Erick Estuardo Garcia Larios

PROPUESTA DE PLAN PARA IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA DE
LAS 5S, EN EMPRESA IMPORTACIONES Y EXPORTACIONES HALH,
GUATEMALA, GUATEMALA

\7

[
UNIVERSIDAD RURAL DE GUATEMALA

Asesor General Metodoldgico:

Ing. Agr. Carlos Moisés Hernandez Gonzalez

Universidad Rural de Guatemala

Facultad de Ingenieria

Guatemala, septiembre 2022



Informe Final de Graduacion

PROPUESTA DE PLAN PARA IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA DE
LAS 5S, EN EMPRESA IMPORTACIONES Y EXPORTACIONES HALH,
GUATEMALA, GUATEMALA

\/

[
UNIVERSIDAD RURAL DE GUATEMALA

Presentado al honorable tribunal examinador por:

Erick Estuardo Garcia Larios

En el acto de investidura previo a su graduacion como Licenciado

en Ingenieria Industrial con enfasis en Recursos Naturales Renovables.

Universidad Rural de Guatemala

Facultad de Ingenieria

Guatemala, septiembre 2022



Informe Final de Graduacion

PROPUESTA DE PLAN PARA IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA DE
LAS 5S, EN EMPRESA IMPORTACIONES Y EXPORTACIONES HALH,
GUATEMALA, GUATEMALA

\/

[
UNIVERSIDAD RURAL DE GUATEMALA

Rector de la Universidad
Doctor Fidel Reyes Lee
Secretario de la Universidad
Licenciado Mario Santiago Linares Garcia
Decano de la Facultad de Ingenieria

Ing. Luis Adolfo Martinez Diaz

Universidad Rural de Guatemala

Facultad de Ingenieria

Guatemala, septiembre 2022



Esta tesis fue presentada por el autor, previo a
obtener el titulo Universitario de Licenciado en
Ingenieria Industrial con énfasis en Recursos

Naturales Renovables.



Prologo

Esta tesis tiene como finalidad plantear una propuesta para la implementacion de la

Metodologia de la 5S en la Empresa de Importaciones y Exportaciones HALH.

Especificamente se busca mejorar la productividad dentro del taller de la empresa al
definir y aplicar el uso de la mejora continua con las 5S del método Kaizen. Se
desarrollo a partir de la necesidad de mejorar los tiempos de reparacion dentro del
area del taller. La reduccion es necesaria como parte del funcionamiento adecuado de

esta metodologia.

Con la aplicacion del sistema de mejora continua se lograra optimizar las diferentes
actividades con sus respectivos pasos, de tal forma que los tiempos utilizados sean
acortados, permitiendo que las reparaciones sean concretadas en un lapso prudencial
con el minimo de retrasos posibles. Ademas, se organizara de una manera eficiente
los espacios dentro de las instalaciones para que cada objeto esté ubicado en un lugar

estratégico dentro del campo visual de todos los empleados del area.

Esta implementacién incrementara la productividad y ademas mejorara el desempefio
de cada uno de los colaboradores de la empresa en sus diferentes asignaciones diarias
de trabajo. El punto critico se centrara en el uso y manejo apropiado del tiempo, asi
como también en cuanto al correcto aprovechamiento de los recursos disponibles. Una

vez que los tiempos sean controlados, los trabajos se finalizaran sin tropiezos.

Es necesario llevar a cabo el analisis respectivo para cada una de las “S”, logrando asi
reestructurar y mejorar los métodos de trabajo. Se estableceran los criterios para
seleccionar, ordenar, limpiar, estandarizar y sobre todo para mantener un sistema de
mejora continua en el cual los empleados se superen a ellos mismos dentro de sus
rutinas diarias de ejecucién de actividades. El propdsito principal es realizar mas con

menos, respecto a la productividad y en cuanto a recursos.



Presentacion

Como parte del Programa de Graduacion de la Universidad Rural de Guatemala, para
obtener el Titulo de Ingenieria Industrial con énfasis en Recursos Naturales
Renovables en el Grado Académico de Licenciatura, se llevo a cabo el desarrollo de
esta Tesis como una “Propuesta de Plan para implementacion de Metodologia de las

58S, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala”.

Es importante que la metodologia se aplique para cada una de las actividades y
procesos que afectan directamente al area de taller. De esta forma se focalizaran los
puntos donde se presenta la probleméatica. Una vez detectados los problemas se
procede a descartar las actividades y procedimientos sin relevancia. A partir de este
punto se establece la forma para iniciar a trabajar con la metodologia de las 5S de

mejora continua.

Con la implementacion de esta técnica para clasificar, organizar, limpiar, se delimitan
estandares de tiempos de trabajo con el respectivo cumplimiento de metas para poder
asi fomentar una cultura laboral de disciplina y dar asi inicio a un ciclo de constantes
mejoras a nivel general de la empresa. Todas estas mejoras estimulan la
productividad, la cual ayuda a utilizar menos recursos en el menor tiempo posible y

con los mayores niveles de produccion.

El objetivo primordial de esta tesis es presentar un plan en base a los cinco pilares que
se han establecido como parte de un mejoramiento continuo, aplicandolos a la
Empresa Importaciones y Exportaciones HALH, para poder mejorar el
funcionamiento y operatoria del taller. Al mejorar la forma en que opera el taller se
busca ademas reducir los tiempos para completar las distintas reparaciones dentro de
un lapso que no genere demoras o imprevistos. Utilizando este método se
incrementara la eficiencia en el area de trabajo, haciendo ademas un uso racional de

los recursos, herramientas y equipos a disposicion.
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I. INTRODUCCION

El siguiente trabajo presenta una propuesta para implementar la metodologia de las
5S de mejora continua en la empresa Importaciones y Exportaciones HALH cuyo
taller presenta una forma de operar deficiente derivada del mal manejo de los tiempos

utilizados para reparar vehiculos y concluir los trabajos sobre los mismos.

Esta tesis contiene el respectivo marco tedrico con conceptos clave relacionados a la
industria de reparacion de vehiculos. La informacion esta desglosada en siete temas.
El primer tema abarca las generalidades de los tipos de mantenimientos y tipos de
servicios automotrices, asi como la definicion de la clasificacion de talleres respecto

a especialidades en diferentes areas de la mecanica.

En el segundo tema se hace referencia a la importancia que representa el sector de la
industria de reparacion de vehiculos para la economia. A través del tercer, cuarto y
quinto tema se explica el proceso, operacion y tiempos necesarios para un proceso

genérico de reparacion de vehiculos.

Dentro del capitulo seis y siete se explica la metodologia de las 5S de Kaizen de forma
general, asi como su aplicacién al proceso de reparacién de vehiculos en cada una de
las fases que conforman este sistema de trabajo. Se explica la definicion de cada una
de las palabras referentes a la metodologia y los pasos que cada una implica con sus
respectivas etapas conforme al entorno dentro de cual se aplicaran.

Ademas, se incluyen los respectivos resultados de la investigacion respecto a la
problematica presentada con sus respectivas conclusiones y recomendaciones
aplicables al contexto conforme a la propuesta planteada. Como parte final estan los

anexos utilizados para la realizacion de este trabajo de investigacion.



I.1 Planteamiento del Problema

El proceso de reparacion de vehiculos, especificamente las actividades desde que
ingresa la unidad al area de taller hasta que finalizan los trabajos suele ser en algunas

ocasiones extenso tanto por factores internos como externos.

Para ello, se hace necesario identificar los cuellos de botellas dentro del proceso para
definir claramente la causa u origen del problema para luego establecer el impacto

que genera en la ejecucién y finalizacion de actividades de reparacion.

La propuesta planteada estd enfocada a identificar la razén por la cual los tiempos
requeridos para concretar las diferentes reparaciones en la Empresa Importaciones y

Exportaciones HALH han ido en aumento durante los altimos cinco afios.

Debido a la deficiente operacion dentro del taller de servicio es necesario implementar
la metodologia de las 5S para establecer estrategias que permitan cumplir con tiempos
estandarizados y apegados a un orden especifico en cuanto a los diferentes pasos o

etapas de cada actividad que conforma el proceso completo.

El incremento en tiempos se presenta por la falta de procedimientos documentados y
por la falta de conocimiento por parte de los empleados de una metodologia que
permita eliminar pasos innecesarios que recaen en tiempos adicionales que al final
promueven mayores demoras y retrasos. Esto a su vez produce costos por excedentes

en los tiempos de produccidn y entregas a veces inconclusas de trabajos.

La metodologia de las 5S incrementara la productividad y estimulara un uso mas
eficiente del factor tiempo para que el funcionamiento del taller sea el adecuado

respecto al giro de actividades de la empresa.



1.2 Hipotesis
Hipotesis Causal

El aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos, en empresa Importaciones y
Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios, por
deficiente operacion en el taller, es debido a la inexistencia de plan para la

implementacién de la metodologia 5S.
Hipotesis Interrogativa

¢Sera la inexistencia de plan para implementacion de metodologia 5S, por deficiente
operacion en taller, la causante de aumento de tiempo en la reparacién de vehiculos,
en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, en los

altimos cinco afos?
1.3 Objetivos

Como parte del trabajo de investigacion se establecieron los respectivos objetivos
general y especifico para poder en base a estos, trabajar en la resolucion del problema
descrito en base a la propuesta de implementacion de la metodologia de Kaizen de las
5S para la mejora continua.

1.3.1 Objetivo general

Reducir el tiempo en la reparacion de vehiculos, en empresa Importaciones y

Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

1.3.2 Objetivo especifico

Mejorar la eficiencia de operacion en taller de reparacion de vehiculos, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.



1.4 Justificacion

En la empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, el
tiempo en la reparacion de vehiculos se ha incrementado en los ultimos cinco afios
por la deficiente operacion que ha generado la inexistencia de plan para la
implementacién de la metodologia 5S. Es necesario que el tiempo de las reparaciones
sea reducido para obtener resultados de trabajo positivos y productivos, que sean a la

vez eficientes en cuanto a costos y tiempos.

Conforme a proyectado de los ultimos cinco afios, se puede determinar que el tiempo
para la reparacién de vehiculos va aumentado cada afio al no aplicar ningun tipo de
metodologia. En caso de seguir con este aumento, para el afio 2026 se podria llegar
hasta un tiempo de 21.5 horas en la reparacion de un vehiculo. Este dato es realmente
desalentador ya que muestra claramente la cantidad de tiempo, asi como recursos
desperdiciados, derivado de no aplicar la metodologia de mejora continua de Kaizen.

En la grafica comparativa se muestra el efecto sin proyecto y con proyecto. Se puede
visualizar como al no aplicar la propuesta el problema del aumento de tiempo seguira
en ascenso. Por otra parte, se puede ver como al aplicar la propuesta de plan para
implementacién de metodologia de las 5S, en empresa Importaciones y Exportaciones
HALH, Guatemala, el efecto en el tiempo se va reduciendo hasta 8.7 horas conforme

cada afio mostrado en la gréafica del 2022 al 2026.

Por lo tanto, para el taller de servicio de la empresa Importaciones y Exportaciones
HALH, Guatemala, Guatemala, es indispensable contar con un sistema de trabajo que
funcione con base en la técnica de las 5S de Kaizen para la mejora continua, logrando
asi reducir tiempos innecesarios para promover productividad y eficiencia en la
operatividad del taller. Al reducir tiempos de reparacion, también se reducen costos.
Esta reduccion de costos se refleja directamente en la produccion al comparar los

trabajos terminados contra los recursos utilizados, lo cual genera mayores ingresos.



1.5 Metodologia

Los métodos y técnicas utilizados para la elaboracion del presente trabajo de
graduacion fueron de gran utilidad para poder visualizar en forma numérica y grafica

la situacion de la empresa. Estos métodos y técnicas se exponen a continuacion:
1.5.1 Métodos

Los meétodos utilizados variaron en relacion a la formulacion de la hipotesis y la
comprobacion de la misma; asi: Para la formulacion de la hipétesis, el método
utilizado fue esencial el método deductivo, el que fue auxiliado por el método del
marco légico para formular la hipotesis y los objetivos de la investigacion,
diagramados en los arboles de problemas y objetivos, que forman parte del anexo de
este documento. Para la comprobacion de la hipoétesis, el método utilizado fue el

inductivo, que conto con el auxilio de los métodos: estadistico, analisis y sintesis.
La forma de utilizacion de los métodos citados se expone a continuacion:
1.5.1.1 Métodos y técnicas utilizadas para la formulacion de la hipotesis

Para la formulacion de la hipotesis el método principal fue el deductivo, el cual
permitié conocer aspectos generales del area de taller de la empresa Importaciones y
Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala. A este efecto, se utilizaron las técnicas

que se especifican a continuacion:
Observacion directa

Esta técnica se utilizé directamente en el area de taller, a cuyo efecto, se observé la
forma de trabajo del personal de taller de la empresa; asi como a otros involucrados
en forma directa e indirecta dentro del proceso de trabajo. Con la observacion se pudo
verificar que en efecto existen demasiados atrasos en el proceso y en ocasiones los
mecanicos no saben en realidad como iniciar las reparaciones pues no existen pasos

ordenados a seguir.



Investigacion Documental

Esta técnica se utiliz a efectos de determinar las razones por las cuales se genero la
problematica, asi como para obtener la opinidn y puntos de vista de los trabajadores
del taller de empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala,
respecto al tema del trabajo de investigacion. Ademas, se investigd el trabajo de otros

autores en relacién al tema en cuestion.
Entrevista

Una vez establecida la problematica, se procedié a entrevistar al personal de empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, para poder obtener
informacién mas amplia sobre el problema central encontrado respecto al uso del
tiempo y un sistema deficiente de operacion dentro del taller. Se entrevisté a los
mecéanicos del taller para conocer mas sobre la forma en que trabajan diariamente,
ademas se entrevistd al supervisor de taller y jefe de taller para identificar que

actividades realizaba cada uno en concreto.

Teniendo un panorama mas claro respecto a la problematica planteada que se detectd
en el area de taller de la empresa en mencién, con ayuda del método deductivo, a
través de las técnicas descritas anteriormente, se procedié a formular la hipotesis, para
lo cual se utilizé el método del marco l6gico para encontrar la variable dependiente e
independiente de la hipétesis, ademas se definio el area de trabajo y el tiempo que se
determiné para llevar a cabo la investigacion. La diagramacion de la hipotesis se

encuentra en el anexo nlimero 2.

La hipotesis formulada de la forma indicada es la siguiente: “El aumento de tiempo
en la reparacion de vehiculos, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala, en los Gltimos cinco afios, por deficiente operacion en el taller,

es debido a la inexistencia de plan para la implementacion de la metodologia 5S.”



El método del marco ldgico permitié ademas encontrar el objetivo general y el
objetivo especifico de esta investigacion, asi como también ayudo6 a dar un nombre

acorde a este trabajo.

1.5.1.2 Métodos y técnicas utilizadas para la comprobacion de la hipétesis

Para la comprobacion de la hipotesis, el método principal utilizado, fue el método
inductivo, con el cual se obtuvieron resultados especificos o particulares de la
problemética encontrada; esto sirvié para establecer las respectivas conclusiones y

premisas generales, a partir de estos resultados especificos o particulares.

