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RESUMEN

La implementacion de este proyecto se lleva a cabo en una empresa de
Servicio Técnico Automotriz, que brinda servicios de mantenimiento,
Alineacién y Balanceo de Vehiculos. En esta empresa se realiza un
diagnoéstico a todas las areas que conforman el proceso de mantenimiento
de la suspension de vehiculos, donde se identifica los principales problemas.
Estos problemas han generado atrasos en las entrega de vehiculos e

inconformidad de los clientes.

Por estos motivos la tesis tiene como objetivo general implantar el sistema
58 dentro de las areas mas criticas del Proceso de Mantenimiento de la
Suspension de Vehiculos Livianos en la empresa en estudio, con la finalidad
de lograr un ambiente de trabajo productivo, seguro y confortable que
permita brindar servicios de capacidad y en el tiempo establecido por el

cliente.



La metodologia de estudio que se aplica en el desarrollo de la tesis inicia
con la identificacion de los problemas en el Proceso de Mantenimiento de la
Suspensién de Vehiculos Livianos. Luego se selecciona las areas con los
problemas mas dominantes y se los prioriza para buscar la solucion de las

areas que presenten los problemas en una mayor proporcion.

Posteriormente se identifica los desperdicios que existian en el proceso y
se realiza la aplicacion de métodos de reduccion de desperdicios la cual
tiene como objetivo eliminarlos completamente, de no ser posible su total
eliminacion se busca que estos sean minimizados al maximo. La propuesta
de implementacion de la técnica 5S se lleva a cabo en el capitulo 4 del

temario adjunto.

Luego se establece y mide los indicadores de mejora que den valores
cuantificables de los resultados de las mejoras aplicadas al proceso, estas

mediciones se la realizan en las areas estudiadas

La metodologia concluye con el andlisis de los resultados obtenidos luego
de la aplicacion del método de mejora 5S a fin de presentar las respectivas

conclusiones y recomendaciones del estudio realizado.



Se concluye con la realizacion de un VSM propuesto para las areas que
sean mejoradas, las mejoras logradas tanto en estas areas y la satisfaccion
del cliente son medidas y evaluadas, mediante la comparacién de
indicadores de medicion antes de la implementacién, con los resultados
después de la implementacién, a fin de dejar constancia de los objetivos

alcanzados.
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CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 Antecedentes

El desarrollo tecnolégico hace que las empresas se enfrenten a
cambios mas rapidos, por lo que el cliente exige mayores
requerimientos y beneficios, productos y servicios de alta calidad al
minimo costo, lo cual no solamente depende de un proceso en si,
sino de todos los procesos y sistemas que intervienen a lo largo de

la Cadena de Valor de la empresa.

Desde iuego que el desorden y Ia desorganizacién de una empresa
contribuyen en gran manera a que esta no alcance un alto nivel de
calidad, sin embargo es primordial crear una cultura de mejora
continua para poder abandonar completamente métodos y técnicas
tradicionales  lo cual representa el paso principal para mejorar la

técnica 5S.



Debido a que las empresas se ven inmersas en un entorno muy
competitivo, se ven obligadas a desarrollar habilidades necesarias
para hacer frente y competir al mismo nivel del mercado o a un nivel
superior lo cual le permitira liderarlo. La técnica de mejora 5S edifica
cimientos sobre los que se establecera la produccién en flujo, el
control visual, las operaciones estandares y todos los bloques del

Justo a tiempo (JIT) y de otras metodologias de mejora.

Se busca mejorar la calidad del servicio al cliente y reducir el
tiempo de entrega ya que son los problemas que presenta nuestra
empresa en andlisis, la técnica 5S sera el patrén a seguir a fin de

obtener mejoras.

El Taller Automotriz fue situado en la ciudad de Salinas con la
finalidad de cubrir un mercado poco explorado en este lugar.
Cuenta con servicio de taller muy completo, en donde el personal
técnico es altamente competente al poseer una amplia experiencia,
ademas que constantemente estd siendo capacitado.
En el 2002 se inauguré la sucursal en Salinas cuyas instalaciones
cuentan con la atenciéon al cliente, servicio técnico y venta

repuestos.



1.2 Planteamiento del Problema

El Taller Automotriz en el cual se esta desarrollando la tesis, no
cuenta con competidores directos por el lugar en donde se
encuentra ubicado, pero sus precios son elevados lo cual genera
una alta exigencia de sus clientes, existen retrasos en las entrega
de los vehiculos e inconformidad con el servicio prestado debido a

que no se obtiene la calidad deseada.

La industria ecuatoriana se ha vuelto mas dinamica ya que las
empresas que han ingresado al pais en las ultimas décadas, lo han
hecho con la mentalidad de maximizar su productividad y disminuir
sus costos, para esto el orden y la disciplina es un gran problema
ademas de ser muy comun en casi todas las empresas que se
dedican al mantenimiento de vehiculos, debido a que si en el
proceso no se mantiene una limpieza adecuada, se puede caer en
el error de tener un taller totalmente sucio y desordenado y al ser
dificil de mantener el taller, las maquinarias e implementos de
trabajo limpios, se exagere en el tiempo de limpieza de los

mismos.



1.2.1 Justificacion

La técnica de mejora 5S es muy sencilla y clara aportan en
gran magnitud al mejoramiento continuo de una empresa
tanto a mediano y largo plazo, siendo la calidad superior el
resultado esperado en los procesos y servicios de las

empresas que lo implanten de manera correcta.

Se espera que la aplicaciéon de la técnica 5S permita una
mayor organizaciéon del area, eliminando todo aquellos que
impida obtener un proceso con cero defectos y cero
desperdicios, creando una cultura corporativa Unica que
sera de gran contribuciéon para convertir la implementacion
de la metodologia en una vision compartida por toda la
organizacion para mantener el orden y disciplina en las
empresas. En su gran mayoria las empresas no le dan el
nivel correcto de importancia a la implementacion las 5S por
aparentar ser una técnica muy simple, a pesar de todo la
ejecucion de esta técnica demuestra su debida importancia,
ya que esa empresa llegara a ser una empresa ordenada y
limpia, ademas de que la calidad de sus servicios sera mejor

porque va a producir menos defectos, los tiempos de



entrega mejoran y es un lugar mas seguro para el trabajo de

todos los miembros que la conforman.

Es necesario fomentar el trabajo en equipo ya que toda la
organizacion debe involucrase en el proceso de mejora.
Para lo cual se debera brindar una buena capacitacion
creando relaciones de mutuo beneficio, creando
compromiso con la empresa logrando que la mejora se

convierta en un trabajo de toda la organizacion.

Hoy en dia las organizaciones luchan por ser lideres en el
mercado, para lo cual buscan brindar un servicio Gnico y de
alta calidad, por lo tanto requieren una mejor organizacion.
Es por esto que surge la necesidad de la aplicacion de la
metodologia 5S ya que esta técnica se basa en la mejora
continua adecuada para cualquier organizacioén, lo cual
permite la implementacion de dicha técnica en el taller

automotriz.



1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

Implantar el sistema 5S dentro de las areas mas criticas del
Proceso de Mantenimiento de la Suspensiéon de Vehiculos
Livianos en la empresa en estudio, con la finalidad de lograr
un ambiente de trabajo productivo, seguro y confortable que
permita brindar servicios de calidad y en el tiempo

establecido por el cliente.

1.3.2 Objetivos Especificos

1. Analizar la situacion en la que se encuentra la empresa
para localizar los problemas que afectan al proceso de
Mantenimiento de la Suspension de Vehiculos Livianos,
generando una lista que priorice los problemas que se
van a reducir o eliminar.

2. Localizar las areas mas criticas donde se presenten los
problemas que mas afectan al proceso de Mantenimiento
de la Suspensién de Vehiculos Livianos con el propésito
de seleccionar el area con el problema de mayor

importancia.



3. ldentificar la presencia y causa de acumulaciéon de
desperdicios, obteniendo informacién del analisis e
interpretacion de entrevistas y encuestas de los propios

operarios.
4. Planificar la implementaciéon de la metodologia 5S a fin

de reducir el tiempo de entrega del producto final.

1.4 Metodologia de Estudio

La metodologia que se aplica durante el desarrollo de la tesis en el

area se detalla a continuacion en la figura 1.1

Anglizis de Situscicn Inicizl I

Iderntificscion y Definicion de

ko Froblemas del Frocssc

DIAGNCETICC DE LA Mzpeo ds Gadenade Vel
EMFRESA N ACTUAL
ldentifizacion d= Desgerdicios ]
Inglementzcion d2 ke Tecnics
delz== &E

FLANIFICACICN Y

EECUCICN

srzliziz Comeo-Barzfizic I

FIGURA 1.1 METODOLOGIA DE ESTUDIO



En base al diagndstico de la empresa la metodologia que se aplica
para la tesis comienza con la identificacién de los problemas
existentes en el proceso de mantenimiento de vehiculos. Después
se selecciona el area con los problemas que se consideren mas
influyentes y se los prioriza a fin de buscar la solucién de aquella
area que presente los problemas en una mayor proporcion en el
proceso. Luego se identifica los desperdicios existentes en el
proceso y esta identificacion se lleva a cabo mediante el uso de

entrevistas al personal operativo.

Posteriormente se procede con la aplicacion de métodos de
reduccion de desperdicios cuya meta es eliminar completamente
los desperdicios, en caso de no ser posible su total eliminacion se

busca que estos sean minimizados al maximo.

Se procede a establecer y medir los indicadores de mejora que den
valores cuantificables de los resultados de las mejoras aplicadas al

proceso.

Para la finalizacion de la metodologia de estudio se procede con el
andlisis de los resultados obtenidos luego de la aplicacién del
método de mejora 5S con la finalidad de presentar las respectivas

conclusiones y recomendaciones del estudio realizado.



1.5 Estructura de la Tesis

A continuacién se muestra la estructura de la tesis la cual esta

compuesta en 6 capitulos que se puntualizan a continuacién:

Capitulo 1: Generalidades.

Se muestra el planteamiento del problema asi como la justificacion,
los objetivos que se persiguen con el desarrollo de la tesis tanto
general como especificos, la metodologia de estudio y la

conformacion de la tesis.

Capitulo 2: Marco Tebrico.

En este capitulo se muestran el marco tedrico donde se
especifican los detalles de la metodologia 5S dentro de la
Manufactura Esbelta, ademas de otras técnicas que ayuden al

desarrollo de los pilares de la técnica 5S.

Capitulo 3: Diagnéstico y Andlisis de la Situacion Actual.

Se muestran los antecedentes generales de la empresa, ademas
de la identificacion de los procesos claves y un andlisis del Mapeo
de Cadena de Valores actual en la empresa, para dar a conocer el

nivel de los problemas que afecten al proceso. Posterior se
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procede a definir los indicadores para la medicion final de la

implementacion de las 5S en el area mas critica del proceso.

Capitulo 4: Implementacion de las 5S en la el Area de

Mantenimiento de Vehiculos.

Se monta un plan de implementacion y se puntualiza el programa a
seguir para la implementacién de las primeras 3S, luego se analiza
y se detalla los pasos que se seguirdn para la continuidad y

mantenimiento de las 3S.
Capitulo 5: Resultados Esperados.

Se realiza una mediciéon y evaluacién de las mejoras logradas,
comparando indicadores de medicion antes de la implementacién
con los resultados después de la implementacién. Posteriormente
se realiza un analisis Costo-Beneficio de cada una de las areas en

estudio.

Capitulo 6: Conclusiones y Recomendaciones.

En este capitulo se detalla las conclusiones del estudio y se

plantea recomendaciones.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1. Desperdicio

Se han identificado 7 tipos de desperdicios que no agregan valor
al proceso de manufactura, los cuales son: Sobreproduccion,
Espera, Transporte innecesario, Procesamiento incorrecto,
Inventarios, Movimiento innecesario, y Defectos o retrabajos. El
objetivo principal es minimizar el desperdicio. MUDA (palabra
japonesa cuyo significado es desperdicio), es todo aquello que no

agrega valor y por lo que el cliente no esta dispuesto a pagar.

Los 7 tipos de desperdicios clasicos que aparecen en las

empresas [1].

1 Defectos y Retrabajos.

Este es el mayor tipo de derroche, es decir es la cantidad de

trabajo que necesita volver a realizarse, con la consecuente
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reutilizacién de recursos para llevarlo a cabo (otra vez). La
necesidad de reacondicionar partes en proceso o productos
terminados, como asi también reciclar o destruir productos que no
reunen las condiciones optimas de calidad provocan importantes
pérdidas. A ello debe sumarse las pérdidas generadas por los
gastos de garantias, servicios técnicos, recambio de productos, y
pérdida de clientes y ventas. Es lo que en materia de Costos de
Mala Calidad se denomina costos por fallas internas y costos por

fallas externas.

2 Procesamiento [ncorrecto.

Este tipo de producto no mejora el producto y se trata de pasos
innecesarios o procedimientos/elementos de trabajo (trabajo que
no agrega valor al producto).

Desperdicios generados por fallas en materia de layout,
disposicién fisica de la planta y sus maquinarias, errores en los
procedimientos de produccioén, incluyéndose también las fallas en

materia de disefio de productos y servicios.

3 Sobreproduccion.

Este tipo de derroche origina material procesado o producto final
que no es requerido. La misma es el producto de un exceso de

produccién, producto entre otros factores de: fallas en las
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previsiones de ventas, produccién al maximo de la capacidad para
aprovechar las capacidades de produccion (mayor utilizacion de
los costos fijos), lograr un 6ptimo de produccién (menor coste
total), superar problemas generados por picos de demandas o
problemas de produccién. Cualquiera sea el motivo, lo cual en las
fabricas tradicionales suelen ser la suma de todos estos factores,
el coste total para la empresa es superior a los costes que en
principio logran reducirse en el sector de operaciones. En primer
lugar tenemos los costos correspondientes al almacenamiento, lo
cual conlleva tanto el espacio fisico, como las tareas de
manipulacién, controles y seguros. Pero ademas debe tenerse
muy especialmente en cuenta los costos financieros debidos al
dinero con escasa rotacion acumulada en altos niveles de

sobreproduccién almacenados.

4 Inventario.

Se refiere al material que se acumula en el lugar de trabajo, entre
procesos, o como producto final que podria ser entregado al
cliente. Tiene muchos motivos, y en él se computan tanto los
inventarios de insumos, como de repuestos, productos en proceso
e inventario de productos terminados. El punto 6ptimo de pedidos,

como el querer asegurarse de insumos, materias primas y
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repuestos por problemas de huelgas, falta de recepcién a término
de los mismos, remesas con defectos de calidad y el querer
aprovechar bajos precios o formar stock ante posibles subas de
precios, son los motivos generadores de este importante factor de

desperdicio.

