metodologia 5s

Fecha Version

Destino de materiales y recursos no necesarios

Pagina Cdodigo

Razdn

No necesario

Defectuoso

No urgente

Responsable

Obsoleto

Contaminante

Otro

Fecha

Numero

Razén

Cantidad

Definicién

Destino

Observaciones
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Manual de la metodologia 5s

Fecha

Version

PLANTILLA DE MATERIALES NECESARIOS

Pagina

Cddigo

Codigos

Responsable

Fecha

Numero

Cantidad

Cédigo

Definicién [Observaciones

En la lista de los materiales requeridos se etiquetaron los elementos que se encuentran en el area de
enllantaje, los cuales son: Herramientas para desmontar las llantas y los dispositivos que preparan el vehiculo

para el proceso de balanceo.

La codificacion se hara como se muestra en la Figural de esta manera:

AE-PN-MD-001

e AE = Identificacion del area (Area de Enllantaje)

e PN = Identificacidn del material (Pistola neumatica)

e MD = Identificacion del tipo de maquina (Maquina desmontadora)

e 002 = Identificacion del nimero de material del area

La reorganizacion de los objetos debe basarse en la importancia de uso. Los materiales que se utilizan

con mayor frecuencia deben estar en un lugar accesible.
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CIRCULO DE FRECUENCIA DE USO

COLOCAREN

ELIMINAR
ALMACEN
COLOCAR EN SRR COLOCAR
ALMACEN JUNTO A
PERSONA
A UNA ADAH A
ARIAS VE(
CES AL ANC AL DIiA , ”
O
COLOCAR EN COLOCA
UN ARCHIVO CERCA DE LA
) PERSONA
,,,,, AL N
COLOCAR EN COLOCAR EN
OTRA AREA EL AREA

Una vez codificados los materiales, se utiliza una plantilla de frecuencia de uso para determinar cuales

herramientas son las mas importantes.

PLANTILLA DE FRECUENCIA DE USO

Manual de la metodologia 5s Fecha Version
Gn\\; Pagina Codigo
GripoTIrOBDertS PLANTILLA DE FRECUENCIA DE USO DE LOS MATERIALES
UC=USO CONSTANTE VD= VARIAS VECES ALDIA
FC= FRECUENTEMENTE VS=VARIAS VECES POR SEMANA Responsable
. RV=RARA VEZ - VM= VARIAS VECES AL MES
Frecuencia de uso Utilidad —
CN=CASI NUNCA AA=ALGUNAS VECES ALANO
Fecha
Numero Cantidad Codigo Definicion Observaciones

Se propone tener un portaherramientas en el area de enllantaje, con tres divisiones. La seccidn superior
alojara las herramientas mas utilizadas para desmontar los neumaticos del vehiculo, la seccién intermedia

alojara las herramientas para desmontar la llanta del aro y la
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seccion inferior alojard las llaves o desarmadores con uso frecuente o menor uso, de acuerdo a la importancia

de uso.

PROPUESTA DE PORTAHERRAMIENTAS

Aunque en el area de enllantaje se utilizan dos maquinas, el transporte de las llantas debe ser manejado

con cuidado. Por lo tanto, se propone utilizar un patin hidraulico para mover las llantas. Esto también ayudara

a aumentar la eficiencia del proceso de enllantaje.

Figura: patin hidraulico
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SEISO - LIMPIEZA

En la tercera etapa, se lleva a cabo la limpieza del &rea de enllantaje. Se establece un espacio para

almacenar los residuos y se limpian el polvo y los desechos generados durante el proceso de rectificado.

PLANTILLA DE TARJETA AMARILLA

"National Tire Experts S.A"

TARJETA AMARILLA KANBAN

Area evaluada

Categoria

1. Agua 5. Material

2. Aire 6. Mal funcionamiento de la maquina
3. Aceite 7. Condicidn del area de trabajo

4. Polvo 8. Accidn de los empleados

Fecha

Localizacidon

Descripcion del problema

Solucion

Accidn correctiva implementada

Solucién definitiva

Una vez implementada la tarjeta amarilla Kanban en el area de enllantaje, se establece un espacio para

los residuos generados durante el proceso, con el objetivo de disponer de ellos de forma adecuada.