Se utilizaron las técnicas que se explican a continuacion:

Entrevista

Antes de llevar a cabo la entrevista, se llevé a cabo el disefio de las boletas de
investigacion, con la finalidad de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipotesis previamente estructurada. Las boletas, previo a ser
aplicadas a la poblacidon en estudio, pasaron por un proceso de prueba, con el propdsito
de hacer méas puntuales las preguntas y permitir que las respuestas proporcionaran la
informacion requerida, una vez que fueran aplicadas. El propdsito de este tipo de
boleta con preguntas especificas y puntuales sirvieron para obtener la informacién que

se enfoca hacia la problematica central de este trabajo de tesis.
Determinacion de la poblacion a investigar

En el caso especifico de este trabajo de investigacion, se efectud un censo para la
poblacion total, ya que es menor a 35 elementos. Por lo tanto, se aplicé la entrevista
a los 8 empleados de la empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala,

Guatemala, quienes conforman la totalidad del personal que labora para el taller de



esta empresa. Para lo cual se supone que el nivel de confianza es del 100% y el margen

de error de 0%.

Una vez recabada la informacion de las boletas de investigacion, se procedio a la
tabulacion de estas utilizando el método estadistico y el método de analisis para la
interpretacion de los datos tabulados en valores absolutos y relativos. Estos valores se
obtuvieron después de la aplicacién de las boletas para comprobar la hipdtesis

previamente estructurada.

Con la informacion interpretada, el método de sintesis se utilizd para obtener las
respectivas conclusiones y recomendaciones de este trabajo de investigacion. Este
método ayudo a sintetizar la totalidad de esta investigacién juntamente con los
resultados de la investigacion de campo.

1.5.2 Técnicas

Las técnicas empleadas tanto para la formulacién como para la comprobacion de la
hipGtesis se expusieron anteriormente, pero éstas variaron de acuerdo a la etapa de la

formulacidn de la hipétesis y a la comprobacion de la misma.

Tal y como se describi6 en el apartado 1.5.1 (Métodos), las técnicas empleadas en la
formulacidn fueron: La observacion directa, la investigacion documental, asi como la

entrevista al personal relacionado directamente a la problematica planteada.

Para comprobar la hipétesis se utilizé la entrevista y el censo. La entrevista se llevo a
cabo para la etapa de la formulacion de la hipotesis y para la etapa de la comprobacion
de la misma. La investigacion documental se realizd especialmente para conformar

toda la estructura del marco teérico.



Il. MARCO TEORICO

I1.1 Industria de Reparacién de Vehiculos

La palabra reparar nace del latin “reparare”. Hace referencia a preparar por segunda
vez, restaurar y regresar algin objeto a su forma original. También es un término que
puede tomar otros significados como recomponer, reconfigurar, recambiar o
transformar. El prefijo “re”, es el que da la pauta que se debe hacer de nuevo. (RAE,

2014, p. 553).

Segun Burgess (2009), los origenes de la mecéanica clasica datan del periodo
helenistico de la Antigua Grecia. Esta rama de la fisica también se relaciona
directamente con la teoria-practica de la dinamica, hidraulica y la estatica. Los
cientificos que sustentaron los principios bajo los cuales se rige fueron Arquimedes,

Aristoteles, Galileo, Newton, Kepler, entre otros mas. (p. 8)

Cuando se empezaron a fabricar los primeros modelos de vehiculos impulsados por
motor, fue cuando se creo la necesidad de reparar fallas y averias que dicho tipo de
transporte presentaba. Justo en el momento que tuvo auge la industria de fabricacion
de automoviles durante los inicios del Siglo XX, se presentd la limitante de que no
habia especialistas en el campo de mantenimiento o reparacién de los mismos.
Entonces empez0 a surgir la industria de reparacion como una respuesta a la demanda
de los clientes por tener en perfecto estado de funcionamiento su medio de transporte.
(Burgess, 2009, p. 7)

Segun Gilles (2001) Por otro lado, a principios del siglo XX todavia existian muy

pocas personas con suficientes conocimientos de mecanica como para poder reparar



algo tan novedoso en aquellos tiempos como era un coche. En algunos casos, 1os
duefios optaban por contratar a un chofer-mecanico, quien era el encargado de

conducir el coche y de mantenerlo en perfecto estado. Al contrario de lo que se cree,

estos empleados no eran unos simples mayordomos Yy, gracias a sus especiales
conocimientos de mecénica, se ganaban el favor de los duefios y ganaban importantes

sumas de dinero y privilegios.

Los primeros talleres automotrices que se establecieron se dedicaban a una marca en
especifico y poco a poco se fueron especializando en diversas marcas. Muchos
cambios fueron surgiendo a partir de estos afios debido a la variedad de vehiculos,
sistema de funcionamiento y los componentes que lo forman. Es importante resaltar
que el profesional de la mecanica es quien debe mantenerse actualizado
constantemente y adaptarse a las nuevas tecnologias y los conocimientos que las
mismas requieren para poder brindar un excelente resultado en el trabajo de

reparacion. (Burgess, 2009, p. 7)

De acuerdo con D’Addario (2017), la mecénica automotriz es el eje central de la
industria de reparacion de vehiculos y es una rama que se desarrolla a partir de la
fisica y sus principios mecénicos. Se encarga de reparar y recuperar la funcionalidad
de los motores. Las personas que se encargan de realizar estos trabajos son los
mecanicos, quienes son técnicos especializados en diferentes areas de la mecanica.
Aparte de desempefiarse en los motores, existen un sinfin de partes y piezas que todo
especialista en dicha area debe saber manipular, modificar, cambiar y restaurar. (p.
23).

Todo mecanico automotriz tiene conocimientos teéricos y practicos para montar y

desmontar desde cero cualquier componente e incluso un motor en su totalidad. El

manejo correcto de cada una de las herramientas, equipos y maquinas es indispensable
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para realizar diagnosticos acertados juntamente con entregar el vehiculo en optimas

condiciones de arranque y desempefio en todo su elemento. (D’Addario, 2017, p. 39)

Segun el criterio de D’Addario (2017), la reparacion de vehiculos tiene como
principio fundamental brindar al cliente un servicio de mantenimiento confiable y con
garantia que respalde lo que se ha ofrecido. Cada una de las piezas a reparar deben ser
reemplazadas por otras piezas nuevas o bien ser reconstruidas en caso de que sea la

mejor opcidn en cuanto a costo y funcionalidad de estas. (p. 47).

Es necesario hacer énfasis en que la actividad principal de este tipo de industrias no
reside inicamente en los mantenimientos sino también se deben realizar inspecciones
y diagnosticos que permitan decidir la forma mas eficiente y productiva de llevar a

cabo los trabajos de mecéanica requeridos. (D’Addario, 2017, p. 49)

Lo aconsejable es que la persona a cargo de realizar la respectiva revision y reparacion
del vehiculo sea un técnico especializado en primer lugar en mecénica automotriz y
en segundo plano debe contar con conocimientos en areas de electricidad y electronica
de automoviles. Ademas de contar con personal calificado para proveer los diferentes
tipos de mantenimientos, se deben tener a disposicion herramientas e instalaciones
equipadas para optimizar el tiempo de trabajo y poder garantizar un buen servicio.
(D’Addario, 2017, p. 53)

Desde el punto de vista de Gilles (2000), la industria de reparacién de vehiculos es
muy amplia en cuanto a los diferentes componentes sobre los cuales se trabajard y los

diferentes tipos de servicios a realizar. Lo que se busca con la reparacion de los
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vehiculos es que funcionen en dptimas condiciones todas sus partes. Un factor clave

es establecer el tipo de servicio a realizar, ya sea preventivo, correctivo o predictivo.
(p. 18).

Durante estos primeros afios el modelo de trabajo fue evolucionando hasta
estabilizarse en el que seria el modelo estandar en la mayoria de los paises: un negocio
muy fragmentado, con muchos talleres de pocos operarios cada uno (incluso de una
sola persona) y en el que el precio se fijaba por el namero de horas que el profesional

le dedicada a cada cliente. (Barrera y Casanova, 2015, p. 5)

Segln Barrera y Casanova (2015), desde esos primeros tiempos hasta hoy las cosas
han cambiado mucho, tanto en la industria como en el funcionamiento, organizacion
y variedad de talleres. Pero hay una cosa que no cambia con el paso de los afios, y es
que el profesional del taller tuvo, tiene y tendra que evolucionar con los tiempos para

adaptarse a las exigencias de la industria, los vehiculos y los clientes.

El servicio de reparacion preventivo puede catalogarse como menor o mayor. El
servicio correctivo se realiza al momento de detectar fallas durante el uso. El servicio
predictivo estima un tiempo aproximado en el cual las diferentes partes y
componentes necesitaran el mantenimiento respectivo o reemplazo de las piezas a

través de diferentes andlisis o pruebas. (Gilles, 2000, p. 19)

Ademas de definir el tipo de servicio que se realizara, se debe procurar la prevenir y
programar los servicios de forma periodica respecto al kilometraje del automavil o
conforme al desgaste que cada pieza va presentando en el uso, evitando asi problemas

de percances e imprevistos en el futuro. (Gilles, 2000, p. 21).
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11.1.1 Mantenimiento de vehiculos

Segun lo definido por Gilles (2000), es la forma de alargar la vida atil de cualquier
tipo de vehiculo a través de revisiones programadas que permitan garantizar el buen
funcionamiento de las partes con reparaciones precisas y certeras. El propdsito de
realizar mantenimientos de forma continua es precisamente evitar fallas en el

vehiculo. (p. 21)
I1.1.2 Mantenimiento preventivo

Prevenir es adelantarse a un suceso y reducir su riesgo para evitar un posible dafio en
el corto o largo plazo. La palabra clave en este tipo de mantenimiento es precisamente
la prevencion. Al calendarizar con antelacion la realizacion de servicios se establecen
intervalos de tiempo necesarios para el cambio de diferentes piezas y sus
componentes. (Gilles, 2000, p. 22).

De acuerdo con Gilles (2000), un mantenimiento de tipo preventivo es el camino para
reducir gastos innecesarios y ademas es una forma de extender la vida de los motores.
Esto se traduce a un desempefio 6ptimo en los auto motores, asi como en una
utilizacion mas eficiente de combustible, lubricantes y piezas con menor desgaste. (p.
23).

El factor determinante para llevar un mejor control de los servicios es a través del
kilometraje. Las distancias recorridas en diferentes trayectos y a diferentes
velocidades pueden provocar desgastes sorpresivos. Debido a esto, es necesaria la

intervencion rutinaria para no causar dafios mayores. (Gilles, 2000, p. 24).

11.1.3 Servicio menor

Lo recomendable es realizar el mantenimiento respectivo al motor cada 5,000

kilometros. En este servicio se debe incluir el cambio de aceite, para lo cual también
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debe cambiarse el respectivo filtro con cada cambio de aceite realizado. EXxisten
diferentes tipos y calidades de aceites, los cuales dependiendo del uso prolongaran en
algunos casos el tiempo para los siguientes mantenimientos programados. El filtro de
combustible debe cambiarse a cada dos cambios de aceite que sean realizados, esto

para evitar un desgaste a destiempo. (Gilles, 2000, p. 9).

Para Gilles (2000), otro cambio que se realiza es el del filtro de aire para mantener en
estado 6ptimo de funcionamiento el sistema de aire acondicionado, permitiendo una

mejor eficiencia del motor y aire mas limpio en el interior del automovil.

Se debe revisar ademés el tren delantero y la suspension. Como un agregado al
servicio menor se debe realizar una inspeccion completa del funcionamiento del
tablero del vehiculo con todos sus componentes eléctricos y electronicos. También es

importante revisar sistema de frenos para determinar nivel de desgaste. (p. 10)

11.1.4 Servicio mayor

Es recomendable realizarlo cada 10,000 kilémetros recorridos o cada afio,
dependiendo que ocurra antes. Es un tipo de servicio que requerira de mas cambios y
mayores gastos, pero se previenen fallas mas criticas en el corto y largo plazo. En este
servicio se cambiara aceite como en los servicios de rutina. Se cambiard también el
filtro de aire de motor. Una parte importante de este servicio es el cambio del aceite

de la caja, bien sea de tipo mecanica o automatica. (Gilles, 2000, p. 15)

En base a lo que explica Gilles (2000), se debe hacer énfasis que el cambio de aceite
de caja se debera llevar a cabo por estandares de los diferentes fabricantes de auto
motores a cada 30,000 o 60,000 kilometros. Cabe resaltar que puede ser indispensable
el cambio por tiempo de uso o kilometraje, cualquiera de los dos escenarios que se
presente primero en la practica se aplicard para cada caso. (p. 16) Es necesaria la

colocacion de bujias nuevas, renovacion de liquido refrigerante, cambio de pastillas
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(dependiendo el desgaste presentado y el kilometraje), cambio de liquido de frenos,
asi como una revision profunda de tablero y computadora. El sistema de suspension
se revisa para estimar tiempo requerido de cambio de amortiguadores y demas
componentes de dicho sistema. (Gilles, 2000, p. 16)

11.1.5 Mantenimiento Correctivo

Segln lo estipulado por Gilles (2000), este tipo de mantenimiento se enfoca en
corregir las fallas que se van presentando en la marcha. Estas fallas muchas veces
ocurren por negligencia de parte del propietario al evadir ciertos cambios de piezas o
servicios que luego provocan alteraciones en el funcionamiento adecuado y por otro
lado ponen en riesgo a los conductores. Al corregir los componentes necesarios se

evita que el vehiculo pueda quedar en total desuso. (p. 25)

Para evitar precisamente estos gastos por imprevistos lo mas recomendable es realizar
los respectivos mantenimientos preventivos, ya que al dejar llegar las piezas a su
limite méximo de uso se reduce considerablemente el periodo de vida de los motores

y por ende el valor del automovil sera cada vez mas bajo. (Gilles, 2000, p. 25).

11.1.6 Mantenimiento Predictivo

De acuerdo con Gilles (2000), la prediccion en el segmento automotriz se basa en
determinar a través de herramientas tecnoldgicas y analisis a profundidad con ayuda
de programas especializados, la ocurrencia de posibles fallas en determinado intervalo

de tiempo. (p. 28)

Los programas computarizados son la pieza clave que en conjunto con los sistemas
integrados del auto motor se entrelazan con los modulos de control para poder

identificar el estado de cada una de las partes en tiempo real. Los sensores son muy
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importantes al momento de llevar a cabo este tipo de mantenimientos pues permiten
centrar la atencidn en las areas que estan presentando mayor problema y ayudan a

priorizar el orden més légico para proceder en la reparacion. (Gilles, 2000, p.28).

11.1.7 Talleres de VVehiculos

Son lugares destinados a la revisién, diagnéstico y reparacion de vehiculos. Existen
talleres mecénicos que prestan servicios rapidos y otros que son especializados en los
diferentes sistemas conformados por multiples componentes. Dependiendo del tipo
de problema que presente el automavil, asi se deberéa elegir el tipo de taller y al técnico
mas idoneo para encargarse de realizar los trabajos de mecénica. (Barreray Casanova,
2015, p. 5).

Dentro de los tipos de talleres se pueden definir los siguientes:
11.1.7.1 Talleres de mecanica en general

Son los talleres que realizan servicios rapidos y mantenimientos dependiendo del
problema que se presente en el vehiculo. Generalmente las instalaciones de estos
talleres cuentan con herramienta basica para resolver fallas en un tiempo corto.