En el caso de productos en proceso se forman stock para
garantizar la continuidad de tareas ante posibles fallas de
magquinas, tiempos de preparacion y problemas de calidad. A los
factores apuntados para la sobreproducciéon deben agregarse las
pérdidas por roturas, vencimiento, pérdida de factores cualitativos

como cuantitativos.

5 Movimiento.

Movimientos sin valor agregado de gente, materiales, piezas o
maquinaria. Se hace referencia con ello a todos los desperdicios y
despilfarros motivados en los movimientos fisicos que el personal
realiza en exceso debido entre otros motivos a una falta de
planificacion en materia ergonémica. Ello no sélo motiva una
menor produccion por unidad de tiempo, sino que ademas provoca
cansancio o fatigas musculares que originan bajos niveles de

productividad.
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Una estacion de trabajo mal disefiada es causa de que el personal
malgaste energia en movimientos innecesarios, constituyendo el
sexto tipo de despilfarros. Asi por ejemplo situar los
departamentos que prestan asistencia al trabajo de valor afiadido
en oficinas alejadas de las personas productoras de valor
agregado aumenta los movimientos innecesarios. Las
herramientas, los equipos, los materiales y las instrucciones que
se necesitan para realizar el trabajo han de colocarse en el lugar
mas conveniente para que el operario ahorre energia. En las
empresas de categoria mundial el personal de primera linea no ha
de ir a buscar ayuda, sino que la reclama para que ésta vaya a

ellos.

6 Espera.

Tener que esperar a que otro proceso termine antes de empezar
el trabajo. Motivado fundamentaimente por: los tiempos de
preparacion, los tiempos en que una pieza debe esperar a otra
para continuar su procesamiento, el tiempo de cola para su
procesamiento, pérdida de tiempo por labores de reparaciones o
mantenimientos, tiempos de espera de odrdenes, tiempos de

espera de materias primas o insumos. Los mismos se dan también
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en las labores administrativas. Todos estos tiempos ocasionan

menores niveles de productividad.

7 Transportacion.

Se presenta cuando materiales, informacién, herramientas o
partes no necesarios para la produccion JIT se desplazan de un
lugar a otro. Despilfarro vinculado a los excesos en el transporte
interno, directamente relacionados con los errores en la ubicacion
de maquinas, y las relaciones sistémicas entre los diversos
sectores productivos. Ello ocasiona gastos por exceso de
manipulacién, lo cual lleva a una sobre-utilizacion de mano de
obra, transportes y energia, como asi también de espacios para

los traslados internos.

Mapeo de la Cadena de Valor

La cadena de valor es un concepto complejo que considera todas
las actividades requeridas por el cumplimiento de la meta de unir
la empresa al cliente al que se suministra un valor funcional

soportado por el bien (producto o servicio) producido.

La cadena logistica abarca todas las actividades desde la

preparacion de las materias primas en el proveedor hasta la
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distribucién en venta, el mantenimiento necesario del producto y

los procesos de eliminacion de residuos.

El flujo de cadena de valor se articula en una dimension fisica (en
circulaciéon de bienes reales) y en una dimension informacional
(informaciones sobre las ventas, sobre las 6rdenes a cumplir etc.).
En la dimension fisica se realizan operaciones que a su vez vienen
planificadas y controladas desde el nivel dispositivo en que se

efectua el flujo informacional [2].

El flujo de informaciones comienza desde el mercado o cliente
para configurar el producto/servicio en correspondencia a las
necesidades o exigencias del cliente. Suministra informacién sobre
las fechas y otras condiciones de entrega del producto y es el
input basico en la planificacion, direccién de operaciones y control

de la fabricacion y montaje de un producto.

2.2.1. Pasos para Elaborar un Mapeo de Cadena de Valor

Existen varios pasos que se siguen para que se lleve una

excelente elaboracién de un mapeo de cadena de valor [3].

En primer lugar, se debe de tener una vision de los

requerimientos del cliente, los cuales estan plasmados en
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las hojas de proceso de cada operacion a lo largo de la
planta, el cual se debe de realizar como un recorrido previo,

sin hacer ninguna anotacion al respecto.

El recorrido previo ayuda en gran medida a que cuando se
baja a piso a realizar los registros, se tenga una visién de
todo el proceso del producto y no estar adivinando que
sigue porque genera una pérdida de tiempo y en ocasiones
pasos o registros innecesarios que harian mas completo el

mapeo.

Posteriormente, se debe de preparar con una tabla con
broche, hojas en blanco lapiz y cronémetro, para ir
anotando todos los pasos y ciclos que estan en realidad
trabajando en la empresa. Se va a registrar todos los
detalles que se localicen durante el proceso. En ocasiones,
se encuentran con operaciones que se hacen, pero por
algun motivo no estan registradas en las hojas de proceso o

de operacién estandar.

Una vez de realizado todo el mapeo, se procede llevar los
datos a oficina y analizar todos los puntos anotados, para

generar mejoras que ofrezcan a la empresa una reduccion
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en tiempos de procesos o entrega de los productos, pero lo
mas importante, es disminuir o erradicar los desperdicios
que hacen mas lento el proceso y genera pérdidas de todo

tipo a la empresa.

Desarrollo de un Mapeo de Cadena de Valor Actual y

Futuro

El desarrollo del mapeo de cadena de valor se lleva a cabo
en cualquier empresa que desee mejorar y mantenerse
competitivamente en el mercado tanto nacional como
internacional, para contrarrestar el efecto ocasionado por “la
marea asiatica’, la cual va acaparando el mercado
internacional al ofrecer mejores precios y calidad en sus
productos o servicios. En si el mapeo es una mejora
continua que se hace, visualizando siempre de partida el
estado actual de la empresa, analizar en qué partes se
requiere mejorar, anotarlas en un programa de actividades y
llevarlas a cabo; con esto se esta generando un mapeo de
cadena de valor futuro. Se llama futuro, porque es como en
un futuro se desea que este la empresa con los cambios

aplicados.
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DESARROLLO DE UN MAPEO DE CADENA DE VALOR
DE ESTADO ACTUAL [4]

1.- Dibuje el icono del proveedor, cliente y control de

produccion.

2.- Coloque los requerimientos por dia y por mes.

3.- Colocar la produccién diaria y sus requerimientos.

4.- Dibuje el icono del envié que sale al cliente y dentro la

frecuencia de entregas.

5.- Dibuje el icono de la entrega al proveedor y dentro la

frecuencia de entrega.

6.- Agregar los iconos del proceso en orden de izquierda a

derecha.

7.- Agrega los iconos de informacion en abajo de cada

proceso.

8.- Agregar los iconos de comunicacién e informacién y

frecuencia en que se ejecuta.
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9.- Obtener la informacién del proceso y agregarla en la

caja de texto correspondiente.

10.- Agregar iconos y cantidad de operadores.

11.- Agregar iconos de inventarios y dias.

12.- Agregar iconos de empuje y PEPS.

13.- Agregar alguna otra informaciéon que sea util al

proceso.

14.- Agregar las horas del proceso.

15.- Revisar los ciclos del proceso esbelto.

16.- Calcule el tiempo de ciclo total y los dias requeridos.

DESARROLLO DE UN MAPEO DE CADENA DE VALOR

DE ESTADO FUTURO [5]

1.- Se obtiene el Takt time para determinar el tiempo

necesario para la fabricacion de una pieza.

2.- Se identifican los cuellos de botella de las maquinas

para poder lograr mayor eficiencias en las mismas.
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3.- Se anotan la mejora en donde se redujo la cantidad de
operaciones y por consiguiente el nivel de inventario en

proceso, determinando el tamario del lote requerido.

4.- Identifique las estaciones de trabajo potenciales, caso
necesario, se determina el uso de celdas de trabajo para
lograr mayor eficiencia en el mismo. Generalmente se utiliza

cuando se realizan operaciones similares.

5.- Determine las situaciones del KANBAN. Se utiliza un
Supermercado al inicio del proceso en la recepcién de la
materia prima con la finalidad de disminuir los dias de

inventario.

6.- Establezca los métodos de planificacion. Se anotan los
nuevos datos arrojados en la aplicacién de la mejora, en la
caja de datos para realizar la operacién en menor tiempo
posible, mejor balanceo de operacién y disminuir el

personal operario.

7.- Se obtiene el nuevo tiempo de produccion y tiempo de
valor no agregado. En la parte inferior de la hoja se anotan

los nuevos tiempos de valor agregado y valor no agregado,
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con lo cual se visualiza que mejoré en mucho de acuerdo a

la situacion anterior.

Es importante contar con los requerimientos del cliente lo
cual ayudara a llevar un mejor prondstico en cuanto a

producir y de cuanta materia prima es necesaria tener.

FLUJO DE INFORMACION Y MATERIALES

El flujo de informacién y materiales se realiza:

1) La informacién que proporciona el cliente inicia de
derecha a izquierda. Esta va fluyendo hasta el
departamento de control de produccién y a su vez este
departamento la va a proporcionar al proveedor para que
surta la materia prima requerida para la elaboracion de los

productos o producto.

La informacién del cliente se coloca en la hoja de mapeo de
la cadena de valor en la parte superior de la hoja y como

anteriormente se anotd, fluye de derecha a izquierda.

2) La informacién del proceso de material fluye de izquierda
a derecha, y esta inicia desde el momento en que la

empresa recibe la materia prima, le aplica todos los
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procesos de transformacion, hasta que es embarcado el

producto terminado hacia el cliente.

El flujo de informacién del proceso de material, se anota en

la parte inferior de la hoja de mapeo de la cadena de valor.

La informacion proporcionada por el cliente nos ayuda a
obtener mucha informacién acerca del producto y del
proceso con lo cual se puede reducir tiempo de produccién
si se unen varios productos que tengan en su proceso

actividades similares.

SELECCION DE UN PRODUCTO O UNA FAMILIA

Un producto o una familia de productos se determinan o

selecciona siguiendo los siguientes pasos [6]:

Ver el tipo o tipos de productos.

Analizar todos los detalles que representa cada producto.

Anotar todas las operaciones que lleva cada producto.

- Si algunos productos llevan operaciones especiales
también anotarlas.
- Después se agrupan los productos que lleven

operaciones iguales. Al separar por operaciones o trabajos
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iguales a varios productos, estos representan una familia o
familias que se agrupan y que en su proceso va a ser mas
rapido o fluido, ya que esto va a originar que se realicen
menos cambios de modelos o herramientas para su

proceso.
Beneficios

Los beneficios que se obtienen son [7]:

1) Se puede visualizar el flujo que va siguiendo la cadena
de valor. Con el mapeo de cadena de valor se plasma todas
las operaciones para una mejor vision de los procesos que
lleva la elaboracion de le producto.

2) Todos los productos se ven desde una perspectiva mas
amplia y abierta. Es cuando se mapea la planta como un
todo, desde el momento en que inicia el proceso, hasta el
momento en que se embarca el producto.

3) Dibujar el flujo de informacién y materiales, basado en la
cadena de valor inicial. Con esto se visualizan todos los
datos proporcionados por el cliente y todos los materiales
que intervienen en el proceso del mismo.

4) Ayudar a formar y hacer el mapa de estado futuro de la

cadena de valor. Teniendo todos los datos tal y como estan
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actualmente, nos ayudara a visualizar las areas de
oportunidad para mejorar aplicando todas las técnicas
necesarias para mejorar y plasmar tu estado futuro.

5) Resaltar las actividades necesarias para lograr el mapa

de estado futuro.

Simbologias de Proceso en el Mapeo de la Cadena de

Valor.

La simbologia utilizada en el mapeo de cadena de valor no
es estadndar y hay muchas variaciones. Se crean de
acuerdo a las necesidades de cada mapeo o empresa. Allj,
la utilizacion de la simbologia seleccionada si es estandar
para que todos los que las utilicen o vean tenga el mismo

patrén y las vean desde un mismo punto de vista.
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2.2.,5. Aplicaciones

Hoy en dia el mapeo de la cadena de valor, es de gran
importancia y se utiliza en todas las empresas o fabricas
que tiene visiones de crecimiento y que no desean pasar
por alto ninguna pérdida de tiempo o material; en otras
palabras, no tener ningun tipo de desperdicio, representaria

ser rentable y competitiva en el mercado.

En la mayoria de las empresas de manufactura o de la
transformacion, que estan instaladas en todo el mundo, asi
como en las maquiladoras, se busca ser competitivos y ser
el foco de los clientes para elaborarles sus productos, lo
anterior se logra mejorando los precios, la calidad y los
tiempos de entrega, entonces todas las empresas tienden a
aplicar la metodologia para la disminucion de los
desperdicios o mudas y transformar esos desperdicios en

algo productivo para la mejora de la empresa.

2.3. Vision General de la Metodologia 5S

Las 5S permiten desarrollar un plan sistematico, para mantener
continuamente, la clasificacién, orden y la limpieza lo que permite

en forma indirecta una mayor productividad, los mercados de las
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naciones industrializadas sufren cambios, el concepto 5S surge de
la necesidad de afrontar los cambios y apoyar la correspondiente
reestructuracion corporativa. Su desarrollo ha tenido lugar a través
de campanas emprendidas en diversas empresas progresivas en

anos recientes [9].

Sin un andlisis completo de la empresa no se puede juzgar el
entorno 5S en la misma. El juicio debe depender de la observacion
de la empresa en si. En la mayoria de las fabricas en que se ve
letreros “Organizacién — Orden” expuestos aqui y alla, estos son
poco mas que elementos decorativos. De hecho, cuanto mas se
habla de Organizaciéon y Orden, a veces menos personas

comprenden su significado.

2.3.1. Definicion de 5S

5S es un sistema para reducir los residuos y optimizar la
productividad a través de mantener un lugar de trabajo
ordenado y el uso de sefiales visuales para lograr
resultados operacionales mas coherentes. La aplicacion de
este método ayuda a mantener ‘"limpio" y organizado el

lugar de trabajo.
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Beneficios de 5S

Una implementacién tipica 5S se traduciria en una
reduccion significativa de los metros cuadrados de espacio
necesario para las operaciones existentes. También daria
lugar a la organizacion de herramientas y materiales en
etiquetado y codigos de colores, ubicaciones de
almacenamiento, asi como los "kits" que contienen lo que
se necesita para realizar una tarea. 5S es la base sobre la
que otros métodos, tales como TPM , manufactura celular ,
la producciéon just-in-time , y seis sigma se pueden

introducir.

Resistencias de 5S

Una de las mas repetidas resistencias a las 5S es la de
considerar que ‘"estas cosas ya las hacemos
habitualmente", verbalizan que "ordenar las cosas y limpiar
es algo que realmente hacemos". Cuando se ponen fotos
de talleres donde se ve claramente el desorden, el
comentario mas habitual es que "eso pasa en talleres

pequerios pero no aqui que somos una empresa grande".
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Nadie parece creer, hasta que observa, la cantidad de
espacio que puede aparecer despejado, y libre para
implantar mejoras posteriores, tras realizar un evento de

"Tarjetas Rojas".