RECIPIENTE PARA RESIDUOS DEL AREA DE ENLLANTAJE
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Para organizar el tiempo de limpieza asignado a cada operario, se tomaran de 5 a 15 minutos después

de la mitad de su jornada laboral para organizar el area.

PLANTILLA DEL CRONOGRAMA DE LIMPIEZA.

Manual de la metodologia 5s

Ca =

cood

e o Cronograma para las actividades de limpieza
Fecha:

Responsable Firma Hora:

Operario 1 Lunes Martes Miércoles |Jueves Viernes Observaciones

Limpieza del area

Recolectar los desperdicios

Colocar los residuos en el recipiente correcto

Organizar el portaherramientas

SEIKETSU - ESTANDARIZACION

En el area de enllantaje es importante tener un sistema de sefializacion visual para guiar a los operarios

y garantizar seguridad y precaucion en el lugar de trabajo. Los colores utilizados son: azul para identificar

herramientas, materiales y trabajo en proceso, amarillo para pasillos y estaciones de trabajo, rojo para

productos en deteccidn o residuos, naranja para productos detenidos para inspeccion, rojo y blanco para areas

de seguridad, negro y blanco para areas operacionales y negro y amarillo para areas de peligro para la salud.
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LAYOUT DEL AREA DE ENLLANTAJE

Desmontadora

U
—
(%]
o ®
3
< c
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o £
o ©

Contenedor

El proceso de enllantaje requiere de un elevador con dos postes para desarmar correctamente los cuatro

neumaticos del vehiculo. Es importante tener en cuenta las sefializaciones para el elevador.

SENALIZACION DEL ELEVADOR
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Para diferenciar el area de los materiales y maquinaria, se utiliza el color azul en la estandarizacion

del espacio del area de enllantaje.

PORTAHERRAMIENTAS CON LA SENALIZACION DE HERRAMIENTAS

Rachas para aros

Llavesy palancas
desmontadoras

Herramientas de menor uso

Una vez identificados los materiales, es importante considerar también la indumentaria de proteccion

para el area de balanceo.
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EQUIPOS DE PROTECCION

® o

Proteccién obligatoria del Protecci6n obligatoria de los
oido pies

o

Proteccién obligatoria de las Proteccién obligatoria del
manos cuerpo

SHITSUKE - DISCIPLINA

La metodologia de las 57s se basa en un conjunto de reglas y normas para lograr orden y control en los

puestos de trabajo. Esto se logra mediante la formacion en habilidades mentales, fisicas y morales.
DISCIPLINAS PARA EL CAMBIO

e Asegurar que las herramientas estén en su lugar correcto

e Garantizar que las normas de orden sean claras y precisas

e Fomentar el orden y limpieza en cada puesto de trabajo

e Reconocer el desempefio sobresaliente en la organizacion del puesto de trabajo

e Implementar un proceso y herramientas de monitoreo eficaces para verificar y evaluar el

cumplimiento sistematico y el proceso de cada area
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e Utilizar sistemas visuales como tarjetas KANBAN para identificar los objetos que estén

defectuosos y los aptos para el puesto de trabajo

e Proveer los recursos necesarios para la implementacion.

Funciones a desempefiar

Tabla: Funciones responsables que desempefian los diferentes empleados de la organizacion

Personal Area de cambio

Gerente General Demostrar su compromiso y el de la empresa con la

implementacion de las 5°s.

Departamento deFinanzas [Proveer los materiales que se necesiten para la

implementacion de las 5°s.

Gerente deproduccion  [Capacitacion a los operarios del area de alineacion acerca

de los principios y estandares de las 57s.

Jefe de area Evaluar el progreso y evolucion de la implementacion en

el area de alineacion.

Operario del area Aplicar las 5”s en su trabajo diario.

Limpiar el AREA de trabajo después de cada proceso
Participar en la creacion de planes para el mejoramiento
continuo con el objetivo de eliminar los defectos en los

lugares de trabajo.
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AREA DE CAMBIO DE ACEITE, FRENOS Y BATERIA

El area de cambio de aceite y frenos cuenta con un espacio de -- disponible, situado después del area
de enllantaje. Incluye un elevador para el mantenimiento del automovil y un espacio en el suelo para que el

operario pueda moverse y realizar los servicios

SEIRI — CLASIFICAR

Para organizar los materiales y herramientas, se debe llevar un inventario de los elementos presentes

en el &rea de mantenimiento, y luego clasificar los objetos innecesarios con la tarjeta roja.
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PLANTILLA PARA EL INVENTARIO EN EL AREA DE CAMBIO DE ACEITE, FRENOS Y