(Barrera y Casanova, 2015, p.16)

En lo escrito por Barrera y Casanova (2015), las reparaciones mas comunes que se
trabajan son cambios de aceite, pinchazos, cambios de piezas con defectos y piezas
totalmente dafiadas. EI cambi6 de baterias se considera como un cambio de mecanica
general, pero en muchos casos el mismo propietario la instala por si mismo y no se
requiere de un técnico especializado para su colocacion. Se realizan cambios de

amortiguadores, filtros, neumaticos, frenos, entre otros. (p.16)

11.1.7.2 Talleres de mecanica especializada
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Se subdividen en diferentes tipos de especialidades de la mecanica automotriz. El
enfoque principal de estos talleres es proveer servicios mas extensos de reparaciones
méas complejas en cuanto a sus componentes. Se realizan reparaciones de todo tipo,
pero reparan de forma puntual partes del motor que requieren de mano de obra técnica
y especializada usualmente en la rama de la electromecanica automotriz y

componentes internos del motor. (Barrera y Casanova, 2015, p. 17)

11.1.7.3 Talleres de enderezado y pintura

El objetivo de estos talleres es proveer un servicio de restauracion externa en los
acabados de pintura y estética de las estructuras que conforman el vehiculo. Al retocar
las diferentes piezas se busca elevar el valor y mejorar la apariencia original. La
mayoria de los ingresos a talleres de enderezado y pintura se dan por motivos de
colisiones que dejan dafios severos tanto en la parte externa como en la parte interna
de los automoviles. En el resto de los casos lo que se busca es mantener en buenas
condiciones las superficies externas como sus estructuras internas evitando asi la

corrosién y carcomido de las piezas. (Barreray Casanova, 2015, p.17)

11.1.7.4 Talleres eléctricos

La electricidad aplicada al sector automotriz cubre una extensa variedad de
reparaciones. Gracias a la mejora en las diferentes tecnologias, en la actualidad se
disponen de herramientas digitales que a través de esquemas y diagramas permiten
ubicar en forma mas rapida la raiz u origen de la falla para poder cambiar los
componentes eléctricos de una forma mas acertada y precisa. Un taller eléctrico debe
contar con equipo y herramientas especiales para realizar este tipo de instalaciones de
forma que no se afecten cables 0 componentes anexos a las diferentes piezas que se

estan reparando. (Barrera y Casanova, 2015, p.18)
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11.1.7.5 Talleres electromecéanicos

Dentro de la clasificacion que define Barrera 'y Casanova (2015), la electromecénica
combina dentro del alcance de su area la electronica, mecanica, sistemas
termodinamicos, bobinas, asi como semiconductores utilizados en diferentes tipos de
circuitos integrados dentro de los auto motores. En estos talleres se especializan en
realizar diagndsticos un poco mas complejos en los sistemas de las computadoras que
utilizan los vehiculos. (p.19)

Estos diagnosticos se apoyan del uso de escaneres y programas de diagramacion en
linea para ubicar los diferentes sensores, fusibles, partes con su codigo de referencia
especifico, logrando abordar fallas que se indican en el sistemay proceder al recambio

haciendo las respectivas pruebas posteriores. (Barrera y Casanova, 2015, p.19)
11.1.7.6 Talleres de accesorios

Son especialistas en colocacion y adaptacion de piezas adicionales a las de fabrica.
Este tipo de accesorios son colocados generalmente en la parte externa como una
decoracion llamativa y en la parte interna para mejorar los detalles y hacerlos resaltar.
Estos trabajos son minuciosos y al detalle, ya que son solicitados a gusto del cliente.

(Barrera y Casanova, 2015, p.21)

Segun Barrera y Casanova (2015), algunos accesorios incluyen el recambio de la
tapiceria, instalacion de alarmas y sistemas de ubicacién satelital por medio de GPS,
instalacién de luces tipo LED, colocacion de defensas metalicas en la parte frontal del
vehiculo, entre muchas mas dependiendo de cada caso en particular. Este tipo de
talleres se enfocan en la estética del carro, pero también en la funcionalidad que pueda

tener cada uno de estos accesorios en el uso diario. (p.21)
11.1.7.7 Talleres de concesionarios

Estos talleres se encargan de reparaciones de una sola marca o de varias marcas de

automoviles y tienen expertos en mecanica capacitados para cada una de las areas que
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se requieren para dar los mantenimientos respectivos. Estos concesionarios deben
tener herramientas, equipos, maquinaria e instalaciones especificas y adecuadas para
poder asi brindar asistencia completa en cada uno de los servicios ofrecidos. (Barrera
y Casanova, 2015, p. 23)

11.1.7.8 Talleres adheridos a empresas con flotillas propias

Las empresas que por su giro de negocio requieren transporte de mercaderias e
insumos para su distribucion hacia diferentes lugares, cuentan con flotillas propias de
vehiculos. Estos talleres se ubican dentro de las instalaciones de la empresa para poder
mantener el movimiento y operaciones del negocio fluyendo en forma eficiente. Es
decir, el propoésito de tener un taller adherido a la empresa permite realizar
reparaciones y mantenimientos de forma répida en la flotilla de transporte, evitando
retrasos en entregas al momento de realizar repartos y distribucion de diferentes

productos a los que se dedica la empresa. (Barrera y Casanova, 2015, p. 24)

I1.2 Importancia econémica de la industria de reparacion de vehiculos

Es importante destacar que los vehiculos de cualquier gama son el medio principal y
mas importante para la movilidad hoy en dia. Es la forma de llegar a cualquier trabajo
0 a los diferentes centros de estudio, transportan entregas a domicilio, sirven como
elemento de distribucion de todo tipo de mercancias, entre una diversidad de usos
mas. Definitivamente esta industria es un eslabon importante para la economia, ya

gue gracias a esta se interconectan muchas industrias mas de bienes y servicios.

Sin una reparacion adecuada no hay movilidad y se paralizan muchas actividades que
generan diariamente ingresos en una gran cantidad de negocios y empresas. (Garcia,
2003, p. 38) Entre lo que explica Garcia (2003), otro sector para el cual es de gran

importancia que los vehiculos se encuentren en optimo estado de funcionamiento son
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las importadoras de automoviles. Debido a que son vehiculos de segunda mano la
revision es primordial para poder arreglar cualquier desperfecto mecanico y poder
proceder a la venta conforme corresponda, generando ingresos a muchas familias que

laboran en este rubro. (p.39)

En lo que respecta a la parte econdmica que radica en la industria de reparacion de
vehiculos una de las bases mas importantes es la generacion de empleo. Al generar
plazas de trabajo para personal operativo, técnicos y profesionales en las diferentes
ramas de la mecanica automotriz, también es una industria que por el tipo de
actividades que desarrolla genera ingresos a las ventas de auto partes. Por lo tanto,

genera empleo de forma directa e indirecta. (Garcia, 2003, p.43)

Para Garcia (2003), ademas de la necesidad de compra de repuestos, en algunos casos,
se necesitan trabajos externos para ciertas piezas, lo cual extiende los costos y gastos
por reparaciones a mas de un técnico especialista dependiendo del nivel de
complejidad de la falla o las modificaciones a realizar. Las diferentes piezas pueden
comprarse nuevas o usadas. En el caso de la compra de usados el costo es mucho
menor al original, lo cual representa una gran ayuda a la economia individual y
familiar. (p.44)

Al ser considerada como la industria responsable de mantener en estado eficiente y
optimo el funcionamiento de los vehiculos, forma parte de la cadena de valor para
muchas otros negocios pequefios y empresas de diferentes sectores de la economia.
(Garcia, 2003, p. 46).

La industria de importaciéon de vehiculos es otro segmento importante que genera
ingresos para los talleres automotrices y provee de trabajo a muchas personas que
laboran dentro de sus instalaciones. Esto se debe a que todas las unidades que ingresan
al pais de diferentes paises del mundo requieren de una revision exhaustiva previo a

exhibirlas para la venta. (Garcia, 2003, p.46).

20



El diagnostico y la reparacion que se le brinde a cada unidad tienen un efecto directo
sobre el valor de mercado del vehiculo. La importacion de unidades de diferentes
marcas, tamafios y precios permite que los interesados adquieran por una suma menor,
un vehiculo en 6ptimas condiciones de funcionamiento a un monto accesible de pagos

en cuotas o al contado. (Garcia, 2003, p.46).
I1.3 Proceso de reparacion de vehiculos

Cada taller tiene su propia forma de realizar los respectivos procesos de reparacion
dependiendo del tipo de vehiculo a trabajar. En forma generalizada, el proceso es
semejante entre talleres. La diferencia radica en la forma de gestionar las diferentes
etapas del proceso. Dentro de estas fases estan directamente relacionados los técnicos
a cargo de la reparacion, asi como también la disposicion a proveer de herramienta,
equipo e insumos para ejecutar los trabajos en el tiempo estimado. Dentro de este
inciso se explican los pasos que usualmente deben aplicarse para completar un

proceso adecuado de reparacion de vehiculos. (D’Addario, 2017, p. 54)

11.3.1 Registrar: se debe realizar el respectivo registro del auto motor sobre el cual se
hara la reparacion en un formulario asignado especificamente para este proposito y a
partir de este punto poder llevar un mejor control de lo realizado. Dentro de este
formulario debe aparecer la informacion del técnico asignado y anotar todas las

generalidades respecto a estado, piezas, fallas, entre otras. (D’ Addario, 2017, p. 54)

11.3.2 Inspeccionar: en este paso se revisan componentes criticos como los
neumaticos, frenos, luces, encendido y apagado. Se observa todo el motor, se
escuchan ruidos fuera de lo normal, se buscan fugas y se manipulan las diferentes

piezas con posibles averias para encontrar algun indicio de desgaste o rompimiento.
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También se revisa el cableado eléctrico y los mddulos electrénicos para comprobacion

de fallas o dafios en su composicion. (D’Addario, 2017, p. 55)

11.3.3 Diagnosticar: luego de haber concretado la inspeccion completa y saber el
detalle del estado de funcionamiento, se procede a realizar el diagnostico para poder
estimar el costo en repuestos y mano de obra. Esta actividad tiene como objetivo
reparar y prevenir. (D’Addario, 2017, p. 56)

11.3.4 Detallar el presupuesto: esta parte del proceso es una de las mas importantes
porque sirve para tomar decisiones en cuanto a costo-beneficio de proceder a las
reparaciones. Debe hacerse una cotizacion detallada que contenga todo lo necesario
que se debe reemplazar, restaurar y adquirir, evitando asi posteriores imprevistos
durante el proceso. (D’Addario, 2017, p. 56)

11.3.5 Autorizar: se debe esperar el visto bueno ya sea del cliente o de las autoridades

del taller para iniciar los trabajos de reparacion. (D’Addario, 2017, p. 57)

11.3.6 Reparar: al recibir luz verde para dar inicio entonces comienza el proceso de
desmontar y colocar piezas. Al momento de estar concluido el proceso de la
reparacion sobre el vehiculo se debe dar una Ultima revision para verificar que en
efecto todo funciona con normalidad y todos los sistemas operan de forma correcta.
Como parte de la finalizacion de cualquier tipo de reparacidn es recomendable proveer
al vehiculo de una limpieza y lavado para mantener el exterior en condiciones
presentables y Optimas, asi como procurar que el interior esté sanitizado y limpio
también. (D’Addario, 2017, p. 58)

11.3.7 Dar seguimiento: la fase de seguimiento es necesaria respecto a programar los
posteriores mantenimientos preventivos y actuar de inmediato al momento de
presentarse cualquier falla minima. Esto reduce considerablemente los gastos por

imprevistos, ya que previene dafios a nivel general. (D’Addario, 2017, p. 59)
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I1.4 Operacion de taller de reparacion de vehiculos

Seguln lo indicado por Barrera y Casanova (2015), para que un taller de mecénica
opere de forma adecuada hay ciertos factores y elementos a considerar previo a su
establecimiento. Un detalle muy importante es delimitar y definir el tipo de servicios
y reparaciones que se llevaran a cabo. Algunos servicios que se pueden mencionar
son los cambios de aceites, cambio o rellenado de lubricantes, alineaciones y
balanceos, arreglos en los motores, sistemas de suspension y frenos, cambio de filtros,
sistemas de aire acondicionado, fugas, direccion hidraulica, escapes, sistemas de

inyeccidn, entre muchos otros mas. (p. 129)

De lo anterior dependera el tamafio de las instalaciones para elegir un lugar de
dimensiones apropiadas y ubicacidon que permita funcionar eficientemente. Algunos
talleres se dedican a una especialidad y otros ofrecen amplia gama de servicios. Una
vez definido el giro de operacidn, se procede a reclutar, seleccionar y contratar recurso
humano operativo y administrativo idéneo a cada puesto de trabajo. La cantidad de
personal dependera de las areas y espacio fisico disponible. Un componente esencial
es la capacitacion periédica con el objetivo de actualizar, motivar y estar en sintonia

ante cualquier cambio que se aplique. (Barrera y Casanova, 2015, p. 130)

La ubicacion y capacidad instalada de un taller de reparacion de vehiculos serd muy
diferente si estara destinado como un taller interno para la empresa y su respectiva
flotilla de vehiculos o si sera para servicio abierto a todo el publico. Cualquier taller
tiene que contar con ciertos equipos, herramientas y estructuras para poder brindar el

minimo de servicios basicos. (Barrera'y Casanova, 2015, p. 132)

Para empezar, debe haber espacio suficiente para el automovil, apertura de puertas
laterales en ambos lados, apertura de capd y badl. Al tener un espacio con medidas

amplias, se decide cuantos espacios iguales se asignaran para estaciones de trabajo

mecanico, de tal forma que fluya mas rapido la conclusion de las reparaciones.

(Barrera 'y Casanova, 2015, p.132).
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I1.4.1 Equipos y herramientas para funcionamiento

Con base al criterio de Burgess (2009), como estructuras minimas de equipamiento se
necesita una rampa o torres para elevar los vehiculos para poder realizar cambios de
aceite y otras piezas. Todo taller necesita también contar por lo menos con una fosa
dentro de sus instalaciones, ya que es un elemento indispensable para revisar ciertos
componentes y poder tener acceso a ciertos lugares del motor que desde la parte
superior es imposible hacerlo. Si el espacio fisico lo permite es recomendable disponer

de una estacion de alineacion y balanceo. (p. 24).

11.4.1.1 Prensa Hidraulica: esta maquina funciona con dos placas que a través de un
prensado con presion fuerte permite alisar, curvar o dar forma a ciertas piezas
metalicas, utilizando diferentes planchas. Sirve para instalar y/o extraer ejes, bujes o
piezas que se encuentran en el interior de otras y los diametros deben ser exactos para
poder encajar con precision. Con esta maquina se puede realizar dichos

procedimientos minuciosos y exactos. (Burgess, 2009, p.25).