Se puede deducir que cualquier empresa que introduzca
las 5S tendra probabilidades altas que encuentre muchas
clases de resistencias, bien en el personal de la planta o en
el personal de las oficinas. Estos paradigmas para que las

5S no se desarrollen con éxito son [10]:

1. ¢Qué hay de realmente importante en Ila
Organizacion y Orden?

2. ¢ Por qué yo, el presidente, debo dirigir las 5S7?

3. ¢Por qué limpiar cuando pronto se ensuciara de
nuevo?
4, La implantacién de la Organizacién y el Orden no

aumentara la produccion.

5. ¢ Por qué preocuparnos de asuntos tan triviales?

6. Todo eso ya lo tenemos en practica.

7. Ya sé que mi sistema de archivo es un caos, pero sé
cémo trabajar con él.

8. Hace ya 20 afos que implantamos las 5S.
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9. Las 5S y mejoras relacionadas son soélo para la
fabrica.
10. Estamos demasiado ocupados para gastar tiempo

en Organizacion y Orden.

11. ¢ Por qué tiene que decirme otro lo que tengo que
hacer?
12. No necesitamos las 5S. Estamos ganando dinero,

de modo que déjenos hacer nuestro trabajo del modo que

deseamos hacerlo.

13. Es necesario mantener los equipos sin parar.
14. Los trabajadores no cuidan el sitio.
15. Hay numerosos pedidos urgentes para perder

tiempo limpiando

16. Creo que el orden es el adecuado no tardemos
tanto tiempo.

17. jContrate un trabajador inexperto para que realice
la limpieza...sale mas barato!

18. ¢Llevo 10 anos... porqué debo limpiar?

19. Necesitamos mas espacio para guardar todo lo
que tenemos.

20. No veo la necesidad de aplicar las 5S
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Las resistencias mencionadas suelen suceder en cada

empresa en las primeras fases de la implantacion de las 5S.

Si se sigue adelante con la implantacién de las 5S sin tratar
debidamente cada una de las resistencias presentadas, el
resultado mas probable serd poco mas que mejoras

superficiales, en los cuales no se veran resultados optimos.

Por lo cual se debe conseguir que todo el equipo de trabajo
comprenda verdaderamente lo indispensables que son las
5S, mientras el programa se desarrolla en un flujo

consistente de actividades de mejora.

Técnicas de Promocion del Sistema 5S

Las 5S en una empresa es una gran tarea que requiere
herramientas de promocién poderosas. Estas herramientas
de promocion 5S no es necesario que sean costosas. De
hecho, herramientas tan simples como los boletines y
distintivos pueden ser muy efectivas para estimular la

participacién en el programa 58S.

A continuacion se nombran las herramientas de promocién

mas comunes [11]:
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. Esléganes 5S

2. Insignias y Botones 5S

3. Mapas 5S

4. Cuadros de Ciclos de Trabajo 5S
5. Boletines y Posters 5S

6. Exhibiciones de Fotografias 5S

7. Manuales de Bolsillo 5S.

2.4. Descripcion de la Metodologia 5S

Las 5S son las iniciales de cinco palabras japonesas que nombran
a cada una de las cinco fases o pilares que componen la

metodologia [12]:

o CLASIFICACION-SEIRI

o ORDEN-SEITON

. LIMPIEZA-SEISO

J ESTANDARIZACION-SEIKETSU

o DISCIPLINA-SHITSUKE

2.4.1. Clasificacion

La primera S se centra en la eliminacién de elementos

innecesarios del lugar de trabajo que no son necesarios
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para las operaciones de produccién actuales. Una forma
efectiva de identificar estos articulos innecesarios se llama
"etiquetas rojas”, que incluye la evaluacion de la necesidad
de cada elemento en un area de trabajo y hacer frente de
manera adecuada. Una etiqueta roja se coloca en todos los
articulos que no son importantes para las operaciones o
que no estan en la ubicacion adecuada o cantidad. Una vez
que los elementos de etiqueta roja son identificados, estos
elementos se mueven a un area central para su posterior
eliminacion, el reciclado o reasignacién. Las organizaciones
suelen encontrar que la clasificacién les permite recuperar
un valioso espacio y eliminar cosas tales como

herramientas rotas, chatarra, y materias primas en exceso.

Orden

Ponga en “orden” se centra en la creacion de sistemas de
guardado eficientes y eficaces para organizar los elementos
de manera que sean faciles de usar y de etiquetarlos para
que sean faciles de encontrar y guardar. Ponga en “orden”

sélo puede aplicar una vez que el primer pilar, Sort, ha

despejado el area de trabajo de los elementos que no sean
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necesarios. Estrategias para el conjunto de efectivos a fin
incluyen pintura de suelos, colocacion de etiquetas y
carteles para designar lugares adecuados de
almacenamiento y métodos que describen las areas de
trabajo y ubicaciones, y la instalacion de estanterias

modulares y armarios.
Limpieza

Una vez que el desorden obstruye las areas de trabajo es
eliminado y los elementos restantes se organizan, el
proximo paso es limpiar a fondo el area de trabajo. El
seguimiento diario de la limpieza es necesario para
mantener esta mejora. Trabajar en un ambiente limpio
permite a los trabajadores notar fallas en equipos tales
como fugas, vibraciones, roturas y desajustes. Estos
cambios, si no se corrige, puede conducir a fallo del equipo
y la pérdida de produccién. Las organizaciones suelen
establecer objetivos Shine, tareas, métodos y herramientas

antes de comenzar el pilar brillo.
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2.4.4. Estandarizacion

Una vez que las tres primeras 5S se han puesto en practica,
el siguiente pilar es la estandarizacion de las mejores
practicas en el area de trabajo. Estandarizar el método para
mantener los tres primeros pilares, crea un enfoque
coherente con las tareas y los procedimientos que se llevan
a cabo. Los tres pasos de este proceso son la asignacién
de 5S (Sort, Set, Shine) las responsabilidades del trabajo, la
integracion de los derechos de 5S en las obligaciones
laborales regulares, y el control sobre el mantenimiento de
las 5S. Algunas de las herramientas utilizadas en la
estandarizacion de los procedimientos 5S son: pistas
visuales (por ejemplo, sefales, carteles, marcadores de
pantalla), la programacién de los "cinco minutos" periodos
58S y listas de comprobacién. La segunda parte de
Estandarizacion es la prevencion de la acumulacién de
elementos innecesarios, evitando procedimientos de
descomposicion, y la prevencion de los equipos y

materiales que se ensucien
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2.4.5. Disciplina

Haciendo un habito de mantener adecuadamente los
procedimientos correctos, es a menudo el S mas dificiles de
aplicar y lograr. Cambio de conductas arraigadas puede ser
dificil, y la tendencia es a menudo para volver al statu quo y
la zona de confort de la "vieja manera" de hacer las cosas.
Sostenimiento consiste en establecer un nuevo status quo y
el nivel de organizacion del lugar de trabajo. Sin el pilar
disciplina, los logros de los otros pilares no duraran mucho
tiempo. Herramientas para el sostenimiento 5S incluir
sefales y carteles, boletines, manuales de bolsillo, equipo y
la gestion de check-ins, revisiones de desempefio y
excursiones de los departamentos. Normalmente, las
organizaciones ftratan de reforzar los mensajes de 5S en
varios formatos hasta que se convierte "las cosas como se

hacen”.



CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE LA SITUACION

ACTUAL.

3.1 Descripcion General de la Empresa

El Taller Automotriz se encuentra anexado a un Concesionario de
Autos, fue creado para cubrir las necesidades de, “Mantenimiento
Automotriz’, “Alineacion”, “Balanceo” y “Reestructuracion de
vehiculos con abolladuras o dafios mayores”. La Empresa en
estudio tuvo su origen en la ciudad de Salinas. Sus principales
servicios fueron los mantenimientos de vehiculos, alineaciones y

balanceos, venta de repuestos originales entre otros.

La empresa inicia sus operaciones con el mantenimiento de
vehiculos y alineacién y balanceo, esto lo ejecuta en todas las
cadenas del concesionario en los que este anexado el taller. En el

afio 2012 el taller crece en espacio debido a la demanda de
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vehiculos chocados, abollados, etc., que se presenté en la
peninsula de Santa Elena y a su vez ayudandole al cliente a ser
uso de sus respectivos seguros. El taller estd dotado de equipos de

alta tecnologia lo cual contribuye a brindar un mejor servicio.

El taller posee equipos para brindar servicios varios que permiten

satisfacer al cliente.

Para laborar con los mejores niveles tecnoldgicos, el Taller

Automotriz dispone de un equipo humano altamente calificado.
Estructura Organizacional

El Taller Automotriz posee un equipo de 45 personas, los cuales el
40% trabaja en unidades administrativas y el 60% trabaja en el Area

de Taller.

El 37% del personal cuenta con una formacion superior
universitaria, el 23% cuenta con formacién Tecnoldgica Superior y
los restantes con formacion técnica. El concesionario que maneja el
taller brinda multiples capacitaciones a todo el equipo de trabajo, lo
cual contribuye de gran manera al desarrollo intelectual del equipo

del taller y del concesionario en si.
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GERENTE GENERAL

DEPARTANMENTD D
DEPARTAMENTD DE g DEPARTAMENTO DE

CREDITO Y COBRANZA REPUESTOS

|
ASESORES DE MENSAJERO DE
SERVICIO COBRANZA

JEFE DETALLER

SEGUROS

TECNICOS

FIGURA 3.1 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

PROCESO PRODUCTIVO.

El servicio brindado por el taller consta de seis operaciones
identificadas en la linea de Servicio Técnico las cuales dependeran
en su mayoria del técnico asignado y de darse el caso del
Departamento de Repuestos. Finalizado el Servicio, el vehiculo es

entregado al cliente en perfectas condiciones:

Atencion al cliente:

Este primer punto es de vital importancia aqui se define aquello que

el cliente requiere, el vehiculo es recibido por el técnico respectivo
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este escucha las necesidades del cliente y emite una orden de
trabajo detallada, la cual entra al ciclo del proceso, dicha orden
empieza en manos del técnico correspondiente y de ser necesario
pasa por el departamento de repuestos, finalmente termina en
manos de la cajera para cerrar el proceso (VER FIGURA 3.2). En
esta parte también se le detalla al cliente las condiciones en las que

ingresa el vehiculo para evitar posteriores problemas.

i
=

FIGURA 3.2 AREA DE ATENCION AL CLIENTE.

Revision Técnica:

En este punto el técnico recibe el vehiculo junto con la orden de
trabajo revisa el vehiculo y detecta la falla en las cuales pueden

haber cuatro posibles problemas (VER FIGURA 3.3):

1.- CAMBER (+) 0 (-), ADELANTADO O RETRASADO
2.- CASTER (+) o (-), ADELANTADO O RETRASADO

3.- CONVERGENCIA
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4.- CAMBIO DE KIT DE SUSPENSION

FIGURA 3.3 REVISION TECNICA

Alineacion y Balanceo:

De presentarse cualquiera de los inconvenientes mencionados en el
punto anterior el técnico procede a dar la respectiva solucién, para
lo cual utiliza Herramientas de Mano, Equipo para Alineacion y
Balanceo, etc. En el problema 1y 2 todo depende de la regulacién
del perno excéntrico, en el 3 de la regulacién de terminales y de
darse el problema de “Cambio del Kit de Suspensién” entra a ser
parte del proceso el Departamento de Repuesto del cual dependera

mucho el tiempo de entrega (VER FIGURA 3.4).
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FIGURA 3.4 AREA DE ALINEACION Y BALANCEO
Verificacion técnica

Esta parte es un poco corta y sencilla consiste en verificar en el
sistema que las suspension del vehiculo este dentro de los
parametros establecidos, ademas de esto el técnico prueba el
vehiculo para constatar cualquier falla existente a pesar de haber
regulado la suspension, una vez constatado el buen estado del
vehiculo el técnico lo entrega al servicio de lavado (VER FIGURA

3.5).




44

FIGURA 3.5 AREA DE VERIFICACION TECNICA

Lavado de Vehiculo:

Una vez el técnico entrega el vehiculo se procede a lavar este
exteriormente un vez terminado el lavado se entrega el vehiculo al
Jefe de Taller o al Asesor que emitié la orden de trabajo (VER

FIGURA 3.6)

FIGURA 3.6 AREA DE LAVADO DE VEHICULO
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Entrega del Vehiculo:

Finalmente el Jefe de Taller o el Asesor correspondiente emiten la
factura final y se la entrega al cliente, este cancela en caja e

inmediatamente puede retirar el vehiculo (VER FIGURA 3.7).

FIGURA 3.7 AREA DE ENTREGA DE VEHICULO

PROCESO DE MANTENIMIENTO DE SUSPENSION

VEHICULAR

FIGURA 3.8 PROCESO DE MANTENIMIENTO DE SUPENCION
VEHICULAR
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3.2. VSM Actual.

El taller brinda una gran gama servicios, el estudio se centrara en el

proceso de Alineacién y Balanceo.

Procesos de Servicio.

Atencion al Cliente.
Revisiéon Técnica.
Alineacion y Balanceo.
Verificacion Técnica.
Lavado del Vehiculo.

Entrega de Vehiculo.

El proveedor de repuestos hace la entrega bajo pedidos, entra la
orden de trabajo a bodega y la disponibilidad de piezas es semanal,

los dias miércoles de acuerdo a la solicitud enviada por el Taller.

El producto final es entregado en cuanto el servicio ha sido

completado.

Exigencias del Centro de Distribucion.

Para nuestro estudio los asesores seran el centro de distribuciéon
que solicitara que se entregue 50 vehiculos semanales.
El taller funciona en un solo turno.

Este turno es de 8 horas.
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El asesor exige que el servicio sea de alta calidad, que el vehiculo

se entregue lavado y funcionando a la perfeccion.

Tiempo de Trabajo Disponible.

22 dias por mes.

e Un turno en todo el Taller.

e Ocho horas en el turno con sobre tiempo si fuera necesario.
e Una hora de pausa durante la jornada para el almuerzo.

e Los procesos manuales se detienen durante la pausa.

La hora de almuerzo no se paga.

Funciones del Departamento de Control de Servicio Técnico.

Se encarga de recibir los requerimientos de pedido para 5 o 10
dias y los introduce en un Sistema MRP. Envia una solicitud de
repuestos a la bodega de Repuesto para cumplir con la orden

ingresada en el MRP.

Semanalmente organiza un programa de produccién para cumplir
con los requerimientos de los tiempos de entrega, en este programa
se pronostica el sobre tiempo de los dias laborales. Diariamente

genera un estado de las 6rdenes de servicio al inicio del turno.

Elabora un plan diario del nimero de vehiculos que seran

entregados a la semana.
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Estas funciones del departamento de control de servicio técnico y
todo lo antes mencionado se detallan graficamente en el VSM
actual (apéndice 1).

Informacién Sobre los Procesos.