Manual de la metodologia 5s Fecha Version
N
> 1
o It
Inventario Pagina Cdédigo
AA-IN-001

HR=Herramientas

Responsable

MN= Mdquinas
Cddigos NP=No pertenece Fecha
= Insum'o - Utilidad Frecuente - Rara vez
ON=0bjeto no terminado
NUmero Cédigo Cantidad Utilidad Definicion

PLANTILLA DE TARJETA ROJA KANBAN

"National Tire Experts S.A"

1. Materia prima 5. Maquinaria

2. Inventario en proceso [6. Herramientasy recursos
3. Llantas desarmadas 7. Otros

4. Llantas armadas

Categoria

Nombre del articulo Fecha

Cddigo del inventario p
Area evaluada

Cantidad

Razdn para etiquetar Accidn a tomar
No necesario Organizar
Defectuoso Mover a bodega
No urgente Regresar a
Obsoleto Otro
Contaminante
Otro
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Una vez identificados los materiales y herramientas que no son necesarios para el mantenimiento del

automovil, se completa una plantilla para determinar su destino y distribuirlos en las &reas correspondientes.

PLANTILLA PARA DESTINARIO DE OBJETOS DE TARJETA ROJA KANBAN

an

N
227
<o
upcTireExperts

Manual de la metodologia 5s

Fecha Version

Destino de materiales y recursos no necesarios

Pagina Cddigo

Razén

No necesario

Defectuoso

Responsable

No urgente

Obsoleto

Contaminante

Fecha

Otro

Numero

Razon

Cantidad

Definicién

Destino

Observaciones

PLANTILLA DE MATERIALES NECESARIOS

SEITON - ORDENAR

e
237
v
GrupoTireExperts

Manual de la metodologia 5s

Fecha

Version

PLANTILLA DE MATERIALES NECESARIOS

Pagina

Cddigo

Responsable

Codigos

Fecha

Numero Cantidad

Codigo

Definicién

Observaciones
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Para organizar los materiales del area de mantenimiento se tendra en cuenta las codificaciones de los

materiales necesarios.
La codificacion se hara de esta manera:
AC-PN-MD-001
e AE = Identificacion del area (Area de Cambio)
e LD = Identificacion del material (Llaves desarmadoras)
e E2 =Identificacion del tipo de maquina (Elevador de 2 postes)
e 001 = Identificacion del nimero de material del area

Finalmente, se colocan los objetos siguiendo el circulo de frecuencia, para facilitar la ubicacion de los

materiales en el portaherramientas especifico del area de mantenimiento.

CIRCULO DE FRECUENCIA DE USO

COLOCAREN
ALMACEN

ELIMINAR

COLOCAR EN SR COLOCAR
ALMACEN JUNTO A
PERSONA

COLOCAR
CERCADE LA
PERSONA

COLOCAR EN
UN ARCHIVO

COLOCAR EN COLOCAR EN
OTRA AREA EL AREA
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Una vez identificados los cddigos, se crea una tabla de importancia basada en la frecuencia de uso, la
cual ayudara a determinar qué materiales o herramientas son las méas utilizadas en el &rea de mantenimiento,

y asi priorizar su espacio de almacenamiento.

PLANTILLA DE FRECUENCIA DE USO

Manual de la metodologia 5s Fecha Version
Gn\\»’ Pagina Cddigo
GripoTIreEparts PLANTILLA DE FRECUENCIA DE USO DE LOS MATERIALES
UC=USO CONSTANTE VD=VARIAS VECES ALDIA
FC= FRECUENTEMENTE VS=VARIAS VECES POR SEMANA Responsable
. RV=RARA VEZ - VM= VARIAS VECES AL MES
Frecuencia de uso Utilidad =
CN=CASI NUNCA AA=ALGUNAS VECES ALANO
Fecha
Numero Cantidad Codigo Definicion Observaciones

Se propone tener un portaherramientas en el area de mantenimiento ligero.

PROPUESTA DE PORTAHERRAMIENTAS

SEISO - LIMPIEZA
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La metodologia de las 4 S propone preservar el sector de labores limpia y ordenada para mejorar la
calidad de las actividades. A menudo, se encuentran residuos de otras areas en el area de mantenimiento, pero

no se cuenta con un espacio especifico para residuos como latas de aceite y otros residuos metalicos.