11.4.1.2 Méaquina de soldadura: la mas utilizada en talleres mecénicos es la soldadura
eléctrica por arco de hilo y la eléctrica por puntos de resistencia. Es importante tener
equipo de seguridad industrial para su uso. La careta, gafas protectoras de 0jos,
guantes, ropa con mangas, son un complemento al momento de soldar para evitar

incidentes dentro del area de trabajo. (Burgess, 2009, p.25)

11.4.1.3 Elevador Hidraulico: permite elevar vehiculos de cualquier peso hasta una
altura deseable bajo la cual el técnico pueda estar de pie en posicién comoda para

revisar desde la parte inferior y poder trabajar sin tropiezos. (Burgess, 2009, p.26)

11.4.1.4 Crique o gato hidraulico: levanta cargas pesadas al accionar una palanca que
mueve el émbolo del piston. Se utiliza manualmente o con motor eléctrico
dependiendo el uso que se requiera. EI mas comun es cuando se cambian llantas o se

revisan las pastillas del sistema de frenado. (Roldan, 2019, p.20)
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11.4.1.5 Calibrador de neumaticos: se utiliza para medir la presion de aire interna
dentro de los neumaticos, determinando si estd muy baja o alta. Permite extraer el aire

para nivelar la presion en las llantas. (Roldan, 2019, p.20)

11.4.1.6 Desmontadora: es una maquina sencilla en su utilizacion para el montaje y

desmontaje de llantas de todo tipo. (Roldan, 2019, p.20)

11.4.1.7 Balanceadora: esta maquina coloca en equilibrio las llantas para que el
rodamiento sea estable y brinde seguridad a todo el cuerpo del vehiculo. (Roldan,
2019, p.21)

11.4.1.8 Alineadora: mide de forma precisa con rayos infrarrojos el estado de
funcionamiento de los ejes de la parte trasera y delantera. Comprueba la forma en que
converge y diverge la suspension para alinear la direccion conforme a los estandares
de fabrica. Esto provee estabilidad al conductor y una vida Gtil mayor a las Ilantas.
(Roldan, 2019, p.21)

11.4.1.9 Kit desabollador: permite reparar pequefios golpes y hendiduras que no
presentan un dafio mayor, lo cual ahorra costos en insumos y tiempo de trabajo.
(Roldan, 2019, p.21)

11.4.1.10 Cabina de pintura: en el caso que asi se requiera, la cabina permite pintar y

realizar el proceso de secado en un menor tiempo. (Roldan, 2019, p.22)

11.4.1.11 Equipo de hidro lavadora: para darle el Gltimo toque a cualquier vehiculo es
necesario el respectivo lavado de interiores y exteriores. El lavado conserva en mejor

estado la pintura y acabados, dando mayor valor al auto motor. (Roldan, 2019, p.22)

11.4.1.12 Grua de elevacion: levanta piezas o componentes de gran peso como lo son
los motores. Funciona con una pieza tipo gancho que sujeta y ruedas que son
accionadas por medio de poleas que permiten girar para llegar a lugares especificos.
(Roldan, 2019, p.23)
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11.4.1.13 Taladro: es una herramienta que sirve para perforar en diferentes superficies

de distintos calibres y texturas utilizando brocas intercambiables. (Roldan, 2019, p.23)

11.4.1.14 Analizadores de gases: sirve para poder medir el nivel de gases y encontrar

posibles fugas dentro de las diferentes superficies. ((Roldan, 2019, p.23)

11.4.1.15 Cuentarrevoluciones: conocido como tacometro, mide de forma exacta la
cantidad de revoluciones y temperatura de aceite. En palabras mas sencillas, mide la

velocidad de rotacion de un motor. (Roldéan, 2019, p.23)

11.4.1.16 Bancos de trabajo: son mesas acondicionadas para colocar diferentes
herramientas manuales y maquinas pequefias. Se pueden hacer trabajos simples sobre
su superficie. Incluye gavetas en su estructura para acondicionar accesorios y piezas
pequefias de herramienta. Deben estar ordenados y organizados para hacer facil la
busqueda de diferentes componentes. (Roldan, 2019, p.23)

11.4.2 Herramientas y piezas

De acuerdo con Roldan (2019), dentro de la terminologia de la mecéanica automotriz,

estas son las diferentes herramientas y piezas utilizadas (p.11).
11.4.2.1 Destornillador: sirve para atornillar o destornillar (Roldan, 2019, p.11).

11.4.2.2 Llave inglesa: ayuda a apretar o ajustar con mayor precision las tuercas de

diferentes piezas y repuestos. (Roldan, 2019, p.12)

11.4.2.3 Tornillos: sirven como amarre entre sus mordazas para mantener en posicion
estable y firme diferentes uniones. Existen diferentes tipos y tamafios de tornillos

dependiendo la aplicacion en la cual se utilizaran. (Roldan, 2019, p.12)

11.4.2.4 Alicate: es un tipo de tenaza o pinza para sujetar partes o dar forma a ciertos
materiales. ((Roldan, 2019, p.12)

11.4.2.5 Set de dados o copas: estan son llaves en forma cilindrica y cerrada tipo tubo.

Tienen diferentes tamafos, alturas y numero variable de caras internas. Se van
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intercambiando, dependiendo la pieza que se esta trabajando. Se utilizan junto a una
Ilave de impacto, sobre la cual se van colocando para apretar o aflojar las diferentes

tuercas y tornillos. (Roldan, 2019, p.12)

11.4.2.6 Juego de extensiones: se utilizan en conjunto con el set de dados para dar un
mejor alcance y precision al momento de utilizarlos en lugares méas complicados que
requieren una mayor altura o distancia para poder dar el ajuste respectivo. (Roldan,
2019, p.13)

11.4.2.7 Martillo: es Util para trabajar sobre piezas metalicas y darles un alisado que se
adapte a la forma requerida. Permite remachar y fijar a otra estructura sélida. (Roldan,
2019, p.13)

11.4.2.8 Cables para pasar corriente: imparten carga de una bateria cargada a una
bateria descargada. (Roldan, 2019, p.13)

11.4.2.9 Linterna: da visibilidad al revisar partes adentradas del motor y piezas muy

pequefias o dificiles de apreciar a simple vista. (Roldan, 2019, p.13)

11.4.2.10 Linterna de cabeza: su funcion es brindar iluminacion y poder tener ambas
manos libres para manipular piezas y equipo, ya que se coloca alrededor de la frente

ajustandola con un cinturdn para sujetarla adecuadamente. (Roldan, 2019, p.14)

11.4.2.11 Corta alambre: este tipo de pinza realiza cortes limpios en alambre o cables.
(Roldan, 2019, p.14)

11.4.2.12 Metro: es indispensable tener un instrumento para medir como el metro.
(Roldén, 2019, p.14)

11.4.2.13 Cinta de aislar, pegamento especial para uso en piezas automotrices, tijeras,
entre otros insumos mas. (Roldan, 2019, p.14)

27



En la opinién de Roldan (2019), estos son algunos equipos, maquinas y herramientas
béasicas con las cuales debe iniciar operaciones un taller de servicios automotrices para
realizar reparaciones sin contratiempos. Dependiendo de la complejidad y tipo de
vehiculos, serda necesaria la adquisicion de otro tipo de herramienta especial,

accesorios e insumos para finalizar los trabajos de mecéanica. (p.14)

El banco de trabajo y la caja de herramientas deben colocarse en cada estacion de
trabajo para que cada uno de los técnicos tenga a disposicién su propia herramienta.
Esto permitira que todas las actividades sean concluidas de forma eficiente y tratando
de reducir las demoras en la medida de lo posible. Otro elemento importante es el
equipo de seguridad industrial que cada persona debe tener a su disposicion dentro de

su respectiva area de trabajo. (Roldan, 2019, p.15).

11.4.3 Organizacion de los procesos

Tomando como base lo indicado por D’Addario (2017), una vez que el taller esta
instalado con todo el equipamiento necesario, se deben también estructurar los
procesos de cardcter administrativo para poder llevar un orden y control en la

papeleria utilizada. (p.54)

11.4.3.1 Registro: mantener un archivo con toda la informacion de los trabajos

realizados a cada uno de los vehiculos ingresados. (D’Addario, 2017, p.54)

11.4.3.2 Inspeccidn: de ser posible llenar una forma con todos los pormenores de la

revision y los problemas encontrados. (D’ Addario, 2017, p.55)

11.4.3.3 Diagnostico: dejar claramente establecido el problema central y otras averias

por reparar para consultas futuras. (D’ Addario, 2017, p.56)
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11.4.3.4 Presupuesto: anotar en papel o de forma impresa el monto presupuestado de
reparacion con todos los detalles de costos por mano de obra, piezas, insumos, aceites,
entre otros. (D’Addario, 2017, p.56)

11.4.3.5 Autorizacion de presupuesto: hacer la aclaracion de lo autorizado y lo
eliminado para evitar malentendidos posteriormente por posibles fallas al no haber
realizado trabajos en su totalidad por falta de aprobacion. (D’ Addario, 2017, p.56)

11.4.3.6 Reparacion: llenar la respectiva forma indicando todo lo que se repard, si hubo
modificaciones en algln repuesto o pieza, si quedaron trabajos pendientes, asi como
cualquier otro problema que se haya presentado. Ademas, se debe especificar el estado

del automovil al momento de finalizada la reparacion. (D’ Addario, 2017, p.58)

11.4.3.7 Seguimiento: periddicamente se deben revisar las diferentes formas llenadas
en cada uno de los trabajos realizados para proceder a la programacion de los

siguientes mantenimientos. (D’Addario, 2017, p.59)

Para estos procedimientos administrativos que implican el manejo de papeleria y
archivos, ya sea en forma impresa o digitalmente, es necesario estandarizar
formularios para ordenar todas las actividades realizadas desde el ingreso del vehiculo
hasta la entrega final. (D’ Addario, 2017, p. 60)

11.4.4 Administracion de un taller de reparacion de vehiculos

Bajo la descripcion de Barrera y Casanova (2015), administrar un taller es una tarea
bastante compleja que inicia desde la planeacién de las instalaciones, ubicacion,
tamano, disefio de los espacios de trabajo operativo y administrativo. Implica también
la organizacion, direccién y control de todos los procesos, actividades, tiempos de
trabajo, recursos e insumos que sean necesarios para que todo funcione correctamente.
(p.153)

11.4.4.1 Planeacion
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11.4.4.1.1 Establecer las medidas exactas de todo el taller. (Barrera y Casanova, 2015,
p.154)

11.4.4.1.2 Delimitar cada una de las areas operativas y administrativas con sus
respectivas divisiones para cada una de las estaciones de trabajo. Destinar un espacio
apropiado para areas de sanitarios y otra &rea para tomar alimentos. (Barrera y
Casanova, 2015, p.154)

11.4.4.1.3 Definir los espacios para colocacion de mobiliario, equipos, herramientas y

maquinas. (Barrera y Casanova, 2015, p.154)

11.4.4.1.4 Cuantificar la cantidad de personal a contratar para cubrir cada uno de los
puestos de trabajo, sin sobrecargar un puesto por encima del otro. (Barrera y
Casanova, 2015, p.155)

11.4.4.1.5 Establecer posible linea de proveedores para atender la compra de repuestos,

insumos y herramientas. (Barrera y Casanova, 2015, p.155)

11.4.4.1.6 Realizar una proyeccién estimada de gastos para iniciar las operaciones.

(Barrera y Casanova, 2015, p.155)
11.4.4.2 Organizacion

11.4.4.2.1 Ubicar los puntos en los cuales se colocaran los distribuidores de energia

eléctrica. (Barrera y Casanova, 2015, p.157)

11.4.4.2.2 Colocar los focos de ventilacion en lugares estratégicos. La ventilacion debe
ser natural en la mayor parte de espacios debido a los gases y sustancias utilizadas en

los vehiculos. (Barrera y Casanova, 2015, p.157)

11.4.4.2.3 lluminar en la medida de lo posible con luz natural a través de domos,

ventanas y paneles abiertos. (Barrera y Casanova, 2015, p.157)

11.4.4.2.4 Colocar fuentes de iluminacién artificial potente en los lugares mas alejados

y oscuros para mejorar la visibilidad. (Barrera y Casanova, 2015, p.157)
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11.4.4.2.5 Agrupar herramientas y equipos de uso similar segun la frecuencia de uso.

(Barrera y Casanova, 2015, p.158)

11.4.4.2.6 Ordenar todas las herramientas manuales en la respectiva caja y en una

ubicacion especifica para cada una. (Barrera y Casanova, 2015, p.158)

11.4.4.2.7 Instalar estanterias y/o repisas en las cuales se mantenga en orden cajas e
insumos de preferencia rotulados e identificados claramente para su rapida

localizacion. (Barrera y Casanova, 2015, p.158)

11.4.4.2.8 El orden y limpieza son una parte importante del proceso de organizacion
para tener espacios con libre movilidad para el uso de equipo y herramientas. (Barrera
y Casanova, 2015, p.158)

11.4.4.3 Direccion y control

Para dirigir un taller segun el criterio de Barrera y Casanova (2015) conlleva a la
supervision de toda la operatividad y actividades asignadas a cada uno de los
empleados en las diferentes areas. Es decir, se debe verificar que diariamente dichas
asignaciones sean finalizadas conforme a lo indicado. Mantener al personal
constantemente motivado es indispensable para que la comunicacién sea més efectiva
y clara a través de todos los niveles y areas. El objetivo es cumplir con las metas

diarias establecidas sin dejar pendientes ni procesos en espera. (p. 160)

Los procesos de control ayudan precisamente al cumplimiento de metas y estandares.
Por medio de evaluaciones y mediciones se determina la productividad y eficiencia
con la cual se esta trabajando. Estos procedimientos y puntos de control se agilizan
con el uso de aplicaciones y sistemas computarizados, los cuales miden en tiempo real
los diferentes parametros y los compara con estandares establecidos. Esto permite
encontrar donde se estd fallando y como mejorar. Ademas, identifica acciones o
procedimientos que pueden eliminarse al no ser necesarios. (Barrera y Casanova,
2015, p.161).
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Organizar y administrar un taller requiere de un uso eficiente y efectivo del personal,
de las instalaciones, de los equipos y de los recursos. Las areas de trabajo deben
quedar claramente delimitadas e identificadas. La capacitacion al personal es otro
elemento importante que no puede faltar en un programa de administracion. Las listas
de verificacion o “checklist” son un paso extra, pero necesario precisamente para
reconfirmar que todo lo asignado se ha completado en el tiempo estipulado. Cada uno
de los empleados y colaboradores tienen que conocer sus atribuciones y controlar sus
actividades de forma diaria. (Barrera y Casanova, 2015, p.161).

11.4.5 Areas para distribuir el trabajo dentro de un taller mecanico

Para Barrera y Casanova (2015), dentro de las atribuciones basicas de cualquier taller
estan los diagndsticos, reparaciones, sustituciones, reemplazos, verificacion de partes
eléctricas, asi como también la revision de componentes electronicos con sus
respectivas estructuras y modulos. La proactividad y productividad dentro de un
centro de servicios mecanicos se ponen en marcha al momento de distribuir la
asignacion de trabajos de tal forma que el flujo de actividades sea continuo y con el

menor tiempo de demora posible. (p.162)

Para esto se requiere de organizar por areas el taller. Siempre es necesario distribuir
el trabajo a las personas especializadas para ejecutarlo. Cada lugar debe organizarse
conforme al espacio fisico que posee y respecto a la cantidad de personal que labora
dentro del mismo, asi como también dependiendo de los trabajos que se lleven a cabo

en las instalaciones. (Barrera y Casanova, 2015, p.162)

11.4.5.1 Area de estacionamiento propio: es indispensable contar con un espacio
asignado para parqueo de los vehiculos del taller logrando que el espacio de trabajo
no se vea reducido y permita una movilizacién libre que lleva a un mejor desempefio

de los trabajadores. (Barrera y Casanova, 2015, p.163)

11.4.5.2 Area de recepcion: esta sera el area en la cual se realiza el registro de cada

vehiculo. Debe contar con un archivo fisico y digital que permita tener acceso a las
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reparaciones que se han llevado a cabo en cada uno de los auto motores. Dentro de
este archivo es necesario mantener control y seguimiento de los mantenimientos

programados. (Barrera y Casanova, 2015, p. 164)

11.4.5.3 Area de bodega: sera el espacio destinado especificamente para mantener en
resguardo existencias minimas de inventario de aceites, lubricantes, repuestos,
herramientas, maquinas y equipo de uso especial. Algo caracteristico de un taller es
que el inventario es mas facil de controlar ya que no se maneja materia prima, lo cual

simplifica la forma de almacenar. (Barrera y Casanova, 2015, p. 165)

También se puede acondicionar un espacio dentro de la bodega para archivo de
papeleria antigua. Los accesorios y equipo de seguridad industrial deben tener
existencias suficientes en bodega para dotar a cada técnico que asi lo requiere para la

ejecucion de trabajos diarios. (Barrera 'y Casanova, 2015, p. 166)

11.4.5.4 Area de trabajo: esto se refiere especificamente al espacio fisico del cual se
dispone dentro de las instalaciones y la cantidad de vehiculos que se pueden reparar
al mismo tiempo respecto a los técnicos en mecanica que se tengan para realizar
dichos trabajos. El area debe estar distribuida en estaciones que cuenten con la
herramienta necesaria e insumos que permitan incrementar la productividad y
disminuir los tiempos por retrasos en el flujo de actividades. (Barrera y Casanova,
2015, p. 167)

11.4.5.5 Area de entrega: este es el paso en el cual se da la revision final y se deja
constancia de que la reparacion esta concluida. Se entiende que en este punto el
vehiculo puede utilizarse sin problema y proseguir con su uso rutinario. (Barrera y
Casanova, 2015, p. 168)
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I1.5 Tiempos en el proceso de reparacion de vehiculos

Segun la definicion de Niebel y Freivalds (2009), tiempo es el intervalo durante el
cual se producen sucesos en segmentos de duracion corta o prolongada. Las unidades
de tiempo no admiten valores negativos, ya que el tiempo no es una unidad que se
pueda retroceder bajo ningn motivo ni precepto. El tiempo es el activo més valioso
en cualquier proceso o actividad que se desarrolla pues de este elemento depende en
gran medida la productividad y eficiencia en cualquier entorno. (p. 7).