Los procesos ocurren en el siguiente orden:

4 Atencion al Cliente.

® Tiempo de proceso: 10 min/vehiculo.
e  Tiempo de cambio entre actividades: 1,2 min/vehiculo.

4+ Revision Técnica.

v Tiempo de proceso: 8 min/vehiculo.
o Tiempo de cambio entre actividad: 0,96 min/vehiculo.

4 Alineacioén y Balanceo.

° Tiempo de proceso: 30 min/vehiculo.
o Tiempo de cambio entre actividad: 3,6 min/vehiculo.

4 Verificacion Técnica.

e  Tiempo de proceso: 10 min/vehiculo.
° Tiempo de cambio entre actividad: 1,2 min/vehiculo.

4 Lavado del Vehiculo.

e  Tiempo de proceso: 12 min/vehiculo.
° Tiempo de cambio entre actividad: 1,44 min/vehiculo.

4 Entrega de Vehiculo.
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o Tiempo de proceso: 5 min/vehiculo.

o Tiempo de cambio entre actividad: 0,6 min/vehiculo.

Se describe graficamente en el apéndice 1 el Mapeo de la Cadena
de Valor, aqui podemos observar que el cuello de botella de todo el
proceso es el Area de Alineacion y Balanceo, ya que presenta un
mayor tiempo de proceso por motivos de existir mucho desperdicio
de tiempo y la utilizacién de los espacios no es la correcta debido al
desorden existente. Estos problemas se visualizan en los dos
indicadores que seran medidos al proceso de la Implementacion de
la Metodologia, lo cuales son: el tiempo de ciclo total y la cantidad

de producto terminado por unidad de tiempo.
Determinacién y Analisis de los Problemas Criticos.

Se procedié a conversar con el Jefe de Taller para asi poder
determinar los problemas criticos del taller, lo cual contribuyo a
identificar fallas del proceso que se desarrolla. Posterior a esto se
realiz6 una segunda entrevista la cual fue destinada a 5 técnicos de
diferentes areas del taller las cuales arrojaron los resultados que se

muestran a continuacion.
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Identificacion de los Problemas del Proceso

Los problemas del proceso fueron identificados mediante la
realizaciéon de una entrevista al Jefe de Taller con lo cual se pudo

obtener la informacién siguiente (Ver apéndice 2).
e Proceso de Mantenimiento de Suspensién Vehicular

El inicio del proceso se da con la llegada del cliente al Area de
Atencion Al Cliente, aqui el vehiculo es receptado y a su vez se
emite la orden de trabajo que especifica de manera muy general la
peticion del cliente y los detalles del vehiculo a continuacién el
asesor encargado le entrega el vehiculo al Técnico respectivo el
cual se encarga de revisar de manera muy cuidadosa el vehiculo y
constatar el estado en el que recibe el vehiculo y da un diagnéstico
previo del estado de este, posterior al diagnéstico se prosigue en el
AREA DE ALINEACION Y BALANCEO en donde el técnico conecta
el vehiculo a la maquina alineadora la cual arroja un diagnostico
computarizado con el cual el técnico identifica cual es el problema
en la suspension y procede a darle la solucién respectiva, después
de haber solucionado el problema en la suspension el técnico
procede a realizar las pruebas especificas para comprobar la
efectividad de sus trabajo, una vez constatado el trabajo el técnico,
le entrega el vehiculo al asesor para que este también constante el

estado del vehiculo, posterior a esto el vehiculo es enviado al area
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de lavado se finaliza el lavado y este queda listo para ser entregado

al cliente el cual tiene que presentar la factura de pago al momento

de salir del taller

FIGURA 3.9. AREA DE ALINEACION Y BALANCEO GENERAL:

Taller

e Toma de Decisiones en el Proceso de Produccion

Todo el equipo de trabajo forma parte de la toma de decisiones ya
que esto no una responsabilidad exclusiva de gerencia ni del Jefe
de Taller, los técnicos tienen voz al momento de tomar una decision

no solo se limitan a acatar érdenes
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e Flujo de Comunicacion en el Ambiente de Trabajo

El equipo de trabajo cuenta con la completa libertad de expresar
comentarios, sugerencias 0 quejas acerca de su ambiente laboral.
El flujo de informacién es directo entre los técnicos y el Jefe de

Taller.
o Utilizacién Correcta de los Trabajadores del Taller

En el taller existe un alto grado de ausentismo por lo cual el colocar
en el proceso personal con poca experiencia provoca problemas
durante el proceso de alineacion y balanceo, trayendo como
consecuencia el mal uso de los equipos y dafos en el sistema

computarizado del mismo:

Por lo que se puede decir que los trabajadores no son utilizados de

manera correcta.

e Problema con la Obtencion o el Uso de las Herramientas de

Trabajo.

No se tiene un correcto manejo de orden y limpieza ya que las
herramientas de trabajo y equipos no cuentan con una debida
proteccion, ademas se desperdicia demasiado tiempo buscando las

herramientas de trabajo en medio de tanto desorden. Se observé
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también que espera demasiado tiempo para obtener los repuestos

debido a la poca eficiencia de la bodega de repuestos.

e Flujo del Trabajo en el Taller.

El flujo de trabajo es continuo e ininterrumpido. También el flujo de
materiales es directo, ya que el area de recepcion y despacho de
repuestos esta localizada a un costado del area de alineacion y
balanceo, permitiendo el paso de los técnicos para ingreso y salida

de la misma.

e ¢ Qué tan bien Balanceada esta la Linea de Produccion?

El balanceo de la linea esta elaborado a través de calculos de fondo
de tiempo y capacidades, el taller ha estimado mediante estos
métodos el niimero de maquinas y técnicos para cada area del

proceso.

e Partes Esperando a ser Procesadas.

Existe trabajo de proceso en las estaciones de trabajo, los
vehiculos esperan a ser revisados debido a que la capacidad de
esta area es de un vehiculo, por lo cual el resto de vehiculos debera

esperar disponibilidad del area.
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e Productos Defectuosos.

Existen vehiculos que han salido del mantenimiento y presentan
piezas mal ajustadas, siguen teniendo problemas con la suspensién
debido al descuido del técnico al confiar en la exactitud del Equipo

de Alineacioén y Balanceo y a la falta de orden en el lugar de trabajo.

o El Tiempo de Puesta a Punto y la Parada de los Equipos es

un Problema.

Esto representa un problema debido a que al equipo de Alineacion
y Balanceo le da mantenimiento gente especializada que no labora
en el sector lo cual provoca que cuando el técnico tiene problemas
con el software tiene que esperar a los de mantenimiento, esto
suele demorar un poco, también este equipo requiere de limpieza

constante.

o El Personal Utiliza las Mismas Politicas de Servicio.

Cada técnico labora de manera especifica de acuerdo a su

experiencia no esta en si establecida una politica de servicio.

e Suficiente Espacio para Inventario de Partes y MP.

Existe mucha suciedad y desorden ya que no se tiene en si una
politica de orden y limpieza pero el espacio en el taller es muy

amplio.



55

e Utilizacion Correcta de los Equipos, Herramientas y

Maquinarias.

No existe un estudio que permita saber que materiales de repuestos
se necesitan con mayor frecuencia para el equipo ademas de no

contar con seguridad en estos induciendo a accidentes.

indices de Control del Servicio

Se deben de establecer indices de medicién para poder mejorar el
proceso productivo ya que esto nos permitira saber el estado actual
del proceso, para esto se ha decidido tomar como medidas de
referencia el tiempo de ciclo (CT), que equivale a la suma del
tiempo de cambio entre actividades (ts) y el tiempo de proceso (to);
ademas de la cantidad de producto terminado por unidad de tiempo
(TH). Reducir el CT y el incremento del TH va a ser las medidas
objetivas para poder determinar si existe una mejora significativa en
el proceso con la implementaciéon de la metodologia de mejora. Se
detalla el tiempo de ciclo por actividad dentro de la Proceso de

mantenimiento de la suspension vehicular en la tabla 1.



TABLA 1

TIEMPO DE CICLO TOTAL
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ts to CcT
PROCESOS (min/vehiculo) | (min/vehiculo) | (min/vehiculo)
Atencion al Cliente. 1,2 10 11,2
Revision Técnica. 0,96 8 8,96
Solucion Técnica. 3,6 30 33,6
Verificacion Técnica. 1,2 10 11,2
Lavado del Vehiculo. 1,44 12 13,44
Entrega de Vehiculo. 0,6 5 5,6
CT total (min/vehiculo) 84

Los indices de control

que mostraran si

existen cambios

significativos después de la implementacion se detallan en la tabla

2.

TABLA 2

MEDIDAS DE REFERENCIA

Cantidad d.e producto 51 vehicalos/iies
terminado
Tiempo de ciclo 84 min/ vehiculo

Identificacion de los Problemas del Proceso

Se determind tres puntos con los cuales se podra identificar y

categorizar los problemas:
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¢ Problemas de Cultura

Los problemas de cultura hacen que se muestre, la ineficiencia en
el uso de las actitudes, valores, creencias, expectativas y
costumbres del equipo de trabajo, este tipo de problemas son los

que se muestran en un proceso productivo.

¢ Problemas de Proceso

Estos problemas pueden presentarse cuando el proceso es muy

largo o cuando las partes no se mueven muy rapido.

¢ Problemas de Tecnologia

Cuando existe falta de conocimienios para realizar una tarea y se la
desarrolla de manera inapropiada se presentan este tipo de

problemas

Del analisis de la entrevista al Jefe de Taller se obtuvo una serie de

problemas, asignados de la siguiente manera:

e Las interrupciones y el ausentismo en el proceso por falta de
experiencia ocasiona un problema de proceso ya que
frecuentemente ocasiona numerosos inconvenientes en el servicio,
puesto que la sustitucion del personal ausente demanda capacitar a

nuevos empleados, o requiere hacer uso de horas extras para
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compensar el trabajo faltante lo cual esta adherido a un problema
de cultura ya que muchas veces el técnico se ausenta sin

justificacién alguna.

e Otro problema de proceso es considerado cuando las
herramientas de trabajo estan desorganizadas y en mal estado ya
que esto provoca que los técnicos por falta de capacitacion retrasen

el proceso al momento de utilizar las mismas.

e Los materiales de la bodega de repuestos que arriban al
proceso en tiempos demasiados altos son considerados un
problema de proceso debido a la gran espera abarcando a esto,
las horas-hombres desperdiciadas por la falta de coordinacién en el

arribo de estas.

e Es considerado un problema de cultura la escasa organizacion
y proteccion de los equipos dentro del taller debido a la falta de
responsabilidad del técnico ya que esta incumpliendo las exigencias
del Taller y a su vez es un problema de proceso debido a que

podria causar retrasos en el servicio.

e La larga cola de vehiculos esperando a ser arreglados produce
un problema de tecnologia y de cultura ya que existe poca

eficiencia del técnico al instante de ejecutar sus conocimientos para
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hacer sus tareas, técnicas y herramientas, debido a que la

responsabilidad es casi nula en su jornada de trabajo.

e El area destinada al manejo de materiales y herramientas es
suficientemente amplio pero estd lleno de cosas que no pertenecen
al proceso esto genera un problema de proceso ya que provoca que
el proceso no se muevan rapido y los largos tiempo que se tomaria

en ensamblar.

e Las pequefias paradas o reinicio de algunas actividades
generan un problema de tecnologia y cultura debido a que provocan
grandes inventarios de servicios incompletos, afiadiéndole a esto la
falta de conocimientos del técnico al instante de presentarse un
problema, ya que no hay una buena capacitacion por parte del

taller.

e El reproceso por un servicio mal prestado, ya que existen
vehiculos que siguen teniendo problemas después de haber salido
de taller generan un problema de tecnologia y al mismo tiempo es
un problema de proceso puesto que provoca un proceso mas

extendido.

En la tabla 3 se detallan los problemas, la entrevista que se utilizd
para la evaluacién de problemas se encuentra detallada en el

apéndice 2.
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TABLA 3

IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS DEL PROCESO

Clasificacion de los Problemas Respuestas del Jefe de Taller
Problema de Proceso - Problema | Interrupciones y Ausentismo en el proceso por
de Cultura falta de experiencia
Problemi dé Process Las herramientas de trabajo se encuentran

desorganizadas y en mal estado

Los materiales de la bodega de repuestos que
arriban al proceso en tiempos demasiados

Problema de Proceso altos
Problema de Cultura - Problema La escasa organizacion y proteccion de los
de Proceso equipos dentro del taller
Problema de Tecnologia - La larga cola de vehiculos esperando a ser
Problema de Cultura arreglados produce un problema

El 4rea destinada al manejo de materiales y
herramientas es suficientemente amplio pero

Problema de Proceso g
estd lleno de cosas que no pertenecen al

proceso
Problema de Tecnologia - Las pequefias paradas o reinicio de algunas
Problema de Cultura actividades

Problema de Tecnologia -
Problema de Proceso

El reproceso por un servicio mal prestado

Priorizacion y Seleccién de los Problemas

Se contabiliza los resultados obtenidos de la entrevista posterior a

la clasificacion con el Jefe de Taller para poder clasificarlos de

acuerdo a la frecuencia de cada uno esto se muestra en la tabla 4.
TABLA 4

CLASIFICACION DE LOS PROBLEMAS

CLASIFICACION DE Problemas | Problemas | © '°t;::mas
PROBLEMAS de Proceso | de Cultura .
Tecnologia

FRECUENCIA 6 4 2
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Identificacion de los Desperdicios.

Observacion del Proceso a ser Mejorado

Se realizaron varias visitas al taller para poder tener mas

informacién acerca del proceso antes de organizar la entrevista.

Seleccion de Preguntas a Usar en la Entrevista

Una vez que se ha adquirié informacion suficiente del proceso por
medio de las visitas se elabord la entrevista con las preguntas
necesarias, la misma que poseia en su contenido relacién directa

con el proceso y los problemas existentes.

Seleccion de los Participantes de la Entrevista

Parte del equipo de Trabajo del taller fue quien colaboro para la

elaboracion de entrevistas (3 Técnicos, 2 Asesor de Servicio).

Entrevista para el Problema de Tecnologia, Proceso y Cultura

(ver apéndice 3)

Analisis de Datos

Posterior a la entrevista que se le ejecuto a los 3 Técnicos y a los 2
Asesores de Servicio se ordené la informacion vy los resultados
adquiridos en la tabla de “Clasificacion de Datos” que se muestra a

continuacion:
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En la columna NUMERO PREGUNTA: aqui se muestra el nimero

de la pregunta que se ejecuto6 en la entrevista.

En la columna RESPUESTAS: aqui se muestra la respuesta a cada

pregunta.

En la columna DESPERDICIO: se muestra el tipo de desperdicio

que se relaciona a la respuesta adquirida en la entrevista.