PLANTILLA DE TARJETA AMARILLA

"National Tire Experts S.A"

TARJETA AMARILLA KANBAN

Area evaluada
1. Agua 5. Material
. 2. Aire 6. Mal funcionamiento de la maquina
Categoria - — - -
3. Aceite 7. Condicién del area de trabajo
4. Polvo 8. Accién de los empleados
Fecha Localizaciéon

Descripcién del problema

Solucién

Accidn correctiva implementada

Solucién definitiva

Una vez implementada la tarjeta amarilla Kanban en el area de cambio de aceite frenos o baterias, se
establece un espacio para los residuos generados durante el proceso, con el objetivo de disponer de ellos de

forma adecuada.

RECIPIENTE PARA RESIDUOS DEL AREA DE MANTENIMIENTO
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Para organizar el tiempo de limpieza asignado a cada operario, se tomaran de 5 a 15 minutos después

de la mitad de su jornada laboral para organizar el area.

PLANTILLA DEL CRONOGRAMA DE LIMPIEZA.

Manual de la metodologia 5s

e
= i o
e W Cronograma para las actividades de limpieza
Fecha:
Responsable Firma Hora:
Operario 1 Lunes Martes Miércoles |Jueves Viernes Observaciones

Limpieza del drea

Recolectar los desperdicios

Colocar los residuos en el recipiente correcto
Organizar el portaherramientas

SEIKETSU - ESTANDARIZACION

La metodologia Seiketsu permite lograr objetivos mediante la aplicacion de las etapas anteriores de
las 4 S. En esta etapa se estandarizan los procesos de las primeras 3 S a traves de la implementacion de reglas
y el mejoramiento continuo de las etapas anteriores. Ademas, se utilizan diferentes colores para identificar
diferentes areas y elementos en el lugar de trabajo, tales como: Azul para herramientas, materiales y trabajo
en proceso; Amarillo para pasillos y estaciones de trabajo; Rojo para productos en deteccion o contenedores
de residuos; Naranja para productos detenidos para inspeccion; Rojo y Blanco para areas que deben
mantenerse libres por motivos de seguridad; Negro y Blanco para areas que deben mantenerse libres por

propdsitos operacionales, y Negro y Amarillo para areas de peligro para la salud.
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LAYOUT DEL AREA DE MANTENIMIENTO

Extintor Casilleros

-
N
N
N
N
N
2

l’l'lll‘

Ty

Contenedor
Portaherr:
amientas

El proceso de cada cambio requiere de un elevador con dos postes para desarmar correctamente las

partes del vehiculo. Es importante tener en cuenta las sefializaciones para el elevador.

85




NATIONAL TIRE EXPERTS S.A Fecha Version
- 01
. € 2 :}‘: Manual de la Metodologia 5’s Pagina Céodigo
o Autor Miguel Diaz 55 M5S-NTESA-
AS-INS

SENALIZACION DEL ELEVADOR

Para identificar los residuos del proceso, se utiliza el color rojo para sefialar el lugar donde se

encuentran los residuos especificos (en este caso "hesperidios™)

CONTENEDORES
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Para diferenciar el area de los materiales y maquinaria, se utiliza el color azul en la estandarizacion

del espacio del &rea de cambio.

PORTAHERRAMIENTAS CON LA SENALIZACION DE HERRAMIENTAS

Desarmadores,

multimetroy rachas

Llaves desarmadoras

Herramientas de menor uso

Una vez identificados los materiales, es importante considerar también la indumentaria que es

indispensable para proteger al personal necesarios para el area de mantenimiento.

EQUIPOS DE PROTECCION

Proteccién obligatoria de los

o

pies cuerpo

Protecci6n obligatoria del
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SHITSUKE - DISCIPLINA

La metodologia de las 5 S busca mejorar constantemente los procesos mediante la estandarizacion,

mediante un control riguroso que fomente una cultura de disciplina y responsabilidad, con el objetivo de lograr

una mayor satisfaccion de los clientes

FUNCIONES A DESEMPENAR

Tabla: Funciones responsables que desempefian los diferentes empleados de la organizacion.

Personal

Area de cambio

Gerente General

implementacion de las 5°s.