Calcular tiempos estandar de cada uno de los movimientos que se requieren para
desempefiar cada puesto de trabajo es algo indispensable para identificar cuellos de
botella, demoras, tiempos de ocio, alteraciones, sobrecargas de trabajo, descansos,
retrasos inevitables, entre otros factores mas. Esta medicion se debe hacer con cada

operario, en cada area y a nivel organizacional. (Niebel y Freivalds, 2009, p. 7)

En Europa durante el Siglo XVI1II, especificamente en Francia se dio inicio al estudio
de tiempos y movimientos en una fabrica de clavos y herramientas. El proposito era
lograr que los tiempos utilizados para las diferentes actividades de produccion se
realizaran en un tiempo menor, pero siempre fabricando las mismas piezas o
productos. (Niebel y Freivalds, 2009, p. 7)

El estudio de tiempos y movimientos es Util para establecer tiempos estandar en cada
uno de los pasos que forman un proceso completo, asi como para hacer el analisis
respectivo de cuantos movimientos son ejecutados por la persona a cargo para realizar
dichas actividades. (Niebel y Freivalds, 2009, p.7)

11.5.1 Tiempos en un taller

Respecto a la opinidn de Gilles (2000), en cuanto a tiempos se refiere, los parametros
pueden variar tanto por factores internos como por eventualidades externas y ajenas

al taller. Cada fabricante de vehiculos a nivel mundial cuenta con sus propios
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manuales y procedimientos individuales estandarizados que requieren de un tiempo

establecido para concluirse. (p. 22).

Cada taller debe llevar a cabo un minucioso estudio de tiempos, ya que esto dependera
si se apegaran a los estandares de la fabrica que se encuentran a detalle en los manuales
de cada marca o si se estableceran nuevos tiempos en base a los trabajos especificos
de mecénica que se realizaran dentro del mismo. (Gilles, 2000, p. 22).

En el caso de los talleres independientes, es necesario que lleven a cabo su propio
estudio para proceder al andlisis de los diferentes movimientos con sus respectivos
tiempos. A partir de este punto, se iniciard una fase de mejora continua que motivara
a cada uno de los colaboradores administrativos y operativos a superarse a ellos
mismos, mejorando sus propias marcas de tiempo al mismo compas que reduciran

movimientos repetitivos redundantes. (Gilles, 2000, p. 24).

Justamente, son estos movimientos que no producen un valor cuantificable los que
generan tiempos muertos de demora que retrasan todo el proceso. La finalidad es
incrementar los tiempos productivos y eliminar por completo movimientos que
repercuten en tiempos adicionales por esperas no programadas. Cuando se analiza al
detalle, algunos movimientos pueden agruparse como uno solo y hacen fluir las

actividades de forma activa en tiempo real. (Gilles, 2000, p. 24).

11.5.2 Tipos de mantenimiento y tiempos

En los mantenimientos preventivos, segun indica Gilles (2000), los tiempos
estandarizados se pueden cumplir. Esto se debe a que es un mantenimiento de rutina
y los procesos realizados sobre el vehiculo seran los mismos y en el mismo orden, con
la excepcidn de que surjan imprevistos. Dichos atrasos en su mayoria se presentan por

parte de los proveedores de repuestos y partes. (p. 26)
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La problematica de cumplir a cabalidad con un tiempo preestablecido se da en los
mantenimientos correctivos y fallas inesperadas, ya que no se puede predecir con
certeza los pasos a seguir para la reparacion. Los movimientos también seran
inesperados y no se puede seguir un orden especifico ya que implica que se haga una

revision exhaustiva para determinar la raiz de la averia. (Gilles, 2000, p.26)

Para ambos tipos de mantenimientos siempre surgirdn imprevistos que no se tienen
contemplados, sobre todo cuando es por parte de terceros y no hay una forma de
agilizarlos dentro del taller. Cuando se habla de terceras partes en un taller de servicio,
se hace referencia generalmente a los proveedores de las diferentes marcas de

repuestos, herramientas y otros. (Gilles, 2000, p.27)
11.5.3 Proveedores y cadena de suministros

Los proveedores son los encargados de abastecer y suministrar materias primas,
recursos, productos y cualquier tipo de insumo a otras partes involucradas en
diferentes procesos para realizar sus actividades. Para Escriva, Savall y Martinez
(2014), tienen una funcién muy importante dentro de la operacion de muchos negocios
y empresas, ya que tienen la responsabilidad de mantener la cadena de suministro en

constante movimiento, de forma que se logre finalizar los trabajos en forma eficiente.
(p. 31)

Hablando de talleres automotrices especificamente, siendo los proveedores un ente
ajeno al taller, es un tanto dificultoso tratar de mejorar sus tiempos de entrega o las
existencias de los inventarios. Esto se debe a que dependen de entregas nacionales y
extranjeras que les abastecen de forma periddica. Al no haber existencias o cuando
ocurren problemas en produccion toda la cadena de abastecimiento presenta retrasos
e incide en el incumplimiento de llevar los suministros en los tiempos establecidos

hacia los centros de venta y distribucién. (Escriva, Savall y Martinez, 2014, p.51).

Es tan importante considerar a los proveedores dentro de un estudio de tiempos en un

taller porque son una parte fundamental para las reparaciones de vehiculos. Por esta
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razon se deben escoger proveedores confiables y por supuesto aquellos que oferten un
mejor precio en el mercado de repuestos, aceites, lubricantes, herramientas y otros

equipos. (Escriva, Savall y Martinez, 2014, p.52).

Otro factor importante es contar con un asesor de ventas especifico para agilizar el
proceso de busqueda y entrega de lo solicitado. Pero la rapidez en la entrega no debe
contrastarse ni arriesgarse por la calidad de los productos. Cuando la calidad de un
repuesto cumple con los estandares requeridos tendra mayor durabilidad dentro del
vehiculo. Por otro lado, si la calidad es deficiente la incidencia de fallas se
incrementara generando mayores costos y el vehiculo no tendra un uso eficiente e

incluso podra dafar otros componentes. (Escriva, Savall y Martinez, 2014, p.53).

Se debe escoger calidad y precio. Actualmente existe gran variedad en el mercado de
auto partes con marcas reconocidas y originales de fabrica. Por supuesto seran los méas
elevados en costo, pero tendran mejor garantia en cuanto a desempefio y rendimiento.
También hay marcas genéricas que para ciertos usos seran Utiles y no presentaran

problema alguno durante la marcha. (Escriva, Savall y Martinez, 2014, p.55).

Los vehiculos son un eje de movilidad de alto uso y por esta razon las reparaciones
deben ser realizadas en un tiempo prudencial y aqui es donde es deseable tener un
proveedor de piezas e insumos que no incumpla con los plazos de entrega. Idealmente
los proveedores tienen que ubicarse en rutas cercanas al taller, a la vez que ofrezcan
una amplia gama de marcas y calidades para atender las diferentes necesidades y

requerimientos. (Escriva, Savall y Martinez, 2014, p.57).
11.5.3.1 Gestién de proveedores

Los tiempos de entrega son el factor critico para la seleccion de un proveedor para un
taller automotriz. Para Escriva, Savall y Martinez (2014), El proceso de planificacion

de compras para abastecimiento es clave ya que va estrechamente relacionado con
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proveedores y debe mantenerse al dia, pues aqui inicia el origen de las demoras al
momento de llevar a cabo reparaciones por inexistencias en bodega de lo requerido

para los mantenimientos respectivos. (p.28)

Precisamente para disminuir demoras es vital identificar la necesidad de
abastecimiento respecto a existencias disponibles. Programar de forma anticipada las
compras optimiza y reduce tiempos de trabajo considerablemente. Prever, permite
mantener las unidades existentes en inventario al dia, evitando caer en excedentes.
(Escriva, Savall y Martinez, 2014, p.30).

Cuando se tiene claramente definido que tipo de vehiculos, marcas y los tipos de
reparaciones a realizar, es mas manejable el proceso de compras porque se buscara un
proveedor especifico. En caso de que sean diferente marcas y reparaciones
imprevistas, se debe recurrir a la compra directa con el proveedor que mejor opciones

costo-beneficio ofrezca. (Escriva, Savall y Martinez, 2014, p.50)

Un proceso de compra de suministros eficiente va de la mano con un taller productivo
con tiempos Optimos y esto abarata los costos respecto al tiempo utilizado contra las
actividades concluidas en el trabajo diario. (Escriva, Savall y Martinez, 2014, p.50)

11.5.4 Areas de un taller y uso del tiempo

Conforme a lo que indica Barrera y Casanova (2015), la optimizacion en el uso del
tiempo y traslados dentro de un taller empieza desde el ingreso del vehiculo a las
instalaciones. El registro debe tener un tiempo estipulado para proceder a la
inspeccion, la cual serd mas extensa por todo lo que implica. Una vez terminada la
inspecciodn, el diagndstico en conjunto con el presupuesto son actividades de rutina
gue no deben caer en demora. Cuando se tenga la autorizacion debida se inician los
procesos para arreglar el vehiculo. En esta parte es donde el proceso tomara un tiempo
prolongado que deberd apegarse a ciertas regulaciones y estandares de tiempo de
entrega. (p.181)
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11.5.5 Estudio de tiempos y movimientos

La observacion de como se entrelazaban los movimientos con sus respectivos tiempos
tuvo su inicio en Francia y posteriormente fue Frederick Winslow Taylor en el Siglo
XIX, quien desarroll6 dicha herramienta con el propdsito de reducir costos en la

produccion. (Niebel y Freivalds, 2009, p.8)

Es necesario establecer un tiempo estandar permisible para concretar una actividad
especifica, con base a requerimientos de cada proceso. Al delimitar el estandar se
deben incluir demoras personales rutinarias con tiempo prudencial de descanso para
tomar alimentos o fatiga, e incluir intervalo de tiempo por retrasos que estan fuera del

alcance y manejo del duefio del proceso. (Niebel y Freivalds, 2009, p.9)

En base a lo explicado por Niebel y Freivalds (2009), los movimientos se analizan
para cada una de las partes corporales que son utilizadas para desarrollar cada
actividad. Cada movimiento realizado lleva implicito determinado rango de tiempo
que se utiliza para ejecutarlo. EI tiempo sigue avanzado sin pausa alguna y no marcha
hacia atras. Cada segundo que un reloj marca es un paso mas en el avance de cualquier

tarea asignada desde el inicio hasta la finalizacion. (p.10)

El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta que forma parte de la etapa
de reduccion y eliminacion de la metodologia de las 5S. Con este estudio y la
aplicacion de esta metodologia se mejorara ampliamente la productividad. Mientras
menos movimientos innecesarios se ejecuten, menor tiempo serd empleado y de la
misma forma podréa ser aprovechado para avanzar otras actividades e incrementar la

eficiencia con los recursos disponibles. (Niebel y Freivalds, 2009, p.116)
11.5.6 Therbligs

En base a los estudios de Taylor, se realizaron otras propuestas. Frank y Lilian
Gilbreth, cuyo apellido al revés es “Therblig”, propusieron desarrollar el estudio con

el analisis de diecisiete movimientos corporales basicos para realizar tareas
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individuales que conforman un proceso entero. Esto establece que toda actividad se

ejecuta en una secuencia de pasos esenciales. (Niebel y Freivalds, 2009, p.116)

Tal y como lo indica Niebel y Freivalds (2009), los Therbligs se dividen en necesarios
e innecesarios. La metodologia de las 5S de Kaizen plantea que estos movimientos
innecesarios deben eliminarse y los movimientos necesarios deben ajustarse a una

secuencia que genere maxima eficiencia. (p.116)
11.5.6.1 Therbligs o movimientos necesarios

11.5.6.1.1 Alcanzar (RE): es el movimiento de la mano para llegar a un objeto o al
retirarla del mismo. Este movimiento se relaciona directamente con los therbligs de
liberar y sujetar. El tiempo en realizarlo depende de las distancias entre posiciones.
(Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.1.2 Mover (M): es cuando se mueve la mano ya con el objeto sobre la palmay
entre los dedos. Los factores que afectan esta accion y su tiempo son el peso, distancia,

forma y direccion del movimiento. (Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.1.3 Sujetar o tomar (G): es cuando los dedos abrazan el objeto. Comienza
cuando los dedos entran en contacto y finaliza cuando ya esta completamente entre
los dedos. El tiempo varia por el tipo de fuerza que se ejerce al sujetar. (Niebel y
Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.1.4 Liberar (RL): es soltar el objeto de forma répida. Este se considera el
therblig mas rapido. (Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.1.5 Preposicionar (PP): es colocar el objeto en una ubicacion estratégica para
utilizarlo més tarde durante el proceso. El tiempo depende de las distancias y la forma
de colocacion. (Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.1.6 Utilizar (U): como su nombre lo indica, es darle uso a las herramientas,

maquinas y equipos cuando asi lo requiera el proceso. El tiempo es variable
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dependiendo de la forma en que se use y cuanto le tomaréa ejecutar la accion. (Niebel
y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.1.7 Ensamblar (A): es juntar o unir dos partes que necesitan adherirse. Este
movimiento se complementa con la posicion, sujecion y agarre del objeto. El tiempo
depende del peso y el amarre de una pieza contra la otra hasta el momento de soltarlas.
(Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.1.8 Desensamblar (DA): es el movimiento contrario para ensamblar. Separa
partes de un componente. Incluye movimientos de sujecion y liberacion. El tiempo
transcurre desde que inicia la separacion por medio manual o con herramienta hasta
el momento en que las uniones quedan separadas y son soltadas de la mano. (Niebel
y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.2 Therbligs 0 movimientos innecesarios