En la columna ENTREVISTADOS: se detalla la identificacion de las
causas de desperdicio, se escribe el nimero “0” si el participante no
identifica causas de desperdicio y escribe el nimero “1” si el

participante identifica causas de desperdicio.

En la columna TOTAL: Aqui se detalla la suma de cada respuesta.

(Ver tabla 5)
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N° RESPUESTAS ENTEVISTADOS TOTAL
DESPERDICIO
CULTURA 1 2 3 4 5
1 | El supervisor nos dice que hacer en el Proceso RRHH 0 0 1 0 0 i
2 | No tengo opinion en las decisiones del PROCESO RRHH 0 0 1 0 1 2
3 | Habilidades no utilizadas RRHH 0 0 1 1 0 2
4 | No tengo entrenamiento cruzado RRHH 0 1 0 p | 0 2
5 | Pobre comunicacion entre trabajadores PROCESO 1 0 1 0 1 3
6 | Pobre flujo de informacion entre trabajadores PROCESO 1 1 1 0 1 4
7 | Decisiones no son basadas en datos reales PROCESO 1 0 1 0 h 3
8 | Entrenamiento inapropiado y poca habilidad DEFECTO p! 0 0 0 0 1
9 | No a tiempo informacion y decisiones ESPERA 0 1 0 1 0 2
10 | No a tiempo partes necesarias en proceso ESPERA 1 1 0 1 1 4
PROCESO
1 | Los productos tienen que ser reprocesados para RRHH 0 1 1 1 0 3
cumplir los requerimientos del cliente
2 | Produccion en grandes cantidades y anticipado. SOBREPRODU 0 0 0 0 0 0
3 | Pobre flujo de trabajo entre los empleados PROCESO 0 0 0 0 0 0
4 | Existe reproceso de praducto PROCESO 1 0 1 1 0 3
5 | Existen procesos defectuosos PROCESO 1 1 1 1 0 4
6 | Trabajo no balanceado ESPERA 0 1 1 1 0 3
7 | Larga espera por material prima, aprobaciones y ESPERA 0 1 1 1 0 3
puesta en marcha
8 | Mucho inventario entre estaciones de trabajo INVENTARIO 0 0 0 0 0 0
9 | Bodega de partes lejos de las estaciones de MOVIMIENTO 1 1 1 1 1 5
trabajo. Herramientas lejos de trabajadores
10 | Movimiento del producto requiere personal y TRANSPORTE 0 1 1 1 1 4
maquina
TECNOLOGIA
1 | Tiempo de arranque de maquinas muy largos ESPERA 0 0 1
2 | Equipo no disponibles por fallas de ESPERA 1 1 2
funcionamiento
3 | Seguimiento de los empleados de la politica de RRHH 1 1 4
trabajo
4 | Existe suficiente espacio para almacenar partes INVENTARIO 1 1 3
5 | Flujo de informacién a tiempo PROCESO 1 0 2
El departamento de produccién ha hecho cambios PROCESO 0 0
que le hallan favorecido
7 | Existen técnicas de mejora PROCESO 0 1 1

En la tabla 6 de “Agrupacién de Datos”

resultados:

se muestran los
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TABLA 6

AGRUPACION DE DATOS

Agrupacion de Datos
DESPERDICIO ENTREVISTADOS
1(2]3]4]5]|T
CULTURA
RECURSOS HUMANOS 01113121} 9
PROCESO 3|11(13]|0(3]10
DEFECTO 1{0(0f(0f0]| 1
ESPERA 1121021
PROCESO
RECURSO HUMANO oj1j1j1|0{ 3
SOBREPRODUCCION o|{ofojofoj o
PROCESO 211(2(2(0( 7
ESPERA 0|12(2|2(0]| 6
INVENTARIO 1{1({1({0(0| 3
MOVIMIENTO 1111l 2l{a} 5
TRANSPORTE O(1)1)1)1] 4
TECNOLOGIA
ESPERA o|j1(0|0f0] 1
RECURSOS HUMANOS P O (O e T O B 1 1 IO
INVENTARIO 111{1{0|0| 5
PROCESO o|j1{1|0f1| 3

En la primera columna DESPERDICIO: Se muestra cada uno

de los tipos de desperdicios encontrados mediante la entrevista.

En la segunda columna ENTREVISTADOS: Aqui se procede a

colocar el total de cada uno de los tipos de desperdicios

encontrados en la tabla 5.

En la cuarta columna TOTAL: Aqui se detalla la suma de cada

uno de los tipos de desperdicios.
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Para pasar a la interpretacion de resultados de la tabla 6 se

elaborara una tabla de porcentajes que se muestra a

continuacion:

TABLA 7

PORCENTAJES DE PRESENCIA DE DESPERDICIOS

DESPERDICIO

CULTURA Totales P°';;';'a‘e
RECURSOS 9 45
HUMANOS
PROCESO 10 67
DEFECTO 1 0
ESPERA 20

PROCESO
RECURSO HUMANO 3 60
SOBREPRODUCCION 0 0
PROCESO 7 46,67
ESPERA 6 30,00
INVENTARIO 3 0,00
MOVIMIENTO 5 100,00
TRANSPORTE 4 80,00

TECNOLOGIA

ESPERA 1 30,00
RECURSOS 5 20,00
HUMANOS
INVENTARIO 5 0,00
PROCESO 3 20,00

El célculo de los porcentajes del nimero total de veces que ha sido

identificada una categoria de desperdicio se procedié a utilizar la

siguiente formula:
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(TOTAL)
(PARTICIPANTES)(RESPUESTAS)

* 100%

- Total: es el numero total de veces que ha sido identificada una

categoria de desperdicio en cultura, proceso y tecnologia.

- Participantes: es el nimero de entrevistados.

- Respuestas: es numero de respuestas que identifican una

categoria de desperdicio en cultura, proceso y tecnologia.

Finalizado el andlisis se procedi6é a realizar la interpretacion de los
resultados priorizando ciertas puntos para la eliminacién de los
desperdicios es decir, si el porcentaje del nimero total de veces
que ha sido identificada una categoria de desperdicio es mayor o
igual al 50% de la presencia del desperdicio, entonces se dice que
es importante y esta categoria de desperdicio tendra una alta

prioridad para ser eliminada. Ej..

En la tabla 7 se observa las categorias de alta prioridad como:
CULTURA - Proceso, PROCESO - RRHH., PROCESO -
Movimiento y PROCESO - Transporte, debido a que presentan un
porcentaje mayor del 50%. Los motivos por los cuales se priorizo de

tal manera se las describe a continuacion:
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o CULTURA - Proceso: aqui se detect6 un alto porcentaje ya que
el flujo de comunicacion y el flujo de informacion es pobre entre los
trabajadores, sin contar que las decisiones que toman no son

basadas en datos reales.

o PROCESO - RRHH: este problema se presenta por que existe
mucho reproceso dentro del servicio, la falta de seriedad con el

trabajo hace que existan incompetencias en el trabajo realizado.

o PROCESO - Movimiento: en esta categoria se present6 un alto
porcentaje debido a que las bodegas tienen un espacio muy
pequefio por donde pasa el material que va a dar al lugar de trabajo
por ende tienen que dar una vuelta muy larga para salir por el

espacio de mayor amplitud hasta llegar al el area requerida

o PROCESO - Transporte: en esta categoria se present6 un alto
porcentaje debido a que la movilizacién del producto requiere de

personal.

Al mismo tiempo que la tabla 7 muestra las categorias de alta
prioridad, también muestra las categorias de baja prioridad en
donde, si el porcentaje del nimero total de veces que ha sido
identificada una categoria de desperdicio es menor al 50% de la

presencia del desperdicio, se la denomina como una categoria de
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baja prioridad para ser eliminada, lo cual nos da a entender que no

es Indispensable su eliminacién.

Todo lo antes mencionado en la interpretaciéon de resultados en lo
que respecta a los desperdicios de alta y baja prioridad, se la

detallara resumidamente a continuacion:

o Desperdicio de Alta Prioridad:

+ CULTURA
Categoria: Proceso.
4 PROCESO

Categoria: RRHH, Movimiento y Transporte.

o Desperdicio de Baja Prioridad:
4+  CULTURA
Categoria: RR. HH, Defecto y Espera.
4 PROCESO
Categoria: Inventario, Espera Sobre-produccién y Proceso.
4+ TECNOLOGIA

Categoria: Espera, Inventario, RR.HH; Proceso.

Posterior ha de identificar los tres tipos de problemas presentes en
el Proceso de mantenimiento de suspension de vehiculos, como
son: cultura, proceso y tecnologia, se procedi6 a concluir lo

siguiente:
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El mayor impacto lo tienen los problemas de procesos. Para este
estudio se aplicard la metodologia 5S en aquella area que
mantenga un mayor to (tiempo de proceso) que en este caso seria

el Area de Alineacién y Balanceo considerada un cuello de botella.



CAPITULO 4

4. IMPLEMENTACION DE LAS 55 EN EL AREA DE

ALINEACION Y BALANCEO

4.1 Elaboracion del Plan de Implementacion de 5S

Para la implementacién de las 5S se analizaran los siguientes

puntos:

1. Para empezar se llevara a cabo una charla introductoria lo cual
dara apertura a la capacitacién de la metodologia de las 5S y a la
implementaciéon de ésta en el Area de Alineaciéon y Balanceo, la
capacitaciéon ayudara en la aplicacion de Ila metodologia,
permitiéndole al grupo de trabajo aprender acerca de los beneficios
y barreras de esta.

2. Es necesario presentar a la Gerencia General una solicitud para
el abastecimiento de recursos necesarios para la ejecucion de la

metodologia.
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3. Comenzaremos por la primera S, Clasificacion: La estrategia
de las tarjetas rojas sera la prioridad y posteriormente se
determinara la disposicion de los elementos innecesarios.

4. Luego se llevara a cabo de la segunda S, Orden: En este paso
se desarrollara la estrategia de pinturas, la estrategia de letreros y
anuncios.

5. Se procedera a efectuar la tercera S, Limpieza: En el cual se
realizara un plan de limpieza.

6. Se estableceran la cuarta y quinta S, Estandarizacién y
Mantenimiento: La creacién de reglas para mantener el sistema y
herramientas de promocién es indispensable para promover la

implementacién en otras areas.
4.2 Lanzamiento del Programa

La explicacion de importancia de la capacitacion sobre la
metodologia de las 5S y la implementacién de la misma en el Area
de Alineacién y Balanceo la dio el Jefe de Recursos Humanos ya

que esto fue de vital importancia para el Lanzamiento del Programa

Para poner en marcha la metodologia se establecié un cronograma
en donde la capacitacién tuvo un primer lugar, con un duracién de 5
horas durante 5 dias (Lunes, Martes, Miércoles, Jueves y Viernes)
de 1 hora cada dia y fue dirigida por el Jefe de Taller, quien tenia

conocimiento sobre esta metodologia acompafiado de la persona
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que realizaria la implementacién de las 5S en esta area. La

capacitacion tuvo lugar en la sala de sesiones del Concesionario.

El material fue debidamente preparado a los participantes se le doto
de un Kit el cual contenia un grupo de las diapositivas que
detallaban paso a paso todo el proceso estudiado en el transcurso
del taller, Imagenes explicativas y hojas para cualquier apunte del

tema.
Los puntos que se trataron fueron los siguientes:

e Objetivos: Induccién al equipo de trabajo mediante la
exposicion de las metas del curso y detalle de la metodologia de las
58.

e Concepto de las 5S: Explicacion breve pero concisa de todos
los pilares de las 5S.

e Implementacion de Cada uno de los Pilares: Demostracion
de como se efectuara la Implementacion, como se llevara a cabo
cada uno de los pilares de la 5 S en el Area de Alineacién y
Balanceo, andlisis de procesos y eleccion del area, analisis de la
problematica actual, clima organizacional, establecimiento de
proyectos de mejora, tarjetas rojas, areas de cuarentena, etc.,
efectuado junto con talleres individuales y grupales para un mejor

comprensién de los participantes.
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e Mejoras de la Metodologia: Manifestacion breve de las
mejoras que se lograran en el Area de Alineacién y Balanceo

posterior a ejecucion de esta metodologia.
4.2.1 Planificacion

La colaboracién del Jefe de Taller, el Personal a su cargo,
Asistente de Gerencia, Recursos Humanos vy el
representante de la consultora que implementara Ila
metodologia en el Area de Alineacién y Balanceo fueron
parte de la planificacion en donde se establecié la fecha de
lanzamiento de las 5S en el Area de Alineacion y Balanceo.
Desde luego que con anterioridad se determinaria los
recursos para la implementacioén de cada uno de los pilares,
ya que de esto depende que el proyecto no se vea truncado

y se alcance el éxito del mismo

4.2.2 Establecimiento de la Promocion de la Organizacién 5S

Como es indispensable- que toda la empresa participe,
también se determiné una organizacion interna durante la
reunién de planificacion la cual tendria el compromiso de la
implementacién de la 5S, no solo en el Area de Alineacion y
Balanceo sino en toda la empresa. En la figura 4.1 se

muestra el organigrama de la promocién de la 5S
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| LIDER DE 55 I

CONSULTOR 538

EFE DERR-HH JEFEDE TALLER
ASESORES

FIGURA 4.1 ORGANIGRAMA DE PROMOCION 58

4.2.3 Definicién de la Metodologia de Trabajo

Lo primordial en la implementacion de un programa 5S se
basa en el trabajo en equipo, por tal motivo sera un proceso
interactivo, por lo cual el aprendizaje sera bidireccional, como

se visualiza en la figura 4.2.

FIGURA 4.2 PROCESO DE APRENDIZAJE BI-

DIRECCIONAL

Una persona integrada al grupo de lideres de la compaiiia

sera quien dirija esta area y el consultor serd quien los
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capacite directamente, lo cual contribuira al desarrollo de las
actividades 5S. De acuerdo a un cronograma se debera
realizar reuniones semanales con el lider del grupo de esta
area y los consultores, en las que se proyectara las
actividades que deben efectuarse en la semana con el
grupo, en la misma se manifestaran las indicaciones
adecuadas al lider de esta area para que lleve a cabo sus
reuniones grupales y asi logre la total comprension por parte

de del grupo.

Todos los pilares a implementarse tendran su respectiva
capacitacién y se realizara un taller que reforzara los
conocimientos acerca de cada uno de pilares y ademas
ayudara a medir que tan exitosa fue la capacitacion. La
implementaciéon tendra un seguimiento continuo la cual
permitird que se mantengan presentes los objetivos de
implementacion en el equipo de trabajo y a su vez les

recordara el compromiso adquirido.

Los objetivos de la implementacién de la metodologia 5S en

el Area de Alineacién y Balanceo son:

e Reformar los niveles de clasificacion, orden y limpieza del
taller.

e Obtener un excelente manejo del espacio disponible.



76

e Reducir el tiempo muerto en el proceso productivo.
¢ Incrementar los conocimientos a través de reuniones.
¢ Instaurar ambientes de trabajos mas agradables, limpios,

productivos y eficiente.