Demostrar su compromiso y el de la empresa con la

implementacion de las 5°s.

Departamento deFinanzas [Proveer los materiales que se necesiten para

la

Gerente deproduccion

Capacitacion a los operarios del area de alineacion acerca

de los principios y estandares de las 57s.

Jefe de area

el area de alineacion.

Evaluar el progreso y evolucion de la implementacion en

Operario del area Aplicar las 57s en su trabajo diario.

lugares de trabajo.

Limpiar el AREA de trabajo después de cada proceso
Participar en la creacion de planes para el mejoramiento

continuo con el objetivo de eliminar los defectos en los
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Resultados esperados

En el desarrollo del plan de accién propuesto para la empresa, se buscaron soluciones para la
desorganizacion en las areas de trabajo, mediante la creacion de una guia tanto textual como visual para iniciar
una mejora continua en los procesos. Esto ayudara a mantener un espacio ordenado, limpio y libre de

problemas y retrasos en el servicio.

El plan de accion también proporcionard informacion detallada sobre su implementacion a los
directivos, jefes de areas y trabajadores de la empresa. Una vez aceptada la propuesta, la organizacién podra
llevar a cabo capacitaciones especificas para su aplicacion y evaluaciones mensuales para evaluar los

resultados de su implementacion.

En el &rea de servicio de la empresa “NATIONAL TIRE EXPERTS S.A”, la implementacion de un
manual de la metodologia 5S ha contribuido a reducir los tiempos de servicio, ya que permite la identificacion
rapida y precisa de las herramientas y piezas necesarias para realizar una tarea, disminuye la necesidad de
desplazarse a diferentes areas para buscar dichas herramientas y piezas, y optimiza el espacio de trabajo para

que los trabajadores puedan realizar sus tareas de manera mas comoda y eficiente.

Segun el esquema de la organizacion, la realizacion de un diagrama de procesos con el método actual
y el propuesto para evaluar el tiempo de transporte de materiales y evaluar mejoras en la productividad de los

procedimientos de mayor demanda en la empresa.

89



Tabla 11. Diagrama de operaciones del proceso de alineacién (Método propuesto)

DIAGRAMA DE PROCESOS

Método actual X Método propuesto Fecha Now;gnzbzre del
R Actual Propuesto Resultado Distancias (metros)
esumen N° Tiempo N° Tiempo Tiempo Actual 93,1

[ ] Operaciones 10 0:23:30 9 0:12:16 0:12:16 Propuesto 24,3

- Transporte 7 0:13:33 5 0:02:16 0:02:16 Resultado 68,8

| Inspeccion 3 0:07:00 3 0:07:00 0:00:00

» Retrasos 0 0:00:00 0 0:00:00 0:00:00 Elaborado por: Miguel Diaz

v Almacenamiento 0 0:00:00 0 0:00:00 0:00:00
Total 20 0:44:03 17 0:19:32

Andlisis del proceso de Alineacion

Actividades Descripcion Tiempo (Dr:]s;frr;rgl)a Observaciones
O = [ D v

Il_Iegada del auto desde la entrada hacia el X 0:01:15 10
area de elevadores

2| Colocar vehiculo en elevador de 4 postes X 0:00:20 0

3| Elevar vehiculo hasta una altura adecuada X 0:00:28 1,7

4| Revisar estado de suspension X 0:02:00
Buscar portaherramlentas con los recursos X 0:00:08 32
necesarios
!_Ievar escaneres en el portaherramientas X 0:00:08 32
junto al resto de cosas

7] Colocar escaneres en los neumaticos X 0:02:00 0
|d_ent|f|car el vehiculo en la maquina X 0:02:00 35
alineadora
Colocar el vehiculo hasta que esté en una

9| posicion adecuada para la maquina X 0:01:30 0
alineadora

10 Buscar herra_mlentas enel X 0:00:10 05
portaherramientas

11] Llevar herramientas para alinear X 0:00:05 0,5
12| Alinear suspension delantera X 0:02:00
13| Alinear suspensién trasera X 0:02:00
14{Revisién de suspension delantera X 0:02:30
15[ Revisién de suspensién posterior X 0:02:30
16| Quitar escaneres X 0:02:00
17|Bajar vehiculo de elevador X 0:00:28 1,7