11.5.6.2.1 Buscar (S): es cuando se busca con la vista 0 las manos para ubicar y
localizar un objeto o pieza. El tiempo puede ser corto o muy largo si no se logra
encontrar lo que se necesita de forma inmediata. (Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.2.2 Seleccionar (SE): es el paso siguiente después de buscar. Una vez que se
localiza se toma una opcidn entre varias disponibles. (Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.2.3 Posicionar (P): es colocar un objeto y orientarlo en cierta direccion para su
adecuada utilizacion durante el proceso de trabajo. Se entrelaza con los movimientos

de liberar, sujetar y mover. (Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.2.4 Inspeccionar (I): es revisar y medir el objeto contra el estandar establecido.
Generalmente es una inspeccion visual, pero en caso de que proceda se utilizaran

herramientas de medicion y otros sentidos. (Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.2.5 Planear (PL): es realizar una pausa o receso para definir el proximo paso a

seguir. Es un movimiento de duda y vacilacion al no conocer con certeza la siguiente
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accion a realizar dentro del proceso y genera grandes pérdidas en tiempo. (Niebel y
Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.2.6 Retraso Inevitable (UD): este movimiento y el tiempo que implica puede o
no estar mas alla del control de la persona a cargo de realizar el proceso. Es una
demora que no se puede controlar debido a diversos factores internos y externos a
quien lo esté realizando. (Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.2.7 Retraso evitable (AD): en este caso el operario a cargo es el Unico
responsable por causar tiempo perdido dentro de su propio proceso de trabajo. En la
mayoria de los casos estos retrasos se dan por un desempefio bajo de la persona o
factores que limitan un 6ptimo rendimiento. Los tiempos de ocio son considerados

como un periodo que se puede evitar. (Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

11.5.6.2.8 Descanso para contrarrestar la fatiga (R): se presenta de vez en cuando,
dependiendo del ritmo y la carga de trabajo asignada. (Niebel y Freivalds, 2009,
p.117)

11.5.6.2.9 Parar (H): es detenerse durante la marcha del proceso. Por lo general, una
mano esta detenida sujetando un objeto o parte, mientras la otra mano esta realizando

otra actividad que forma parte del proceso. (Niebel y Freivalds, 2009, p.117)

Para iniciar con la depuracion de movimientos y reduccion de tiempos, es
indispensable analizar el origen de los retrasos y paradas. (Niebel y Freivalds, 2009,
p.118)

11.5.7 Desarrollo del estudio de tiempos y movimientos

Segun lo que sustenta Meyers (2000), para dar inicio al estudio de tiempos y
movimientos es necesario que cada actividad esté definida y dividida en tareas que se

deben realizar dentro de cada proceso de trabajo bajo ciertas condiciones dadas. El
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tiempo estandar dependera de una secuencia a realizar para efectuar las operaciones

requeridas. (p.14)

Mayers (2000) describe que se debe contar con suficiente tiempo para la recepcion
del servicio, y asegurarse que el vehiculo esté a la hora prometida, tener los elementos
necesarios listos, de acuerdo con las necesidades del servicio y mejorar la confianza

del cliente en la operacién de entrega (p. 29)

Previo a iniciar la toma de tiempos y estandarizarlos, es indispensable que el
trabajador conozca perfectamente la técnica para llevar a cabo su proceso. La persona
a cargo de realizar el estudio tiene que contar con los conocimientos y herramientas
para proceder a la evaluacion. Una de las herramientas principales es el cronometro
para medir con precision. Cada tiempo debe quedar registrado en un formulario
impreso o digital. Las actividades deben efectuarse con normalidad para obtener
mejores medidas. (Meyers, 2000, p. 14)

Los métodos para el estudio de tiempos son el continuo y el de regresos a cero. El
primero como lo indica su nombre inicia el crondmetro, hace toma de tiempo para
cada movimiento finalizado, pero sigue corriendo hasta finalizar el proceso completo
con todas sus actividades. El segundo va tomando la lectura del tiempo en cada
movimiento que se concluye, con la diferencia que al dar inicio el siguiente paso el
cronémetro empieza desde cero. Cada vez se regresa a cero el conteo de tiempo hasta
finalizar toda la tarea completa. (Meyers, 2000, p. 15)

Se toma la cantidad de mediciones del mismo proceso conforme se necesite para poder
sacar un promedio acertado que pueda colocarse como estandar. Esto depende de los
movimientos repetitivos, su nivel de complejidad y el valor que aportan el proceso en
su totalidad. Los tiempos deben ser aptos para el trabajador en su rendimiento propio
y para la empresa respecto a sus costos. A cada uno de los tiempos, en caso de que
aplique, debe afadirse un complemento para dar cabida a las demoras y retrasos de
cualquier tipo. (Meyers, 2000, p. 15)
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El estudio se lleva a cabo en tiempo real durante la jornada de trabajo, mientras cada
uno de los empleados realiza sus asignaciones diarias. Esto se hace para todos los
puestos de trabajo operativos y administrativos, en cada una de las areas que forman
parte de la empresa u organizacion. (Meyers, 2000, p. 16)

Dicho en otras palabras, conforme a Niebel y Freivalds (2009), se aplica al personal,
equipos, maquinaria, procesos y papeleo a nivel general. Esto daré paso a la reduccion
de tiempos, optimizacion en el uso de los recursos disponibles, reduccion de costos y
gastos, asi como brindar una imagen de calidad y confiabilidad en la garantia. Lo més
importante es que se eliminara todo aquello innecesario y sin valor que no promueve

la productividad. (p.8)

Al subdividir un proceso en otros mas pequerios es facil entender la ejecucion y se
logra estandarizar de forma que sea funcional para los que estan a cargo de realizarlo
diariamente. Una vez que se tienen los estandares establecidos se inicia un ciclo de
mejora continua para crear trabajos funcionales en toda su operatividad. (Niebel y
Freivalds, 2009, p.9)

I1.6 Metodologia 5S

Tuvo sus origenes en Japon durante de la década de los afios sesenta. Especificamente
surgio en Toyota, en las areas industriales. En sintesis, se busca crear espacios de
trabajo con mayor nivel de organizacion, orden y con estandares de limpieza
continuos. Esto conlleva a una mejora significativa en niveles de productividad para
que los lugares de trabajo sean mas manejables para sus colaboradores. (Hernandez y
Godinez, 2018, p. 13)

Se conoce como las 5S de Kaizen para incrementar la eficiencia y eficacia en los
diferentes procesos a través de las diferentes areas de trabajo. Precisamente se llama
asi porque son cinco palabras de origen japonés que inician con la letra “S” y
representan las etapas que se deben llevar a cabo para poner a funcionar en tiempo

real este método. (Hernandez y Godinez, 2018, p.16)
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11.6.1 Seiri

En la guia que plantean Aldavert, Vidal y Lorente (2018), la primera “S” significa
“Seleccionar”. Cuando se habla de la palabra seleccionar se hace énfasis en elegir o
escoger entre una gran variedad a determinados factores u objetos respecto a ciertas
caracteristicas que se estén buscando. En algunos casos cuando se quiere seleccionar
algo, se opta por la opcion que cuente con las mejores caracteristicas que estén a
disposicion. En una seleccion se pueden encontrar muchas variaciones y diversidad
de cualidades para el efecto que se esté escogiendo. Se pueden seleccionar objetos,

elementos, personas, animales, ideas, caracteristicas fisicas, entre otros. (p. 103)

Dentro del marco de Kaizen, esta palabra “Seiri” implica seleccionar o clasificar con
la finalidad de eliminar todo lo que sea innecesario 0 que no tenga un uso tal cual.
Esto significa que se debe mantener solamente lo que es necesario que permita un
funcionamiento Optimo dentro de las actividades de los diferentes procesos
operativos, productivos y administrativos. Para poder realizar esta seleccién se deben
considerar los espacios fisicos con los cuales se dispone, de tal forma que se
mantengan las cantidades necesarias en los respectivos espacios acorde a tamafio y
peso. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 105).

La accidn de seleccionar implica trabajar con una adecuada utilizacién de los recursos
disponibles. La seleccion se haré en base a dos criterios clave, necesario o innecesario,
que es lo mismo que atil o indatil. Lo cual permitird decidir que se elimina y que no.
(Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 105)

Para Aldavert, Vidal y Lorente (2018), las existencias de inventario deben mantenerse
equiparadas conforme a la demanda para no caer en excedentes ni desperdicios. En
cada una de las areas de trabajo y en los diferentes procesos es necesario decidir qué
materias primas, insumos, materiales y articulos son indispensables e imprescindibles

para llevar a cabo las diferentes actividades, haciendo énfasis en generar la menor
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cantidad de desperdicios y excesos. Lo que se busca es utilizar la cantidad justa que

permita resultados productivos, eficientes y efectivos. (p. 106)

En sintesis, se hace indispensable eliminar y/o reducir todos los sobrantes o
desperdicios que no generan productividad ni valor al sistema de trabajo.
Dependiendo del tipo de actividades, se puede reducir tiempos, demoras, esperas,
movimientos y traslados entre areas. Se pueden eliminar defectos, excedentes de
inventario, movimientos y procesos intermedios que no suman importancia al
procedimiento final. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 106)

11.6.2 Seiton

La segunda “S” significa “Ordenar”. Al momento de ordenar se busca colocar cada
cosa en un lugar adecuado. Es importante organizar en base a diferentes factores por
medio de codigos o claves que permitan localizar en forma répida lo que se necesita
ubicar. Una vez que los articulos estan clasificados y seleccionados como necesarios,
se debe definir el uso especifico y la ubicacién ideal respecto al area en la cual se
empleara. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p.119)

En base a lo recomendado por Aldavert, Vidal y Lorente (2018), la idea es ordenar
cada articulo conforme al uso, de tal forma que la bisqueda sea rapida y no genere
pérdida de tiempo. Una vez se haya terminado de utilizar es importante colocarlo en
mismo lugar y ubicacion. Para que un sistema de organizacion funcione bien y no se
altere el orden es recomendable colocar rétulos, codigos de color, identificadores
numéricos, letras en orden alfabético, entre otros. (p. 120)

Aparte de un sistema de identificacion, la forma de acomodar cada item debe ser en
estanterias, archivadores, mobiliario apropiado, bodegas, cajas, que estén ubicadas en
un lugar estratégico y cercano a las estaciones de trabajos en las cuales se utilizaran.
(Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 120)
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La base fundamental de ordenar es designar una ubicacion especifica para cada
articulo y que siempre se coloque en el mismo lugar con el proposito de reducir
tiempo, movimientos y demoras durante los diferentes procesos, asi como en los
respectivos pasos ejecutados. Una parte importante del orden es mantener en la
medida de lo posible todo a la vista ya sea en el interior o en el exterior. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 121)

Esto permitird que los espacios fisicos de trabajo sean més eficientes, se evitaran
accidentes por golpes, raspaduras o caidas por desorden y objetos fuera de lugar. Lo
mas importante es que se evitan las sobras y desperdicios por acumulacion. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 121)

Dentro de los factores a considerar para organizar apropiadamente esta el acceso,
espacio fisico disponible, peso versus resistencia del lugar de almacenamiento,
volumen de cada objeto para determinar el espacio que ocupa, asi como la frecuencia
con que se utiliza. Un sistema mas minucioso rotula cada espacio y cada articulo.
(Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 123)

Para los autores Aldavert, Vidal y Lorente (2018), es recomendable que los nombres
sean cortos y con la palabra exacta que identifica cada item en su lugar, aclarando las
diferentes variedades o tipos de articulos. Esto facilita la busqueda y permite detectar
la falta de insumos para proceder al pedido para abastecerse de lo faltante sin incurrir
en excesos. Cada cosa debe ubicarse en su lugar y cada espacio debe ser asignado para

cada objeto en especifico. (p. 123)

Un abastecimiento adecuado permite también tener un ritmo sincronizado respecto a
la produccion y las ventas o servicios que se manejan. (Aldavert, Vidal, Lorente y
Aldavert, 2018, p. 123)

11.6.3 Seiso
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La tercera “S” significa “Limpiar”. Esta palabra puede tomar varios significados
dependiendo del contexto al cual se esté aplicando. En este parte lo que se busca es
limpiar para depurar cada uno de los espacios y/o estaciones de trabajo dentro de las
cuales se llevan a cabo los diferentes procesos con sus respectivos pasos. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 147)

Segun el criterio de Aldavert, Vidal y Lorente (2018), el hecho de tener sistematizadas
las actividades de limpieza permite tener los lugares de trabajo limpios, sanitizados,
libres de tropiezos, libres de riesgos por accidentes. Se logra ademas una movilidad
simple entre cada entorno de trabajo y las actividades fluyen de forma mas productiva

y eficiente. (p. 147)

La limpieza debe ser de forma diaria dentro de la rutina de cada uno de los trabajadores
en sus correspondientes puestos de trabajo. Lo ideal es que se realice antes y después
de finalizada cada jornada de trabajo. Cada estacién debe permanecer limpia y
ordenada, de tal forma que cada empleado tenga asignado en su lista de

responsabilidades la limpieza. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 149)

Esto forma parte de un entorno de trabajo favorecedor, que ademas garantiza la salud
y seguridad de cada colaborador. Salud y seguridad se traduce a rendimiento y
productividad en cada actividad ejecutada. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert,
2018, p. 149)

Un lugar limpio refuerza el concepto de eliminacion de desechos y contaminantes. Es
importante recordar que la contaminacion respecto a un entorno de trabajo puede ser
visual, luminica, auditiva o quimica. Aunado a la contaminacion estan los niveles de
concentracion, nivel de contaminacion y el tiempo de exposicion. Aqui radica la
importancia de la limpieza, como un agente principal de productividad y reduccién de
tiempos. Como parte de una cultura ecoldgica es necesario eliminar y limpiar

diariamente para promover comodidad, motivacion, orden, movilidad y sobre todo
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conservar los equipos, materiales e insumos, preservando su vida util. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 150)

11.6.4 Seiketsu

La cuarta “S” significa “Estandarizar”. Los estandares son parametros de control y
medicidn respecto a las etapas previas de seleccion, orden y limpieza. Un estandar es
un modelo, guia o patron que se utiliza como punto de partida para darle valor con
determinada escala a la ejecucion de las diferentes actividades, procesos, servicios y/o
productos terminados. Lo que se busca es dar los ajustes que sean necesarios para que
Se apeguen a una norma en cuanto a caracteristicas en comun se refiere. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 161)

La estandarizacién inicia definiendo y delimitando el estdndar. Luego se establecen
los pardmetros y rangos de medicion de los diferentes puntos de control. Conforme a
lo indicado por Aldavert, Vidal y Lorente (2018), a partir de este punto, se inicia un
ciclo de mejora continua en base a estandares para poder medir y evaluar con cierta

periodicidad cada uno de los procesos, actividades, servicios, entre otros. (p. 161)

Conforme las puntuaciones estén mas alineadas a los estandares, cada vez se deben ir
mejorando. En este punto se aplican auditorias e inspecciones programadas para
evaluar las instalaciones, equipos, personal y todo lo concerniente al funcionamiento
de la empresa en su giro de operaciones. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018,
p. 161)

Estandarizar implica entonces mejorar continuamente con calidad en los resultados,
siendo la calidad el eje central bajo el cual se concretaran y delimitaran los estandares.
De esta forma se incrementa la productividad y se reducen los tiempos de entrega.
(Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 162)

La seguridad y salud ocupacional también mejoran en cuanto a reducir cantidad de

incidentes, riesgos y accidentes laborales. Otro elemento importante son los costos,
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ya que en base a estos funciona la operatividad. A través de la mejora continua se
logra reducir costos en todos los centros de trabajo. Los estandares garantizan calidad
en productos y servicios, ya que eliminan fases innecesarias, lo cual a su vez genera
una disminucién en costos de operacién y como consecuencia se evita perdida de
dinero. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 162)