4.3 Clasificacion

4.3.1 Planificacion

El uso de Tarjetas Rojas es el punto primordial dentro de lo
que es el primer pilar de las 5S ya que esto contribuye a la
deteccion de articulos o herramientas y que no son de
necesidad en el proceso y aparta aquellos de uso necesario

de los lugares donde estorben.

En el Area de Alineacién y Balanceo del Taller la clasificacion
e identificacion de items innecesarios se hizo junto al equipo
del taller de esta Area la cual comprende Jefe de Taller,
Asesores y Técnico, se analizé cada item y la necesidad por
la cual estaba en dicha area para asi dar paso a etiquetar los

items innecesarios que estorben en el area de trabajo

La planificacion de la clasificacion toma en cuenta aspectos

tales como:
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e Establecer los recursos necesarios para la ejecucion de
la primera S, es decir se determina la cantidad y tipo de
materiales a utilizarse, se establecid la necesidad de 4
marcadores rojos y 1 litro de pintura roja y 6 pliegos de
cartulina blanco para la fabricacion de las tarjetas, ademas
de 6 metros de piola para colgar dichas tarjetas.

e Eleccion de las respectivas tareas para las personas

involucradas en el desarrollo de la primera S:

o Jefe de Taller: Es el comisionado para seguir y exigir el
cumplimiento de las tareas de los asesores y técnico.

o Asesor 1. Elaborara una lista que incluya todos los
equipos, herramientas u objetos que se hallen dentro del
area.

o Asesor 2: Una vez la lista se encuentre elaborada se
tiene que asignar disposicién preliminar para cada objeto.

o Técnico: Deberd colocar tarjetas rojas en todas las
herramientas u objetos que tendran que ser eliminados o

trasladados otro sitio

e El consultor designado para de la implementacion de la
metodologia de las 5S sera el encargado de conducir a los

asesores y al técnico acerca del disefio y la elaboracion del
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formato de las tarjetas rojas, como se la detalla en el numeral
4.3.2.

e Las tarjetas rojas deben de ser colocadas en un lugar
especifico y adecuado por lo cual se designé un area de 2
metros de largo y 1.5 de ancho esto sera un costado del
area de Alineacion y Balanceo se detalla la ubicaciéon en la

siguiente figura.

[REPUESTOS |

TARIETAS ROJAS ——> ALINEADORA

ALINEACION

BALANCEO

FIGURA 4.3 AREA DE TARJETAS ROJAS Y MATERIAL

ETIQUETADO

El personal encargado de esto debe ser muy cuidadoso al
juzgar que materiales o herramientas son innecesarias
debido a que la decisiéon esta netamente en el Jefe de Taller,
Asesores y Técnicos, y son ellos quien tienen la ultima
palabra para dar disposiciones sobre los elementos

reconocidos innecesarios en el area de trabajo.
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4.3.2 Implementacion de Tarjetas Rojas

Las tarjetas rojas deben de tener un formato sencillo y
entendible el cual se defini6 en la planificacion por los
técnicos, en la figura 4.4 se muestra el modelo de tarjeta roja

a usarse.

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ELEMENTO:

AREA:

DISPOCISION:
TRANSFERIR

ELIMINAR

INSPECCIONAR

FIGURA 4.4 TARJETA ROJA

El procedimiento para la implementacién de la primera S

inicio con la division de los elementos, herramientas o
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maquinarias necesarias de las innecesarias ubicando las

tarjetas rojas a los elementos innecesarios.

Después de esto se dio paso a la transportacion de los
elementos con tarjetas al area determinada para
almacenamiento provisional de materiales innecesarios. Los
elementos que no pudieron ser movidos de sus sitios se los
dejo en el Area de Alineacion y Balanceo con las tarjetas
rojas sobre estos. Luego se asigndé un area externa en
donde se colocaron los elementos, en cuyo sitio esperaran la
disposicion para los mismos, es decir, determinar si son

eliminados o transferidos a alguna area en especifico.

La duracion de este proceso fue de cuatro dias con la ayuda

de dos Asesores, Técnico del area y el Jefe de Taller.

Posterior a estos se procedi6 a colocar en la tabla 8
detalladamente el listado de herramientas o maquinarias
inspeccionadas con su respectivo estado y la cantidad
existente, esto fue realizado por personas involucradas en el

progreso de la metodologia.
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TARJETAS ROJAS COLOCADAS
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DISPOSICION
N° | ITEM O HERRAMIENTA CANTIDAD | PRELIMINAR
1| GATO MECANICO 1| MOVER A OTRA AREA
2| GALON CON ACEITE 1 | ELIMINAR DE AREA
3| TAPA DE CPU 1 | ELIMINAR DE AREA
4 | LLAVES DE TUERCAS 3 | MOVER A OTRA AREA
5 | GUANTES DE TRABAJO 2 | MOVER A OTRA AREA
6 | PIEZAS VIEJAS 5 | ELIMINAR DE AREA
TRAPOS Y TOALLAS DE
7 | MANO 7| ELIMINAR DE AREA
CAJAS Y RECIPIENTES CON
g | HERRAMIENTAS 3 | VERIFICAR ESTADO
9| CASCOS 2 | VERIFICAR ESTADO
10 | FUNDAS PLASTICAS 3 | ELIMINAR DE AREA
11 | TACHO PLASTICO 1| ELIMINAR DE AREA
12 | BOTELLAS 2 | ELIMINAR DE AREA
13 | MESA DE MADERA 1| MOVER A OTRA AREA
14 | BROCHA 1| MOVER A OTRA AREA
15 | FAJA DE TRABAJO 1| MOVER A OTRA AREA

Después del levantamiento de informacién se organizé una

reunion en la cual se valorizo cada item para poder tomar

decisiones definitivas.

4.3.3 Evaluacion

Una vez que se han definido los elementos innecesarios y

colocado las tarjetas rojas, se da paso al estudio de la tabla

preliminar y en reunién grupal con todos los involucrados se

elaboré la tabla con la decision final para cada item. La

misma que se muestra a continuacion en la tabla 9.
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DISPOSICION FINAL DE TARJETAS ROJAS
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N° | ITEM O HERRAMIENTA | CANTIDAD | DISPOSICION FINAL
1| GATO MECANICO 1 [ TRANSFERIR
2 | GALON CON ACEITE 1] ELIMINAR
3 | TAPA DE CPU 1] ELIMINAR
4 | LLAVES DE TUERCAS 3 | TRANSFERIR
5 | GUANTES DE TRABAJO 2 | TRANSFERIR
6 | PIEZAS VIEJAS 5| ELIMINAR
TRAPOS Y TOALLAS DE
7 | MANO 7 | ELIMINAR
CAJAS Y RECIPIENTES
8 | CON HERRAMIENTAS 3 | ORDENAR
9 | CASCOS 2 | TRANSFERIR
10 | FUNDAS PLASTICAS 3 | ELIMINAR
11 | TACHO PLASTICO 1| ELIMINAR
12 | BOTELLAS 2| ELIMINAR
13 | MESA DE MADERA 1| TRANSFERIR
14 | BROCHA , 1| TRANSFERIR
15 [ FAJA DE TRABAJO 1| TRANSFERIR

El resumen de la disposiciéon que se le dio a los items y

herramientas con tarjetas rojas se muestra en la tabla 10.

TABLA 10

RESUMEN DE TARJETAS ROJAS

ELEMENTOS ELIMINADOS

ELEMENTOS TRANSFERIDOS

ELEMENTOS ORDENADOS
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4.4 Orden

Para el progreso de la metodologia se procede a ejecutar la
segunda S para lo cual es necesario el uso de pinturas e
indicadores, los cuales determinaran el lugar correspondiente de

cada items o herramientas.
4.4.1 Planificacion

Después de haber ejecutado la primera S en el Area de
Alineacion y Balanceo esta mostraba notablemente ser un
espacio fisico mas amplio, sin embargo era prioritario colocar
las cosas necesarias en sus respectivos lugares. Mientras la
planificacion se llevé a cabo se consideré los siguientes

aspectos:

o Establecer todos los recursos a emplearse en la

implementacion, es decir:

o La recepcionista fue la encargada de elaborar en la
computadora la plantilla de las letras para pintar los letreros.
o Laempresa adquirié la pintura que se utilizé.

o Se envi6 a elaborar las tablas para los letreros con en un

taller de madera de la localidad.
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e Ubicaciéon y Modelos de los letreros que se colocaran en
el Area de Alineacion y Balanceo. Uno de estos modelos de
letreros se muestra en la figura 4.5, el cual fue colocado a la
entrada de esta area con el fin de promocionar esta segunda

S.

Todo en su sitio!

FIGURA 4.5 LETRERO 58S
o Estudiar las posibilidades para pintar el suelo y las en las
paredes para la colocacion de herramientas e identificacion

de rutas que sea necesarias para el proceso.
4.4.2 Implementacion de Estrategia de Pinturas

Aqui se tiene que diferenciar las areas de trabajo de los

pasillos y corredores, y de las areas anexas del taller.

Inicialmente se pintd las lineas para definir las rutas de
acceso y de salida tanto del personal como de los materiales,

es decir se marcé las areas de paso del taller, distinguiendo
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el Area de Alineacion y Balanceo, mediante el pintando
lineas separadoras se diferencié y marco el area. Las lineas
separadoras tendran un ancho de 6 centimetros ya tienen un
estandar de entre 5 y 10 centimetros de ancho. El color de
las lineas sera amarillo. En la figura 4.6 se muestra una vista
superior del Area de Alineacion y Balanceo con las lineas

antes mencionadas.

NIRESO0 OZ MATERAL ALAREA DEALNEACON Y BAANCED

SALCADE
PROOUCTO

[ REPUESTOS |
FNAL

TARIETAS ROJAS ~g-—3 N, AUNEADORA

ALINEACION

BALANCEQ }

FIGURA 4.6 VISTA SUPERIOR DEL AREA DE

ALINEACION Y BALANCEO

El concesionario permiti6 pintar las paredes del area, lo que
fue de muchas ayuda para la implementacién de las 5S ya

que esto contribuy6 a crear un mejor ambiente de trabajo.
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4.4.3 Implementacion de Estrategia de Letreros y Anuncios

Se pondran ftres tipos de letreros y/o anuncios, los cuales

serviran para identificar lo siguiente:

* Indicador de Lugares, ensefia donde van las
herramientas o implementos, ademas se coloc6 una caja de
herramientas para las llaves de tuercas brochas, franelas
tratando de que esto esté a la mano del operario debido a
que esto le reducira tiempo de trabajo. La figura 4.7 muestra

los detalles.

! CAJA DE
(MERRAMIENTAS

FIGURA 4.7 CAJA DE HERRAMIENTAS DEL AREA DE

ALINEACION Y BALANCEO

Los objetos que no se usan con mucha frecuencia fueron
colocados en un lugar mas apartado del sitio de trabajo como

se muestra en la figura 4.8.
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FIGURA 4.8 BODEGA DE HERRAMIENTAS DEL AREA DE

ALINEACION Y BALANCEO DE MENOR USO

e Indicador de Instrumentos, esto ayuda a identificar
rapidamente el sitio de una herramienta especifica para lo
cual estratégicamente las herramientas de uso cotidiano se
colocaron un tablero en el cual se dibuj6 el borde de cada
implemento.

e Indicador de Cantidad, esto determina el nimero de

herramientas que pertenecen a ese lugar, como por ejemplo:

En las estanterias que ya poseia el taller a lado del nombre
de la herramienta se coloca un numero que determina la

cantidad de herramientas que se pueden colocar en ese sitio.
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4.4.4 Evaluacion

La evaluacién es basica y ayuda a identificar facilmente los
puestos de trabajo, lo que deja ver los excelentes resultados
al ejecutar este pilar. A pesar de todo, se dara seguimiento a

esto:

e Sacar un reporte para documentar las circunstancias en
las que se encuentran la clasificacién y el orden, al menos
una vez cada dos meses.

e Se tomara en cuenta las sugerencias dejadas en el
buzoén instalado en el taller en el cual colaboran todo el
personal del técnico generando nuevas ideas colocando un
papel con su respectiva opinion, como se muestra en la

figura 4.9.

FIGURA 4.9 BUZON DE SUGERENCIAS

4.5 Limpieza

El tercer pilar de las 5S es la limpieza, aqui se retira del lugar de

trabajo todo aquello que sea simbolo de suciedad comenzando
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por sacar el polvo, fundas plasticas, botellas plasticas Se define la

limpieza como “mantener todo barrido o limpio”.

Inspeccionar también lo consideraos como limpieza por ende es

inevitable revisar la maquinaria, equipo y condiciones de trabajo.

4.5.1 Planificacion

Un grupo de personas seran los encargados de la
implementacion de esta S a los cuales que se les va a
asignar el material necesario para la limpieza, dentro de los
principales elementos de limpieza estan los trapeadores,
removedor de partes, detergentes almohadillas absorbentes

reusables y el agua.

4.5.2 Implementacion del Plan de Trabajo

Dentro de la planeaciéon se llevara a cabo tres tipos de

limpieza:

o Limpieza Diaria: Cada dia al iniciar la jornada de trabajo
el técnico tendra que lavar el piso y pasar el trapeador y del
mismo modo tendrd que usar las esponjas absorbente y
limpiar estanterias y controlar que cada cosa este en su

lugar.
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o Limpieza con Inspecciéon: Esto se basa en el
mantenimiento de los equipos de trabajo el cual debe ser
correcto para ello se ha determinado limpiar una vez a la
semana.

o Limpieza con Mantenimiento: Una vez que el técnico
detecta una falla, este debe reportarlo al personal de
mantenimiento para que ellos se encarguen de darle pronta
solucion. Si el personal de mantenimiento falla, entonces

sera el momento de llamar a un técnico de mantenimiento.

Si el técnico estd en capacidad de reparar o mejorar
rapidamente el pequefio inconveniente, se debera considerar
parte de los deberes de limpieza con inspeccion pero si el
técnico encuentra dificil darle una solucién al problema,
deberad emitir una tarjeta de mantenimiento en el lugar del
problema y se debera dar una copia de la misma al
Departamento de Mantenimiento. La tarjeta de

mantenimiento se muestra en la figura 4.10
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DEPARTAMENTO: AREA:
TARJETA DE
MANTENIMIENTO

MAQUINA: FECHA DE
SOLICITUD:

PUNTO DE

FECHA DE TECNICO DE .
N° MANTENIMIENTO CONFIRMACION
Y DESCRIPCIGN | MANTENIMIENTO | MANTENIMIENTO

FIGURA 4.10 FORMATO DE TARJETA DE
MANTENIMIENTO
Habiéndole dado solucién a cada uno de los items debe de
darsele una indicacion de confirmacion en la comuna
correspondiente a la derecha de la lista para finalmente

retirar la tarjeta de mantenimiento de la respectiva maquina.