Nota: Elaborado por el investigador

Se determina que en la figura 19 después de la implementacion del manual y la reorganizacion de los
materiales y herramientas, se logré reducir en 68.8 metros la distancia recorrida en el transporte de materiales

y se redujo en 24 minutos y 31 segundos el tiempo gastado en este proceso.
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Tabla 12. Diagrama de operaciones del proceso de alineacion (Método propuesto)

. . Noviembre
Método actual X Método propuesto Fecha del 2022
Resumen Actual Propuesto Resultado Distancias (metros)
u N° Tiempo N° Tiempo Tiempo Actual 50,2
® Operaciones 4 0:17:16 4 0:16:19 0:16:19 Propuesto 36,6
= Transporte 7 0:15:03 7 0:08:33 0:08:33 Resultado 13,6
= Inspeccion 2 0:02:30 2 0:02:00 0:02:00
[ ] Retrasos 0 0:00:00 0 0:00:00 0:00:00 Elaborado por: Miguel Diaz
v Almacenamiento 0 0:00:00 0 0:00:00 0:00:00
Total 13 0:34:49 13 0:26:52
Analisis del proceso de Balanceo
. . Tiempo Distanci |Observacio
Actividades Descripcion (minutos) a nes
® = L | v
Llegada del auto desde laentrada
1 hacia el area de X 0:02:00 20
elevadores
) Colocar vehiculo en N 0:00:20 0
elevador de 2 postes
3 Elevar vehiculo hasta una % 0:00:28 15
altura adecuada
Revi X
4 evisar e,st_ado de 0:01:00
neumaticos
. Buscar el por_taherrgmlentas X 0:00:10 3.2
en el espacio designado
6 Llevar portaherramientas X 0:00:05 32
6 Desarmar neumaticos X 0:05:00
7 Colocar neumaticos en X 0:04:00 35
8 Revisar pesos en v 0-01:00
balanceadora
9 Equilibrar las llantas X 0:04:09
10 Llevar llantas al automovil X 0:01:30 35
— <
1 Armar neumat_lcos al 0:06:12
automovil
13 Bajar automovil del elevador X 0:00:58 1,7

Nota: Realizado por el autor

Se identifica en la tabla 20 en el resultado de la propuesta se logrd reducir aproximadamente 13.6
metros en la distancia recorrida para distribuir los materiales y herramientas involucrados en el proceso, asi

como una disminucion en 7 minutos y 57 segundos el tiempo del servicio.
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Tabla 13. Diagrama de operaciones del proceso de enllantaje (Método propuesto)

DIAGRAMA DE PROCESOS

Método actual

Método propuesto

| Fecha

| Noviembre del

R Actual Propuesto Resultado Distancias (metros)
esumen N° Tiempo N° Tiempo Tiempo Actual 167,2
@ Operaciones 14 0:38:03 13 0:31:25 0:31:25 | 0:31:25 Propuesto 90,1
= Transporte 9 0:11:40 8 0:05:35 | 0:05:35 | 0:05:35 Resultado 77,1
| Inspeccidn 1 0:00:40 0:00:20 | 0:00:20 | 0:00:20
] Retrasos : 0 0:00:00 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 Elaborado por: Miguel Diaz
v Almacenamiento 0 0:00:00 0 0:00:00 0:00:00 | 0:00:00
Total 24 0:50:23 22 0:37:20
Andlisis del proceso de Enllantaje
L . . Distanci .
Actividades Descripcion Tiempo a Observaciones
L J = L ] v
Llegada del auto desde laentrada
1 hacia el area de elevadores X 0:02:00 20
Colocar vehiculo en elevador X AR
2 de 2 postes 0:00:20 0
3 Buscar portaherramientas X 0:00:10 2,7
X
4 Llevar portaherramientas 0:00:05 2,7
X
5 Desarmar neumaticos 0:04:00
6 Sacar aire X 0:02:06
llevar neumaticos y colocarprimer
7 neumatico en desmontadora X 0:01:00 3
8 Sacar llantas del aro X 0:02:00
X
9 Colocar segundo neumatico en 0:00:30
desmontadora
10 Sacar llantas del aro X 0:02:00
; X
1 Colocar tercer neumatico en 0:00:30
desmontadora
12 Sacar llantas del aro X 0:02:00
i X
13 Colocar cuarto neumatico en 0:00:30
desmontadora
14 Sacar llantas del aro X 0:02:00
15 Medir tamafio del aro X 0:00:25
X
16 Verificar direccion de llantas 0:00:20
X
17 Buscar llantas nuevas en 0:02:40 30
bodega
. X
18 El operario IIeva'Ias 4 llantasen el 0:00:40 30
patin hidraulico
21 Colocar llantas nuevas X 0:04:00
29 Poner pesgs enarosy X 0:04:28
equilibrar
23 Armar neurr]at'lcos al X 0:05:08
automovil
24 Bajar automovil del elevador X 0:00:28 1,7
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Nota: Realizado por el autor.