11.6.5 Shitsuke

La quinta “S” significa “Mantener la Disciplina” o “Seguir Mejorando”. Es la Gltima
fase de las 5S. En este punto se hace imprescindible que todos en la organizacién estén
conscientes de ser disciplinados para mantener el sistema de mejora continua en las
cuatro etapas previas. Debe haber consistencia en habitos rutinarios de seleccion,
orden, limpieza y estandarizacion, ya que las normas y su cumplimiento forman parte

de la autodisciplina y autocontrol. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 177)

Desde el punto de vista de Aldavert, Vidal y Lorente (2018), la disciplina permite
descartar actividades innecesarias que llevan a la reduccion de tiempos de ocio e
intervalos de tiempo mas productivos. Cuando se mantiene el sistema de mejora
continua también se promueve una cultura de cuidado de los recursos y obtencién de
resultados de calidad. La dificultad se presenta en que la disciplina no se puede medir
y sin este elemento se hace mas complicado mantener las cuatro etapas previas, ya
que depende de la voluntad e intencién de cada persona y al no haber estimulos ni
motivacion sera dificil concretarla en la préactica. (p. 178)

En sintesis, este quinto paso de la metodologia de las 5S requiere de una serie de
acciones previas para poder aplicarse y mantenerse. La capacitacion al personal es la
primera accion por seguir para dar la debida induccion a cada empleado en torno a la
aplicacion de esta desde sus puestos individuales de trabajo y hacia toda la actividad
de la empresa. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 178)

El siguiente paso es formar equipos dentro de cada area para monitorear y ejecutar las

actividades necesarias. Luego se definen los estandares de tiempos para ejecutar los
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diferentes procesos. Juntamente con lo anterior se abastece y provee de los recursos a
utilizar. Para continuar se utilizan las herramientas de evaluacién para verificar el

avance de la implementacion. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 179)
11.6.6 Mejora Continua (Kaizen)

Una vez que cada una de las etapas de la metodologia se han definido y empiezan a
funcionar, es importante mantener el ciclo de evaluaciones periddicas en cada una de
las estaciones de trabajo. La clave del éxito radica principalmente en eliminar
desperdicios, operaciones y/o actividades de las cuales se puede prescindir, en el caso
que no agreguen ninguln tipo de valor al proceso global. (Aldavert, Vidal, Lorente y
Aldavert, 2018, p.186)

El desperdicio es lo que se utiliza en exceso y ocasiona pérdidas materiales y
econdmicas. Estos excedentes provocan incremento de tiempo, espacios, costos
elevados y demoras. De acuerdo con Aldavert, Vidal y Lorente (2018), el propésito
de eliminarlos es para aumentar la eficacia y eficiencia. Cuando se trabaja con lo
explicitamente necesario es mas facil adecuarse a los cambios y hay mayor

flexibilidad en el uso de recursos e insumos que se tienen a disposicion. (p. 186)

Lo que se busca es operar con el minimo de elementos esenciales que permitan
completar el trabajo. Aquellas actividades que si generan valor agregado son las que
el cliente pagara. Lo relevante es impulsar y dar énfasis a ese valor adicional, de tal
forma que se reduzca todo lo innecesario. Al aplicar la metodologia Kaizen el enfoque
se centra en darle mayor importancia al personal y sus conocimientos, ademas se
invierte en equipo, maquinaria, herramientas tecnolégicas e insumos de primera linea.
(Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 186)

Esta filosofia promueve la constante mejora continua en base a pequefios cambios y

transformaciones. Dicho en otras palabras, los cambios deben plantearse a través de
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pequefias mejoras cada dia. Es mejor implementar una serie de modificaciones cortas
y no algo grande que se tornara complejo sin concretar algo significativo. Proceder
con pasos pequefios ayuda a vencer las limitaciones y barreras que existen, de tal
forma que se completan las actividades en su totalidad sin retraso alguno. En una
rutina diaria estos pasos se transforman en habitos que convergen en resultados
constantes. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 187)

Mejorar continuamente es seguir avanzando y progresando cada vez més en todas las
areas que competen al giro del funcionamiento de los diferentes negocios. Esto aplica
para cualquier tipo de institucion, organizacion e incluso para la vida personal de un
individuo. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 187)

I1.7 Metodologia 5S en proceso de reparacion de vehiculos

En la industria de reparacion de vehiculos, una vez que se encuentra en funciones el
taller es necesario establecer directrices y lineamientos de trabajo. Esto es necesario

para estandarizar los diferentes procesos. (D’Addario, 2017, p. 54)
11.7.1 SEIRI en el proceso de reparacion de vehiculos

Segln Burgess (2009), un taller utiliza una extensa variedad de herramientas y objetos
para brindar los diferentes mantenimientos. Algunos son imprescindibles para poder
trabajar, otros son utilizados eventualmente y siempre hay algunos que en realidad no
se utilizan y Gnicamente ocupan espacio Yy estrechan la movilidad entre estaciones de
trabajo. (p. 33)

Para empezar, se debe establecer un sistema de clasificacion, en el cual se agrupen los
elementos necesarios y en otro apartado lo que no se utilice que sea innecesario. Los
gue son innecesarios se tienen que descartar. Previo a descartar permanentemente un
objeto se hace indispensable analizar si el estado de este permite repararlo para
recuperar su funcionalidad o si estd en total desuso y obsolescencia entonces se

desechara por completo. (Burgess, 2009, p. 33)
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Si el objeto se reparo, se reclasifica dentro de los necesarios. Estos objetos que si son
indispensables se organizan conforme su uso y en el area especifica que se utilizan.
(Burgess, 2009, p. 33)

11.7.1.1 Clasificacion de herramientas en un taller de reparacion de vehiculos

Equipar un taller requiere de una inversion inicial considerable respecto a la
adquisicién de maquinas y herramientas de marcas garantizadas con respaldo.
Mientras méas herramientas y dispositivos estén a disposicion, mas eficientemente

ejecutaran sus labores en los vehiculos cada uno de los técnicos automotrices.

Es importante la capacitacion en el uso correcto de las mismas y que el personal
informe a quien corresponde al momento de que estas lleguen a su limite de vida util

para poder reemplazarlas. (Burgess, 2009, p. 35)

Una vez que se distingue entre necesario e innecesario, existen diversas formas de
clasificar las herramientas, pero las categorias mas comunmente utilizadas para este

proposito son: (Burgess, 2009, p. 35)

11.7.1.1.1 Herramientas de mano: permiten realizar una gran parte de reparaciones a
través de sus piezas y componentes. Pueden ser llaves, extensiones, alicates,

destornilladores, pinzas, tijeras, corta alambre, martillo. (Burgess, 2009, p. 35)

11.7.1.1.2 Herramientas hidraulicas: funcionan a través de mecanismos impulsados
por fluidos que no se comprimen y transfieren su energia al aplicar fuerzas en ciertos
puntos. Las plataformas hidraulicas reemplazan la funcion de la fosa. Pueden
trasladarse o fijarse al suelo. Los elevadores son utilizados para elevar los automoviles

y permiten trabajar desde una vista superior la parte baja de estos. Pueden ser de tijera,
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de dos columnas o de cuatro columnas. Los gatos hidraulicos se utilizan para levantar

un lado especifico como las llantas. (Burgess, 2009, p. 36)

11.7.1.1.3 Equipos de diagnostico: permiten realizar escaneos y analisis por medio de
la electronica y la tecnologia computarizada para encontrar averias en el sistema. Son
los equipos de escéaner y su respectivo software para encontrar fallos en sensores y
otros componentes. Estos utilizan como principio la electromecénica. (Burgess, 2009,
p.36)

11.7.1.1.4 Herramientas de corte: como su nombre lo indica, sirven para hacer cortes
puntuales en determinadas piezas que necesitan ser moldeadas y modificadas.
(Burgess, 2009, p. 36)

11.7.1.1.5 Herramientas de sujecion: sirven para sujetar y ejercer presion. Pueden unir
0 desunir componentes ensamblados. (Burgess, 2009, p. 37)

11.7.1.1.6 Herramientas de medicion: son instrumentos Gtiles para medir de forma
directa y otras por medio de cables las diferentes caracteristicas y propiedades de una
pieza. Algunas de estas son el multimetro, voltimetro, metro, goniémetro, vernier,

dinamometro, manometro. (Burgess, 2009, p. 37)

Bajo el criterio de Burgess (2009), separar estas herramientas por tipo de uso,
disminuye los tiempos de buasqueda y visualmente seran mas facil de localizar. Lo que
interesa es que todo esté a la vista y al alcance de los mecanicos para darles el uso
debido y entregar resultados 6ptimos en cada trabajo. La persona encargada de la
bodega e inventarios es responsable por tener al dia el control de dicha clasificacion
y la ubicacién exacta para poder dar seguimiento al momento de alguna perdida o

dafo y proceder al reemplazo. (p. 38)
11.7.1.2 Clasificacion de puestos en un taller de reparacion de vehiculos

Dependiendo el tamafio de las instalaciones, la cantidad de estaciones de trabajo y las

actividades diarias asignadas, asi debera ser el personal requerido para ocupar los
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diferentes puestos. Los puestos que generalmente debe considerar un taller son:

(Barrera, y Casanova, 2015, p. 179)

I1.7.1.2.1 Técnicos en mecanica automotriz: seran los responsables de la
productividad dentro del taller, haciendo inspecciones, diagndsticos, reparaciones y
revisiones de todas las piezas en conjunto que forman el motor. Los trabajos de
mecéanica también incluyen las partes externas e interiores del vehiculo. Cada técnico
debe tener asignada una estacion de trabajo para las multiples actividades que realiza.

(Barrera, y Casanova, 2015, p. 179)

11.7.1.2.2 Electromecanicos: son especialistas en ambas ramas, mecanica en conjunto
con la electronica. Dependiendo de la necesidad de trabajos de esta especialidad, se
puede tener un electromecénico de turno o bien pagar los servicios de un especialista
subcontratado ajeno al taller. Este tipo de puesto no es precisamente necesario y se
puede eliminar pues reduce costos en planilla y es mejor pagar el servicio cuando se

necesite. (Barrera, y Casanova, 2015, p. 180)

11.7.1.2.3 Recepcionista: tiene a su cargo la atencién a publico externo e internamente
traslada informacién entre un area y otra. Esta persona puede tener a su cargo la
organizacion del archivo de los diferentes formularios y papeleo de registro. (Barrera,
y Casanova, 2015, p. 180)

11.7.1.2.4 Lavador: dependiendo el volumen de trabajo y tamafio del taller, se puede
contratar a un lavador para proveer servicio de limpieza a los vehiculos. No es un
puesto necesario, pero si el presupuesto lo permite, se puede contratar a la persona.
En algunos talleres que se busca eliminar puestos de trabajo, los mismos mecanicos
son quienes se encargan del proceso de lavado como paso final de la reparacion y de

esta forma se elimina el puesto de lavador. (Barrera, y Casanova, 2015, p. 181)
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11.7.1.2.5 Encargado de bodega e inventarios: es indispensable tener a una persona
encargada de las existencias de inventarios que ademas se encargue de realizar las
compras anticipadas de suministros y haga entrega de los diferentes insumos a los
técnicos. (Barrera, y Casanova, 2015, p. 181)

11.7.1.2.6 Encargado de limpieza y mantenimiento: es la persona asignada para los
trabajos de limpieza de todo el taller, limpieza de &reas de sanitarios, area de toma de
alimentos, area de recepcién. Es necesario adquirir insumos de limpieza de calidad
para brindar desinfeccidn y una sanitizacion de alto nivel que garantice seguridad a
todos los que circulan entre cada area. Para el area de taller en especifico, existen
productos especiales para eliminar residuos de grasa automotriz, manchas de aceite y
polvo generado por los gases que expulsan los vehiculos hacia las paredes y pisos.
(Barrera, y Casanova, 2015, p. 181)

11.7.1.2.7 Gerente o jefe de taller: estara a cargo de asignar y distribuir los trabajos de
reparacion entre los técnicos automotrices. También es el encargado de administrar la
operatoria del taller y verificar que se cumplan todas las asignaciones diarias de
cardcter administrativo y operativo. Debe ser intermediario ante cualquier
eventualidad que se presente y resolver de forma eficiente para promover la

productividad en todas las areas de trabajo. (Barrera, y Casanova, 2015, p. 182)

11.7.1.3 Clasificacion de papeleria y documentacion en un taller de reparacion de

vehiculos

Los formularios basicos y necesarios son para llevar a cabo el registro de vehiculos,
detalles de la inspeccion, diagndstico con el presupuesto preliminar adjunto, las
reparaciones realizadas y otras anotaciones, asi como documentacion de pago de
planillay otros afines. Los anteriores son los documentos mas importantes para dejar

constancia de los trabajos realizados en cada vehiculo. El pago de sueldos tambien se
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debe mantener archivado por motivos contables y financieros. (Barrera, y Casanova,
2015, p. 194)

La programacion y asignacion de actividades diarias se puede anotar en una pizarra a
la vista de todo el personal. Esto permite borrar y escribir cada dia sin utilizar papel
impreso, lo cual elimina el desperdicio de papel y ahorra tinta de la impresora.
Ademaés, reduce tiempos por envio de mensajes o correos electrénicos. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 189)

La clasificacion permite identificar, separar y eliminar después el respectivo analisis.
Con esta seleccion se reducen puestos de trabajo y sus respectivos pagos, papeleo,
insumos, herramientas y por supuesto se eliminan actividades sin valor que
incrementan la ociosidad y demoras. Cuando ya todo ha sido estrictamente clasificado
se procede a la siguiente etapa que permite ubicar en el lugar mas apto cada cosa y asi
dejar el lugar de trabajo libre de tropiezos para moverse hacia y fuera de este.
(Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 189)

11.7.2 SEITON en el proceso de reparacion de vehiculos

Luego de clasificar se procede a ordenar. En esta parte se coloca de forma organizada
en una ubicacion cercana al puesto de trabajo los insumos, herramientas y equipos

gue son propios a cada proceso. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 120)

En base a lo explicado por Barrera y Casanova (2015), dentro de un taller las
herramientas deben estar organizadas en una caja de herramientas, generalmente
metalica, con varias divisiones para varios tamafos y calibres. El banco de trabajo es
otra estructura que permite colocar maquinas pequefias y herramientas en forma
ordenada y a la vista. Cada técnico debe tener a disposicion una caja de herramientas
y un banco de trabajo, sobre el cual pueden realizarse maniobras o trabajos cortos de

piezas. (p. 181)
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La ubicacion de los anteriores tiene que permitir movimientos libres y amplios cuando
la reparacion se lleva a cabo. Un factor importante por considerar es que cada puesto
de trabajo debe contar con instalaciones eléctricas para poder suministrar energia a
los equipos y méaquinas que asi lo requieran. (Barrera y Casanova, 2015, p.182)

En cuanto a equipos grandes, cuyo uso es mas complejo, que son utilizados en un area
comun, estos deben colocarse al centro de todas las estaciones de trabajo o en esquinas
donde no dificulten el paso del personal. Las estanterias son un recurso til para
colocar los aceites, lubricantes y otros insumos de uso comun en los vehiculos. Estas
deben tener un color vistoso y rotular cada elemento que se disponga sobre su

superficie. (Barrera 'y Casanova, 2015, p. 182)

El mobiliario y estanterias tienen que posicionarse estratégicamente para el campo
visual, de tal forma que se ubiquen rapidamente para acceder al objeto en un tiempo
minimo. El piso debe estar sefializado para separar cada una de las estaciones de
trabajo e indicar las salidas y entradas del lugar. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert,
2018, p. 124)

La teoria de Barrera y Casanova (2015), puntualiza que la bodega es otra area
importante, cuyo orden tiene que ser meticuloso, para la organizacién de repuestos,
partes y piezas. Cada tipo de elemento debe estar correctamente identificado bajo una
codificacion previamente planificada. Los cddigos pueden ser por color, letras,
nameros o simbolos afines combinados unos con otros. Dentro de los espacios de la
bodega pueden resguardarse también los equipos de diagndstico y escaneo para liberar
espacio dentro del piso del taller. (p. 183)

En los procesos administrativos tiene que haber orden en la documentacion fisica y
en los archivos digitales. Los documentos impresos son colocados en archivadores
que contienen en su interior carpetas colgantes y espacios apropiados para resguardar

documentacién en forma ordenada. Cada espacio o carpeta tendrd datos de

58



identificacion e idealmente serd colocada en orden cronolégico y/o alfabético.