Evaluacion

Se validara la tercera S en el Area de Alineacion y Balanceo
para lo cual se estableci6 formatos en los que se enlistaran
las actividades respectivas a las limpiezas necesarias a

efectuarse, lo cual permite evaluar el cumplimiento de esta S

Se han establecido dos formatos para la evaluacién de la
limpieza en los alrededores del sitio de trabajo. En la figura
4.11 se enlistan los dos formatos que se emplearon para
aprobar la limpieza de esta area, los formatos son rellenados

a mas tardar en la primera hora de trabajo durante todo el
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primer mes de la implementacién con la finalidad de obtener
excelentes resultados con el técnico y la limpieza diaria. Al
iniciar el segundo mes la implementacion los formatos
deberan llenarse una vez a la semana y a partir del tercer

mes en adelante el formato se llenara cada 15 dias.

LISTA DE PUNTOS A CHEQUEAR EN LIMPIEZA

Nombre: Fecha: Areai____

EQUIPOS
N° PUNTOS DE ANALISIS ESTADO
1 ¢La suciedad alrededor del equipo ha sido eliminada?
2 éExisten desechos y humedad debajo del equipo?
3 ¢Ha limpiado la suciedad y el polvo del equipo?
4 ¢Los cables eléctricos se encuentran libres de polvo y suciedad?
éLos bombillos y tubos se encuentran libres de polvo y
5 suciedad?
AREA DE TRABAJO
N° PUNTOS DE ANALISIS ESTADO
1 ¢éLos suelos y pasillos se encuentran libres de suciedad, polvo y
desechos?
2 éLos suelos y pasillos esta libres de charcos de agua y de aceite?
3 éLas ventanas y paredes estdn libres de polvo y suciedad?
4 ¢éLos bombillos y Fluorescentes estén libres de polvo y suciedad?
5 ¢las mesas de trabajo y estantes estan libres de polvo y suciedad?
6 é_rLas esquinas de los pilares y las paredes estan libres de suciedad
y de polvo?

FIGURA 4.11 FORMATO DE LISTA DE CHEQUEO DE
LIMPIEZA
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4.6 Estandarizacion

La limpieza estandarizada es conocida como el cuarto pilar ya
que, no es una actividad sino una condicibn o estado

estandarizado.

La limpieza estandarizada comprende en hacer de esto un habito
ya hace que la Organizacién carece de conocimientos de Orden y
Limpieza por lo que es de vital importancia seguir estos tres pasos

que se describen a continuacion:

e Designar al responsable del cumplimento las actividades con
respecto al mantenimiento de las condiciones de los tres pilares.

e Prevenir el declinamiento, uniendo los deberes de
mantenimiento de los tres pilares en una actividad cotidiana de
trabajo.

e Examinar la excelencia con la que se ha sido mantenida las

condiciones de los tres pilares.

4.6.1 Asignacion de Responsabilidades 3S

Es fundamental explicar claramente las tareas asignadas a
las personas en sus lugares de trabajo ya que ni el orden ni
la limpieza tienen porvenir en las organizaciones a menos de

que cada quien tenga claro cuando, donde, y cémo hacerlo.
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En una pared lateral visible se colocé un mapa 5S en el cual

se especifican las responsabilidades para el Técnico y los

Asesores en el Area de Alineacion y Balanceo, los

responsables de mantener las condiciones 5S tendran este

mapa como guia ya que en él se especifica como esta divido

el trabajo.

En la figura 4.12 se podra observar el mapa 5S que se

elaboro para ubicarlo en el Area de Alineacién y Balanceo, el

mismo que semanalmente sera examinado para la estipular

las tareas correspondientes.

MAPA 55

ESTANTERIAS PARA

HERRAMIENTAS Y/O

UTILES DE LIMPIEZA
Luis Pefafiel

(6:00 a 5:00)

ZONA DE EQUIPOS
ingrid Pesantes
{9:00 a 4:00)

AREA DE ALINEACION
Ruben Noboa

ZONA DE BALANCEO
Anibal Saltos
(6:00 a 5:00)

(6:00 a 1:00)
Ivan Salinas

(1:00 a 5:00)

NOTA: Observar las responsabilidades desigandas para el
control de las tres primeras $

FIGURA 4.12 MAPA 5S
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e Cinco Minutos S

Los 5 pilares de la metodologia estan cubiertos por los “5
minutos S” esto en considerado un estandar, pero en la
mayoria de los casos suelen utilizarse 3 o 4 minutos, lo
elemental de cada una de las reuniones que se realizan
diariamente es evaluar todos aquellos puntos que han sido
logrados y aquellos en los que se ha fracasado lo cual afecta
al mantenimiento de las 3S, en estas reuniones se debera de
tratar todos los puntos posibles y exigirse la asistencia de

todos los involucrados.
Chequeo del Nivel de Mantenimiento de las 3S

En la tabla 11 se muestra una lista de actividades que deben
realizar todas el personal del Area de Alineacion y Balanceo
lo cual ayudara al chequeo del nivel de mantenimiento en la
implementacion de las tres primeras S, se establecio
evaluacion en una escala de 1 a 5 los cuales graduan los

niveles de Clasificacion, Orden y Limpieza.

Este listado servira para la constatar los resultados que

obtengan la patrulla posterior a su auditoria.



TABLA 11

LISTA DE CHEQUEO DE CINCO PUNTOS PARA

ORGANIZACION
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LISTA DE CHEQUEO DE 5 PUNTOS PARA LA ORGANIZACION

PUNTOS

DESCRIPCION

21314

5

Estédn mezclados los elementos necesarios e innecesarios
en el lugar de trabajo

Es posible distinguir los elementos necesarios e
innecesarios

Cualquiera puede distinguir entre los elementos
necesarios e innecesarios

Los elementos innecesario estdn almacenados fuera del
sitio de trabajo

Se a desecho totalmente de los elementos innecesarios

TABLA 12

LISTA DE CHEQUEO DE CINCO PUNTOS DE ORDEN

PARA PLANTILLAS Y HERRAMIENTAS

LISTA DE CHEQUEO DE 5 PUNTOS PARA PLANTILLA Y HERRAMIENTAS

PUNTOS

DESCRIPCION

2134

5

Es posible decir donde va cada cosa y en qué cantidades

Existen indicadores de localizacién y elementos para
todas las plantillas y herramientas

Se han unificado plantillas y herramientas y, cuando es
posible, se han eliminado




97

TABLA 13

LISTA DE CHEQUEO DE CINCO PUNTOS PARA LIMPIEZA

LISTA DE CHEQUEO DE 5 PUNTOS PARA LA LIMPIEZA

PUNTOS
1(2]3]4|5

DESCRIPCION

El lugar de trabajo esta sucio

El lugar de trabajo se limpia de vez en cuando

El lugar de trabajo se limpia diariamente

La limpieza se ha combinado con inspeccién

4.7 Disciplina

Los llamados de atencion suelen ser confundidas como
“DISCIPLINA” en muchos lugares de trabajo lo cual hace que sea
vista como negativa. En el contexto de los cinco pilares “Disciplina”
se la da un sentido diferente. Significa hacer algo cotidianamente

para el mantenimiento correcto de los procedimientos.

4.7.1 Definicion de las Patrullas 5S

Las inspecciones seran realizadas un vez por semana por las
patrullas 5S y estaran formadas por un grupo de tres
personas de areas diferentes lo cual ayudara a mantener un

criterio externo del avance de la metodologia.
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Las listas de chequeos 5S le seran de gran utilidad a la
patrulla 5S permitiéndole evaluar las condiciones 5S en las
respectivas zonas. Dentro de la patrulla debera estar incluida
una administrativa la cual ayudara a tener un criterio externo al

del Taller.

La patrulla 5S se encargd de evaluar el mantenimiento de las
3S dentro del area después de la implementacion y el
consultor fue el encargado de realizar la evaluacién del
mantenimiento de las 3S antes de la implementacién de la

metodologia con lo cual se pudo comparar los resultados.

A continuacion en la tabla 14 se detallan los resultados antes
de la implementacion de esta metodologia, se puede visualizar
que la primera S obtuvo un valor bajo dentro del rango
evaluado. De presentarse resultados decimales se redondea
al inmediato superior o inferior. Del mismo modo se realizé el

calculo de las dos S mas.

TABLA 14
RESULTADO DE EVALUACION DE LAS 3 S ANTES DE

LA IMPLEMENTACION

Areas Asignadas ORGANIZACION ORDEN LIMPIEZA TOTAL

Areas de Alineacién Y
Balanceo 1| 2| 3| 4| 5|1|2|3|4|5[1/2|3|4]|5 5
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Los resultados que se muestran fueron obtenidos de las
evaluaciones del mantenimiento de las 3S, la metodologia
que se usd para los calculos se detalla en la tabla 15, la
escala que utilizo el consultor fue de 1 como valor asignable
mas bajo y 5 como el valor asignable mas alto del mimo

modo se procedi6 con las dos S posteriores.

TABLA 15

RESULTADO DE EVALUACION PARA LA PRIMERA S

LISTA DE CHEQUEO DE 5 PUNTOS PARA LA ORGANIZACION

PUNTOS
1/2]3]4]|5

DESCRIPCION

Estan mezclados los elementos necesarios e innecesarios
en el lugar de trabajo
Es posible distinguir los elementos necesarios e
innecesarios
Cualquiera puede distinguir entre los elementos necesarios

e innecesarios

Los elementos innecesario estan almacenados fuera del
sitio de trabajo

Se a desecho totalmente de los elementos innecesarios

Total de Puntos 3(2|0]|4]|0

Posterior se detalla los resultados obtenidos después de la
implementacion de esta metodologia en esta area en la

tabla 16.
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RESULTADO DE EVALUACION DE LAS 3 S DESPUES

DE LA IMPLEMENTACION

Areas Asignadas | ORGANIZACION ORDEN LIMPIEZA TOTAL
Areas de

Alineacion Y
Balanceo 112(3(4|5 2134 2134 11

4.7.2 Elaboracion de Herramientas de Promocion

La herramienta de promociéon 5S usada en el Area de

Alineacién Y Balanceo tiene como funcién principal hacer

que todos se eduquen sobre las 5S y cual es la manera de

implementacién, ademas de convertirse en un acto cotidiano

de todo el equipo de trabajo. En la tabla 17 se presenta un

listado de las herramientaé de promocion 5 S que podrian

utilizarse.
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Las herramientas de promocion 5S que se utilizaran en el

Area de Alineacién y Balanceo son:

e Esléganes 6S: Los temas de la campaiia de los pilares
5S en la compaiiia se comunican a través de esloganes.
Pueden mostrarse en calcomania o banderines. En el area
de Alineacion y Balanceo se procedié a pegar calcomanias
en las paredes del drea y en lugares de mayor frecuentacién
como son: comedores, recepcién, vestidores como se

muestra en la figura 4.13

BT W Tin,

LRLE
W Y
t‘,ﬂ‘ o gsf‘(

Povrs pgy 25

FIGURA 4.13 CALCOMANIA DE 5S

o Posters 5S: Los resultados obtenidos y la importancia de
los pilares de las 5S seran mostradas mediante los posters.
los posters seran colocados en la cartelera principal del area
de servicio con la finalidad de que todo el personal pueda
darse cuenta el grado de cumplimiento de los 5 pilares. En la
figura 4.14 se muestra uno de los modelos de posters

colocados en carteleras en el area de servicio.
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S

[ &

CLASIFICAR

FIGURA 4.14 POSTER 5S

4.8 VSM Final

El Taller brinda varios servicios detallados en el capitulo 3 en el desarrollo
del VSM inicial, en el taller se realizan varios tipos de servicios, nuestro

enfoque sera el Area de Alineacion y Balanceo.

El Mapeo de la Cadena de Valor posterior a la implementacion de la
metodologia 5S se muestra graficamente en el apéndice 4 en cual deja
ver que el ciclo total es reducido, ademas muestra las mejoras que se

plantearon con la implementacion de esta metodologia.

Para obtener un tiempo optimo en el Area de Alineacién y Balanceo se
implement6 esta metodologia siendo el Orden el pilar de las 5S quien

manifesté mejores resultados.



CAPITULO 5

5. RESULTADOS.
5.1.Medicion y Evaluacion de las Mejoras

En el Area de Alineacién y Balanceo se pudo apreciar con rapidez y
facilidad resultados 6ptimos después de la aplicacion de las tres
primeras S, debido a que el proceso de servicio ha sido mejorado. En
la tabla 18 se muestra los tiempos antes de la implementacién de la

metodologia de las 5S.
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TABLA 18
ESTUDIO DE TIEMPO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS

5S

ts to T
e (min/vehiculo) | (min/vehiculo)| (min/vehiculo)
Atencion al Cliente. ) 10 11,2
Revision Técnica. 0,96 8 8,96
Alineacion y Balanceo. 3,6 30 33,6
Verificacion Técnica. 1,2 10 11,2
Lavado del Vehiculo. 1,44 12 13,44
Entrega de Vehiculo. 0,6 5 5,6
CT total (min/vehiculo) "

Posterior a la implementacion de la metodologia de las 5S se puede
observar reducciones en los tiempos de ciclo en el Area de

Alineacion y Balanceo en la tabla 19.



106

TABLA 19
ESTUDIO DE TIEMPO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE

LAS 58S

ts to CcT

(6] " ; i . . .
PROCES0S (min/vehiculo) | (min/vehiculo) | (min/vehiculo)

Atencion al Cliente. 1,2 10 11,2
Revisién Técnica. 0,96 8 8,96
Alineacion y Balanceo 3,24 28 30,24
Verificacion Técnica. 1,08 9 10,08
Lavado del Vehiculo. 1,44 12 13,44

Entrega de Vehiculo. 0,6 5 5,6
CT total (min/vehiculo) 80,64

En la tabla 20 se muestra los resultados alcanzados después de la
implementacién de la metodologia 5S en el Area de Alineacion y

Balanceo.
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En esta tabla se muestra la reduccion del tiempo ciclo total el cual
esta en un valor de 80,64 minutos por cada vehiculo que se saca lo
cual produjo una reduccion de 4,17% en este indicador. Con respecto
a la cantidad de producto terminado se logré alcanzar un valor de 181
vehiculos por mes lo cual permiti6 que este indicador tenga un

incremento del 17,53%

TABLA 20
ANALISIS DE MEJORAS ALCANZADAS LUEGO DE LA
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA.

PROCESO PRODUCTIVO
Expectativade | Medidas | % alcanzado
Antesde la mejora alcanzadas | después de
MEDIDAS metodologia | despuésde la | despuésdeia la
metodologia | metodologia | metodologia
Cantldsd da Incrementar
producto 17,53
: 16%
terminado
Tienipaatico Reducir 6% 4,17
del Area

A continuacion se muestran los calculos de productividad con lo cual
también se podra medir cuan eficiente fue la implementacion de la

metodologia en la empresa.
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Productividadyyrgs = S = 0.67
TOCUCLIVIGACANTES = 154 vehiculos/mes
n $182.78
Productividadpgspygs = 1.01

181 vehiculos/mes -

Por lo que se puede deducir que la productividad es mayor a pesar

de ser mayor la inversion después de la implementacion.