En la figura 21 se observa que en el proceso de enllantaje se logré una reduccién en la distancia
recorrida, alcanzando una disminucion de 77.1 metros. Ademas, se observa una reduccion en el tiempo

empleado en este proceso, con 13 minutos y 3 segundos.

No se llevé a cabo un andlisis en el area de cambio de baterias, aceite y frenos debido a que genera
menos ingresos diarios en comparacion con los procesos mecanicos principales. Por lo tanto, en el calculo de
las unidades planificadas y producidas a diario se consideré solo el tiempo actual y el tiempo propuesto de los

procesos principales en el &rea de mecénica.

De acuerdo a las figuras con los métodos propuestos se realiza el calculo de la productividad a partir

de la siguiente formula:

Productividad actual = Eficiencia * Calidad
Tiempo real Unidades producidas actuales
*

Productividad actual = — - - - —
Tiempo disponible Unidades planificadas

40 horas semanales de 5 dias . 70 autos semanles

55 horas semanales de 5 dias 160 autos semanales

Productividad actual =

Productividad actual =35,5 %
Productividad propuesta = Eficiencia * Calidad

Productividad propuesta
Tiempo real Unidades producidas propuestas

= I3 . I3 *
Tiempo disponible Unidades planificadas

Productividad propuesta
_ 48 horas semanales de 5 dias 120 qutos semanles

" 55 horas semanales de 5 dias 160 autos semanales
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Analisis de costos

Tabla 14. Costos hh

Productividad propuesta =69,82 %

Actividades Descripcién Tiempo (h) Recursos Costo
Presentacién de la propuesta 178,57
Presentacién de la propuesta del Presentar el plan de ) 2h; Gerente general, jefe de 10211
plan de accién mantenimiento a la alta direccién mantenimiento; Moderador /
. . Tramites varios para aprobar la 2h; Gerente general, jefe de
Aprobacion del plan de accién i P 3 g. = } 76,46
propuesta mantenimiento
Capacitacion de la propuesta con Dar a conocer la importancia del 3h; jefe de mantenimiento;
e " 3 A 103,51
el personal de mecanica plan de accién Moderador; 2 operarios
Capacitar al personal sobre las 5s Dar a conocer la importancia de 2h; jefe de mantenimiento;
< 2 ; 69,01
de cada érea cada fase de las 5s Moderador; 2 operarios
TOTAL: 529,66

Nota: Elaborado por el autor



Tabla 15. Cronograma de actividades

ACTIVIDADES

Marzo del periodo

2023

Abril del periodo 2023

Capacitacion sobre el manual de la metodologia

5’s para directivos de la mecanica

Capacitacion sobre el manual de la metodologia

5’s para directivos de la mecanica

Sem

Sema
na 2

Sem
ana 3

Sema
na4

Sema

Sema
na?2

Sema
na3

Sema
na4

Implementacion de las plantillas de la segunda S,
Ordenar: Tarjeta roja y Plantilla de materiales

necesarios

Implementacion de las plantillas de la primera S,
Clasificar: Plantilla de codificacion y Plantilla de
frecuencia de uso en el inventario, y organizacion

en los portaherramientas

Implementacion de las plantillas de la tercera S,
Limpieza: Tarjeta amarilla y Cronograma de

actividades de limpieza

Implementacién de la cuarta S, Estandarizacion:
sefializacidn en los puestos de trabajo, materiales,

residuos y seguridad

Implementacion de la quinta S, Disciplina:
mantener los estandares establecidos con

responsabilidad y evaluacion de los resultados.