5.1.1. Medicién y Evaluacion de las Mejoras en el Area de

Alineacion y Balanceo

Con la clasificacion de las cosas en el taller se logré una mejor
visibilidad del area lo cual permiti6 al personal concientizar
acerca de la importancia de no acumular objetos innecesarios en

esta area.

La eficiencia de las tarjetas rojas fue de mucha ayuda a lo largo

de todo el proceso de la implementacién de las 5S.

En la figura 6.1 siguiente se pueden observar los resultados al

aplicar Orden en el Area de Alineacién y Balanceo
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FIGURA 5.1 FOTO DEL AREA DE ALINEACION Y BALANCEO
DESPUES DE 58

Al pintar paredes y pisos se obtuvo un gran avance debido a
que el personal del taller se acostumbré a movilizarse por los

lugares correctos como se observa en la figura 5.1
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Fue complejo mantener la limpieza debido a la actividad que se
realiza en el Area de Alineacién y Balanceo pero los resultados
en cuanto a la limpieza y las mejoras obtenidas fueron

tolerables.

En la tabla 21 se observan los resultados obtenidos luego de la
implementacién de la metodologia, de lo cual se puede observar
que no se alcanzé las expectativas proyectadas previas a la
implementacion. Sin embargo, las medidas alcanzadas muestran

mejoras significativas

TABLA 21
MEDICION DE LAS MEJORAS

Expecta'tlva de Medidas % shcanzado
Antes de la mejora alcanzadas -
MEDIDAS ) , , después de la
metodologia | despuésdela | despuésdela etodilots
metodologia metodologia o8
Cantidad de 154 [ncrementar 181 —
Producto Terminado | vehiculos/mes 16% vehiculos/mes :
Tiempo de Ciclo del .
: 84 Reducir 6% 80,64 4,17
Area
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5.2 Analisis Costo — Beneficio
Se realiz6 un andlisis de ingresos y egresos de los meses de
Septiembre a Febrero correspondiente al afio 2011-2012 debido a que
el comportamiento del Estado de Resultados es similar al de afios

anteriores, este servira para poder comparar los resultados obtenidos.

Tal y como se muestra en la tabla 22 el beneficio adquirido se puede
notar a partir del mes de Octubre, puesto que en Septiembre se
estaba ejecutando la implementacion no se obtuvo mayores
resultados pero a partir de este mes se obtuvo un ahorro debido a que
la metodologia ya se encontraba implementada. Se realiz6 un
reconocimiento a los involucrados en este ahorro y fue comunicado

en carteleras.
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TABLA 22
COMPARACION DE LOS ESTADOS DE RESULTADOS ANTES Y
DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S.

ESTADO DE RESULTADOS SIN MEJORAS {2011_2012)
SEPTIEMBRE | OCTUBR | NOVIEMBRE | DICIEMBRE ENERD
2011 E 2011 2011 2011 2012 FEBRERO 2012
Ingresos 13415 13030 16724 19433 19514 19547
Costos Variables de
Produccion 1033 1546 1677 1691 1716 1705
Contribucion
Marginal 12382 11484 15047 17747 17798 17842
Costos Fijos de
Produccion 203 203 203 203 203 203
Utilidad Operacional 12179 11281 14844 17544 17595 17639
Impuestos 304475 | 2820,25 3711 4386 4398,75 4409,75
Utilidad Neta 913425 |8460,75 11133 13158 13196,25 | 13229,25
ESTADO DE RESULTADOS CON MEJORAS {2012-2013)
SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBR | ENERO | FEBRERD
2011 2011 2011 E 2011 2012 2012
Ingresos 13417 13442 17322 19943 20010 20004
Costos Variahles de
Produccian 1935 1799 1856 1777 1793 1743
Contribucién
Marginal 11482 11643 15466 18166 18217 18261
Costos Fijos de
Produccion 210 210 210 210 210 210
Utilidad Dperacional 11272 11433 15256 17956 18007 18051
Impuestos 2818 2858,25 3814 4439 4501,75 | 4512,75
Utilidad Neta 8454 8574,75 11442 13467 13505,25 | 13538,25

[Beneficio por Mes I (680,25) I 114 I 309

I 309 , 309 I 30ﬂ
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Se analiz6 el beneficio adquirido en la tabla 22 al aplicar la metodologia

ahora se procedera a detallar la inversiébn que se realizé para la

aplicacion de la misma.

5.2.1 Analisis Costo — Beneficio en el Area de Alineacién y

Balanceo

El beneficio alcanzado mostrado en la tabla 21 es el alcanzado

al aplicar la metodologia en el area de Alineacién y Balanceo.

La inversion realizada en esta area se describe en la tabla 22.

TABLA 23

INVERSION REALIZADA EN EL AREA DE ALINEACION Y

BALANCEO.

INVERSION EN EL AREA DE ALINEACION Y BALANCEO

Inversion Horas-Hombre 461,73

Papeleria para la capacitacion 24,67

Material para tarjetas rojas 14,23

Material para estrategias de indicadores 53,34
Material para manual de bolsillo 20

Equipo para limpieza 46

Materiales para la elaboracion de slogans y posters 15
TOTAL 634,97

En cuanto a Horas-Hombres se refiere la inversion se determind

mediante una toma de tiempo con respecto a las actividades de
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capacitacion e implementacién de las 5S tomando en cuenta

todo el personal que particip6, es decir Técnico, Asesores y Jefe

de taller.

El tiempo que fue utilizado para esta metodologia se detalla en
la tabla 24 a igual que los valores monetarios permitiendo estos
el céalculo de la inversidbn con respecto a las Horas-Hombre

usadas durante este proceso.

TABLA 24
INVERSION HORAS - HOMBRE

CAPACITACION 55

HORAS | COSTO POR HORA COSTD FINAL
TECNICO 2 1,98 3,96
ASESORES 2 4,34 3,68
JEFE DETALLER 1 6,75 6,75

CLASIFICACION

HORAS | COSTO POR HORA COSTO FINAL
TECNICO 19 1,98 37,62
ASESORES 14 4,34 60,76
JEFE DE TALLER 17 6,75 114,75

ORDEN

HORAS | COSTO POR HORA COSTO FINAL
TECNICO 23 198 45,54
ASESORES 12 4,34 52,08
JEFE DETALLER 6 6,75 40,5

LIMPIEZA

HORAS | COSTO POR HORA COSTO FINAL
TECNICO 18 1,98 35,64
ASESORES 5 4,34 21,7
JEFE DETALLER 5 6,75 33,75

INVERSION HORAS-HOMBRE 461,73
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Al iniciar el tercer mes de implementacién es justificada la
inversion debido a que en el primero no se pudo apreciar ningun
ahorro ya que estaba en proceso de implementacién, en el
segundo adn no se alcanzé el valor total del costo de la
implementacion que fue de $ 634,97 pero ya al terminar el mes
de Noviembre del 2011, se logra su justificacién a partir de este

mes.



CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

6.1 Conclusiones

e Posterior a la Implementacién de la Metodologia 5S en el Area
de Alineaciéon y Balanceo, el taller se observo el cambio de
comportamiento en los asesores técnicos y demas inmersos en
la implementacion de la metodologia, lo cual contribuye a
brindar el servicio con menor generacién de desperdicios de los
recursos y en el tiempo establecido por los clientes.

o Se eligié y priorizé los problemas que muestran mayor impacto
negativo al proceso con la finalidad de mitigarlos.

e Se identifico a través la implementacion de la metodologia de
las 5S cada uno de los desperdicios en el proceso por medio

de entrevistas al equipo de trabajo involucrado en el servicio,
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priorizando aquellos problemas que generan mayor
inconvenientes, fue de esta manera como se determind
implementar la metodologia de las 5S en el Area de Alineacion
y Balanceo ya que en esta area se notdé un mayor to (tiempo de
proceso) por lo cual se consideré como cuello de botella esta
area.

Una vez implementada la metodologia se realiz6 las mediciones
y evaluaciones de los resultados obtenidos, los cuales
mostraron una reduccion en el tiempo de ciclo y un aumento de
la cantidad de producto terminado.

A partir del segundo mes de la implementacion de la
metodologia de las 5S se puede mostrar los beneficios
adquiridos por medio del andlisis costo-beneficio en un analisis
financiero, el cual refleja que la inversion efectuada en el Area
de Alineacion y Balanceo al final del segundo mes, obteniendo

$ 309 délares de beneficio por mes.

6.2 Recomendaciones

e Es indispensable que la alta direccion sea capacitada en el
programa 5S, dando los indicativos de beneficios que se
obtendran y la importancia de cada uno de los pasos necesario

para la implementacion de la metodologia de las 5S, y asi ligar
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fuertemente a la alta direccion no solo con la asignacién de
recursos sino también con su seguimiento, lo cual podra
contribuir a emprender la implementacion en las otras areas.

e Se aconseja la proyeccion de charlas y oportunidades para que
el equipo de trabajo interactte socialmente con lo cual contribuir
a que la motivacion en el equipo no decaiga.

e Nunca debe de faltar un manual de bolsillo 5S, el cual sera de
mucha utilidad y apoyo en los momentos oportunos debido a lo
practicos que suelen ser. El manual contendria informacién
general y especifica.

e Es aconsejable implementar la metodologia 5S continuamente
en donde la aplicacion de técnicas de manufactura esbelta

permitan mejorar la calidad y la productividad de la empresa.

Como punto final se sugiere que el Jefe de Taller sea de constante
ayuda para la metodologia, colaborando para que el programa se
convierta en una cultura en el area implementada, siendo parte de
todas las actividades que se realicen, especialmente en aquellas

en que vayan a mostrar resultados de los 5 pilares de las S.
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APENDICE 2: Entrevista al Coordinador de Planta Fecha: Nombre del
entrevistado: Cargo en la empresa: Lugar de la entrevista: Hora de

entrevista:

1. ,Cémo es el proceso de produccion?

2. ¢ Quién toma la decisién en el proceso de produccién?

3. ¢ Existe flujo de informacion en el ambiente de trabajo?

4. ; Estan siendo correctamente utilizados los trabajadores de planta?

5. ¢ Tiene algun problema con la obtencion o el uso de las herramientas de

trabajo?

6. ¢ Como fluye el trabajo a través de los departamentos de produccion?

7. ¢ Qué tan bien balanceada esta la linea de produccion?

8. ¢ Existen partes esperando a ser procesadas en la linea de produccion?

9. ¢ Existen productos defectuosos?

10. ¢ Cree que el tiempo de puesta a punto de las maquinas es un problema?
11. ¢ La parada de maquinas es un problema?

12. ¢ Tienen suficiente espacio para el inventario de partes y materia prima?

13. ¢ Usa el proceso los correctos equipos, herramientas y maquinarias?



APENDICE 3: Entrevista a los Operarios

1. ;Existe comunicacion entre el personal de planta en el proceso de produccion?

Pobre D Satisfactorio D Bueno D
2 ;Qué efectivo es el flujo de informacién entre el jefe de produccién y los
' trabajadores?
Pobre D Satisfactorio D Bueno D

3. (Esta a tiempo la informacion y decision en el proceso?
Nunca D A veces |:| Siempre D

4. ;Son las decisiones basadas en datos reales?

Nunca D A veces I:I Siempre I:I

;Estan ustedes supervisados muy de cerca o tienen 6rdenes exactas para hacer
el trabajo en el proceso de produccién?
Nunca I:l A veces D Siempre D

6. (Qué tan envuelto esta usted en las decisiones que se deben tomar en el proceso?
Nunca |:| A veces |:| Siempre |:|

7. ¢Con qué frecuencia sus habilidades no son utilizadas?

Nunca I:I A veces D Siempre D

8. (Tienen los trabajadores de planta entrenamiento cruzado?
Ninguno D Algunos |:| Todos |:|

i Tienen todos los trabajadores las correctas habilidades y el nivel educacional

& para realizar las actividades requeridas?
Ninguno |:| Algunos EI Todos D
10. +Con que frecuencia usted no tiene partes disponibles para realizar un trabajo

continuo en el proceso?
Nunca I:I A veces [] Siempre |:|




TECNOLOGIA

10.

(Cree que el tiempo de arranque de las maquinas es muy largo? Si es asi,
;qué maquina?

Si [] No []

¢Con qué frecuencia la maquina no estd disponible debido a fallas de
funcionamiento?
Frecuentemente |:] A veces |:| Rara vez |:|

¢ Todo el departamento de produccion usa las mismas politicas de
trabajo?
Nunca D A veces D Siempre D

(Con qué frecuencia usted tiene que esperar porque las maquinas no esta
disponible?

Frecuentemente D A veces [I Rara vez D
(Existe suficiente espacio para almacenar las partes?

Demailado Adecuado Demasiado D
pequefios grande

(Recibe el departamento de produccién informacién a tiempo de otros
departamentos? (Ventas, Servicio al cliente)
Nunca D A veces D Siempre D

;Tiene el departamento de produccion suficiente soporte financiero?

Si [] No

(Ha el departamento de produccién cambiado su forma de trabajar? Si es
asi, ;Han los cambios mejorado su bienestar y mejorado el producto?

Si [] No

;De donde vienen las ideas de cambio?

(Cree usted que la compaiiia estd usando técnicas para mejorar los
procesos de produccién? Si es asi, ;Qué técnicas?
Si [] No




10.

¢ Como fluye el trabajo a través del departamento de produccion?
Desde Jefe de

L\Iot fluye entre PBrodliscisn hasta (}ir;‘tre empgzatdos en

ptos. empleados iferentes dptos.
¢Qué tan bien estd balanceado el trabajo entre los trabajadores?
Pobre [] Mediano [] Bueno D
¢Son los productos terminados producidos en grandes cantidades y/o antes de
ser requeridos por el préximo proceso?
Nunca [] A veces [] Siempre []
(Estan las partes esperando hacer procesadas entre las estaciones de trabajo?
Nunca A veces D Siempre
¢Hay productos en la linea que necesitan reproceso?
Nunca A veces lj) Siempre D
(Hay productos defectuosos en el proceso?
Nunca D A veces D Siempre I:]

¢ Tienen los productos terminados que ser procesados otra vez para cumplir
los nuevos requerimientos del cliente?
Nunca D A veces D Siempre D

¢Con qué frecuencia el producto tiene que esperar en la linea por falta de
materia prima?
Nunca D A veces D Siempre D

¢Los productos terminados requieren personal y equipo para ser
transportados dentro de la planta?

si No iFox
qué?

¢ Qué lejos esta la bodega de partes?
Muy Leios Mas o menos Suficientemente
Y Le lejos cerca
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