Nota: Elaborado por el autor




CAPITULO IV

Conclusiones y recomendaciones

Conclusiones

Al aplicar herramientas ingenieriles, tales como: diagrama de flujo y el diagrama de
operaciones. Con el fin de realizar un diagnostico del proceso correspondiente al area de
servicio automotriz enmarcado a tiempos y movimientos, se determind que el servicio de
alineacion tarda un total de 44:03 minutos, el servicio de balanceo tarda 34:49 minutos y el
servicio de enllantaje tarda 50:23 minutos. Posteriormente, con el método propuesto se logré
reducir los tiempos en 19:32 minutos para el servicio de alineacion, 26:32 minutos para el

servicio de balanceo y 37:20 minutos para el servicio de enllantaje.

Se aplica el diagrama Ishikawa y Pareto con la finalidad de identificar las oportunidades
de mejoras del proceso, las cuales son las siguientes: carencia en la organizacion de materiales,
falta de limpieza y falta de estandarizacion. En conjunto, estos problemas representan el 80%

de las dificultades encontradas en las diversas areas mecanicas.

La propuesta de mejora continua se basa en la elaboracion de un manual aplicando la
metodologia 5's, la cual se considera una herramienta valiosa para mejorar la organizacion,
limpieza y estandarizacidn de los procesos en las diversas areas mecanicas. Se espera que la
gerencia, los jefes de area y los operarios trabajen juntos para implementar la misma y
establecer habitos y una mentalidad de mejora continua en el personal que labora en la

organizacion.



Recomendaciones

Es esencial considerar el tiempo y la distancia recorrida que efectla cada trabajador
para realizar los diferentes tipos de servicios prestados en funcion de lo que solicita el cliente,
con el fin de optimizar los tiempos y movimientos mediante un control eficiente de los

procesos.

Es importante utilizar un diagrama de Ishikawa y Pareto. De esta manera, se podréa tener
una vision clara de las areas que requieren mejoras y se podran implementar soluciones para
optimizar el desempefio de la empresa. Permitiendo realizar un diagnostico adecuado de los

procesos en el area de servicio, con el fin de identificar los problemas.

Para la elaboracion del manual, se sugiere emplear cddigos que permitan identificar
claramente las areas, maquinas y materiales utilizados en la empresa. Asimismo, es
recomendable utilizar plantillas que faciliten la organizacion, limpieza y estandarizacion de los

procesos. De esta forma, se podran establecer procedimientos claros y uniformes.
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Anexo 1:

Portaherramientas

INICIO

ANEXOS

Carro Porta Herramientas / 3 Niveles

$124,99 [vA INCLUIDD

Fabricade en perfil de acero, superficies metalicas
de gran resistencia, perfecto para el transporte y
almacenaje de tode tipo de articules.

Medida: 73X 38X 78 cm
Distancia entre bandejas: 37 cm
Material: Acero al carbenc
Compartimentos: 3 bandejas

+lUna herramienta muy Gtil para evitar |a perdida de
tornilles de metal, mas fiable y practico.

+ Posee ruedas 360, se acomoda segiin tu necesidad.

+ Fahricada en acera laminade al frio. duraderc y
resistente. acabado que evita en gran manera
arafazos y apcrta resistencia quimica.




Anexo 2:

Recipiente

£ coPTTARGHT

ones Ingus!
¥ la oficina w

Contenedores de 2 Ruedas Plastic Omnium
Franceses, fabricados en Polietileno de alta densidad (PEHD)

(" Contenedor francés con dos ruedas de 120 Lts )

Contenecores fatrcados en pobetienc
Oe aita densdac

Coiores: Verde, Gos, Ropo, Naranga y Azul
Clave: OP-120 )

Contenedor Europeo con ruedas de 180 Lt)
Cuerpo Gris
Tapas colores: Amarillo, Azul, Verde y Gris.

Contenedor
Fabricado en polietileno
alta densidad (PEHD)

Capacidad- 180 Lts
Medidas:
Alto 104.5 cm * Fondo 72.9 om * Ancho 48.0 cm
Color cuerpo del contenedor: Gris
Color tapas: gris, verde, azul 0 amarilio
* Estructura de seguridad para cuatro contenedores
se vende por separado
Resistencia a los rayos UV

Uso: conjunios residenciales, negocios de oficina,
centros comerciales, aeropuertos, plazas, hospitales
recolectoras de basura e industria

Li Tapas Amarillo, Azul, Verde y Gris

Colores: Cuerpo Gns
\ Clave: OP-180 /
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