(Barrera y Casanova, 2015, p. 184)

En lo que se refiere a los archivos digitales, con la tecnologia actual se puede mantener
una copia de resguardo y liberar espacio en el sistema de las computadoras. Dentro de
un archivo digital deben separarse los documentos en carpetas diferentes dependiendo
el tipo de formulario, fecha y uso. (Barrera y Casanova, 2015, p. 185)

Para los insumos de mantenimiento y limpieza, tiene que destinarse un casillero o
armario dentro del &rea de los sanitarios, en el cual se organice una alacena para
colocar de forma ordenada con identificacion y sefializacion, detergentes, jabones,
papel higiénico y mayordomo, toallas humedas, alcohol en gel, desinfectantes,
escobas, trapeadores, cubetas, cepillos, guantes, mascarillas desechables, entre otros
para limpieza de areas especificas. Esta organizacion permite llevar un mejor control
cuantificable para el respectivo rellenado de jabones liquidos, colocacion de papel,

respecto al faltante de los mismos. (Barrera y Casanova, 2015, p. 186)

Las sustancias de limpieza del taller deben utilizarse con equipo de seguridad
industrial para proteger manos, cara y cuerpo, debido a que son altamente corrosivas
e inflamables por el tipo de uso y lugares en los cuales se aplican. La codificacion y
clara identificacion con colores y simbolos es importante para las sustancias utilizadas
dentro de esta area. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 125)

Esta forma de ordenar cada uno de los espacios y rotular los objetos con distintivos
cortos que sean entendibles, tiene como objetivo eficientizar el tiempo de busqueda
al momento de localizarlos. Cada trabajador debe mejorar su capacidad visual para
contribuir a la reduccion de tiempos y mejorar su propio rendimiento. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 125)
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Burges (2011) describe que se debe trabajar con un codigo de colores para
estandarizar cada elemento y asociarlo con su respectivo color. Esto hara que el flujo
de trabajo sea méas préctico, seguro y libre de accidentes para que las personas circulen
mejor dentro de las distintas secciones del taller. ( p. 35)

Los colores son un detalle importante para delimitar, sefializar, identificar y sobre
todo hacen del entorno laboral un lugar més confortable a los sentidos. Los colores
pueden ser un estimulo de motivacion para incrementar la productividad. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 130)

El orden y una correcta sefializacién reducen tiempos y riesgos laborales por
accidentes dentro del area de trabajo en una forma considerable. Al disminuirse los
incidentes por riesgos, habra menor ausentismo y el personal estara mas activo para
concretar sus actividades, finalizando cada proceso con éxito. (Aldavert, Vidal,
Lorente y Aldavert, 2018, p. 131)

Como un complemento para que esta segunda etapa del método de las 5S de Kaizen
funcione, se realiza la accion de guardar. El ciclo es ordenar, buscar, alcanzar, tomar,
utilizar y finalmente guardar en el mismo lugar del cual se tomd. (Burgess, 2009, p.
28)

Cada mecénico es responsable de ordenar su propia herramienta, equipo, maquinas y
acondicionarlas de vuelta al terminar cada turno de trabajo. Tanto el personal
operativo como el administrativo tiene la responsabilidad de devolver lo utilizado al
lugar del que salié al momento de terminar labores para dejar despejado cada uno de
los espacios. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 133)

Para facilitar el orden y reacomodo de los diferentes elementos, se pueden establecer
criterios segun la frecuencia de uso y la ubicacion. Es decir, mientras mas veces se
utilice, mas cerca debe ubicarse dentro del lugar de trabajo al alcance de la persona.
Si la frecuencia de uso es minima o casi nula puede colocarse en bodega o archivo.
(Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 133)
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11.7.3 SEISO en el proceso de reparacion de vehiculos

Segun el orden de la metodologia y en base a Aldavert, Vidal y Lorente (2018), luego
de clasificar y ordenar viene otro paso importante, el cual es limpiar, para que todo se
mantenga en el lugar correcto y sin provocar desorden. Esto permite reforzar los
habitos de limpieza para todo el personal y hacia todos los puestos de trabajo. Esta
actividad requiere de voluntad y compromiso por parte de cada trabajador para
estimular un entorno limpio que se mantenga en condiciones Optimas e higiénicas.
Esto aplica para todo el mobiliario, estaciones de trabajo, piso, paredes e incluso para

la higiene personal de cada empleado. (p. 149)

Las actividades que se realizan en un taller mecanico automotriz abarcan operaciones
de mantenimiento de vehiculos, revision de los controles comunes de un automovil al
hacer un viaje con el mismo, asi como la reparacion de una parte del coche que se
haya visto comprometida por un accidente o falta de mantenimiento. (Niebel y
Freivalds, 2009, p.8)

Por lo general se le atribuye a la seccion de mantenimiento la limpieza de todo el
lugar. Pero para poder aplicar la metodologia de las 5S de Kaizen dentro de un taller
de reparacion de vehiculos se necesita involucrar, haciendo conciencia a todos y cada
uno de los que laboran dentro de las instalaciones de mantener en condiciones
higiénicas de limpieza su espacio fisico de trabajo dentro del cual interactian
diariamente. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 150)

Cada persona tiene asignadas actividades diarias, las cuales deben concluirse a menos

que por causas de fuerza mayor presenten problemas por demoras inesperadas. Dentro
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de esta asignacion de actividades se tiene que incluir como etapa rutinaria la limpieza

general del area individual de trabajo.

La capacitacion al personal es importante en el aspecto de la higiene personal, la cual
de una forma u otra esta directamente relacionada a mantener el area de trabajo en
condiciones impecables de orden y limpieza. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert,
2018, p. 151)

En las areas administrativas se deben establecer reglas y lineamientos del consumo de
alimentos en el sitio destinado para este propdsito, evitando dafios a equipos y
documentacién por derrame de bebidas y manchas por residuos de comida. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 150)

En las areas de taller por el tipo de trabajos que implican salpicaduras y manchas por
sustancias de grasas, aceites, gasolina, lubricantes y otros liquidos, es donde se hace
obligatoria una rutina de limpieza diaria, de tal forma que se eviten acumulaciones
excesivas de suciedad en superficies de trabajo, paredes, pisos e inclusive en los
vehiculos sobre los cuales se esta trabajando. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert,
2018, p. 152)

Se debe dotar a cada uno de los técnicos automotrices dentro de sus estaciones de
trabajo de suministros de limpieza para limpiar a fondo las manchas mas dificiles de
remover. Precisamente para evitar que la suciedad se penetre de forma excesiva, es

necesario aplicar pintura especial de colores adecuados para los pisos y paredes.

Esta tiene que ser idealmente formulada a base de aceite, para que se pueda lavar y
limpiar con sustancias desengrasantes altamente concentradas. Si la limpieza se

incluye como parte de la rutina diaria de trabajo la suciedad acumulada sera casi
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invisible y las manchas no quedardn permanentes. (Aldavert, Vidal, Lorente y
Aldavert, 2018, p. 153)

En el &rea de sanitarios es importante que la persona a cargo mantenga un cronograma
con un horario especifico de limpieza que este impreso y colocado a la vista de los
que ingresan, de tal forma que los sanitarios, basureros y lavabos sean desinfectados
a determinadas horas del dia, asi como mantener abastecida el &rea con jabon y papel
suficiente. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 155)

Otro aspecto importante de la limpieza se aplica de forma individual a cada una de las
herramientas, maquinas pequefias, equipos de taller, equipos de computadoras, Utiles
de oficina, mesas de trabajo, escritorios y todo tipo de implementos utilizados en los
diferentes procesos. Al terminar de darle uso a cualquier elemento, aparte de colocarlo
en su lugar se debe verificar que se encuentre limpio, libre de manchas o residuos de
cualquier indole. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 156)

En cada lugar de trabajo es aconsejable colocar toallas hiUmedas y pafios desechables
para limpiar superficies y objetos, incrementando la vida til y sobre todo al aspecto
de estos. Un objeto sucio y con mugre da mal aspecto a la vista, al igual que un lugar
sucio, manchado y maloliente desmotiva en todos los aspectos a los empleados de un
taller. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 156)

Es necesario entender que un taller mecanico no es sinénimo de suciedad, méas bien
debe transmitir una imagen de orden y limpieza que estimula la productividad y
confiabilidad desde sus instalaciones, a través de sus empleados y en todas las
reparaciones realizadas. En las primeras dos etapas de la metodologia se deben
identificar los focos de contaminacién y suciedad para eliminarlos o prevenirlos.
(Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 157)
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En conjunto con una limpieza diaria, se tiene que programar al finalizar cada semana
0 cada mes un dia especifico de limpieza profunda donde cada persona limpie a
profundidad su propia area. Esto sera de beneficio para todos, ya que un lugar limpio
genera un entorno saludable, agradable y sobre todo motiva a la ejecucion de trabajos

limpios en toda la extension de la palabra.

Para finalizar con la limpieza no se puede dejar de lado el lavado de vehiculos previo
a su entrega, una vez que la reparacion ha finalizado. Debe entregarse en éptimo
estado de funcionamiento y completamente limpio. (Aldavert, Vidal, Lorente y
Aldavert, 2018, p. 157)

11.7.4 SEIKETSU en el proceso de reparacion de vehiculos

Cuando las tres primeras etapas del método de las 5S se han concretado claramente
segun la operatividad y funciones del taller, se procede a la cuarta etapa que es la
estandarizacion. Los estandares deben ser medidos, comparados, analizados y
finalmente establecerse como parametro para la ejecucion de las tareas implicitas

dentro de cada uno de los procesos.

Para poder establecer y delimitar estandares de trabajo con sus respectivos tiempos
permisibles se deben implementar mecanismos de control con evaluaciones
periddicas en cada una de las areas para verificar el cumplimiento y mejora. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 163)

Bajo el criterio de Aldavert, Vidal y Lorente (2018), los estandares deben ser basados
en ciertas normas y ser alcanzados de la forma mas eficiente posible. Un estandar no
debe limitar la capacidad productiva de un empleado, méas bien la debe mejorar y
mantener a un ritmo éptimo. Es justo en esta etapa en la cual se controlan las tres
anteriores. Dicho en otras palabras, se controla y supervisa que se continle de forma

diaria con las actividades de seleccion, orden y limpieza. (p. 163)
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Es importante seguir la rutina de asignaciones diarias y para ello se utilizan listas de
verificacion que cada empleado debe llenar como parte de su jornada de trabajo. A
través de esta lista se verifica el cumplimiento y apego a lo establecido. La
retroalimentacion por medio de reuniones programadas ayuda a implementar cambios

en el sistema y a mejorar fallas que se presenten.

Los estandares deben aplicarse en los procesos administrativos, en la documentacion,
en los trabajos operativos, en los servicios prestados, en las instalaciones y a todo
nivel. Los estdndares pueden ser medibles, cuantificables y valorizados en base a
determinada escala. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 164)

Niebel y Freivalds (2009), explican que dentro de la operatividad de un taller se deben
establecer estandares de tiempo, calidad, cantidad y costos para cada una de las areas,
en cada uno de los procesos y para cada una de las actividades. Todos los estandares
deben quedar documentados para su consulta, revisién y una posible modificacion
futura. Una vez aplicados en tiempo real para la consecucion de los trabajos, se

determina si son funcionales en la practica. (p. 9)

Los formularios y papeleo se estandarizan y registran en orden correlativo, para su
posterior archivo. Los procesos administrativos seran cronometrados por un experto
y estandarizados para eliminar manipuleo, tiempos y traslados innecesarios de

papeleria a través de las areas de trabajo.

El llenado de documentos debe medirse de forma meticulosa, contemplando tiempos
adicionales por demoras imprevistas y fallas complejas que se encuentren desde el
diagnostico que luego extenderan la reparacion. En esta area operativa del taller se
necesita mayor nivel de andlisis al momento de implementar los diferentes estandares

de tiempos, orden y limpieza. (Niebel y Freivalds, 2009, p. 10)

I1.7.5 SHITSUKE en el proceso de reparacion de vehiculos
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Como una ultima fase, para Aldavert, Vidal y Lorente (2018), la mejora continua
implica mantener el ciclo en constante supervision para desarrollar habitos que cada
vez incrementen la productividad. La disciplinay voluntad son dos factores clave para
que todos los pasos de la metodologia de las 5S de Kaizen funcionen de forma
sincronizada. Darle seguimiento a la disciplina durante la ejecucién de los procesos

de trabajo es el pilar para que el método funcione. (p. 177)

El trabajo que conlleva la reparacion de un vehiculo puede ser desde lo més superficial
y simple hasta un servicio extenso y complejo dependiendo las fallas y componentes
averiados. Dado que es una labor meticulosa que requiere de mucha concentracion,
visualizacion y desgaste fisico, es necesario mantener una programacion de
actividades de motivacién y/o capacitacion que permita a los trabajadores salir de la
rutina. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 190)

De acuerdo con Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert. por medio de incentivos y
reconocimientos que premien la productividad. Estos son alicientes que estimulan la

disciplina en el trabajo y promueven proactividad en beneficio del taller (p.190)

La evaluacion del desempefio al personal debe implementarse para poder medir en
forma objetiva el rendimiento, conducta, competencias y eficiencia en cada uno de los
puestos de trabajo. Como parte de la metodologia 5S, a través de este tipo de
evaluaciones se puede tomar la decision de eliminar puestos improductivos que no
generan beneficio y ademas pueden ser integrados dentro de las funciones de otros
puestos afines. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 197)

Segun Niebel y Freivalds (2009), mantener los estandares de tiempos en la reparacion
es lo mas complicado por la alta variabilidad de los problemas que se pueden

encontrar en el motor y en el sistema electrénico del vehiculo. Ademas, por ser una
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industria que depende de las existencias de repuestos, las demoras pueden ser minimas
0 extensas, por lo cual se tienen que establecer tiempos extras sobre los estandares

impuestos. (p. 11)

Los formularios por utilizar para los diferentes procesos del taller y en administracion
deben estar estandarizados y capacitar al personal respecto al llenado correcto y
utilizacion. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 198)

También se debe contemplar la depuracion de estos de forma adecuada para que no
genere excedente de papel. Fomentar el trabajo en equipo es indispensable para
mantener el sistema funcionando y mejorando constantemente. La comunicacion es
otro elemento fundamental para que todo el personal involucrado participe y presente

propuestas de mejora. (Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 198)

La mejora continua es una forma de utilizar la autodisciplina como herramienta para
superar las marcas personales de tiempo y productividad. Implementar la metodologia
de las 5S de Kaizen dentro de las instalaciones de un taller de reparacion de vehiculos
es un mecanismo ideal para entregar resultados de calidad en tiempo real. (Aldavert,
Vidal, Lorente y Aldavert, 2018, p. 199)

Segun Niebel y Freivalds (2009) Todo el personal debe aprender a discernir entre lo
necesario e innecesario. Una vez que se identifica lo necesario, se organiza por tipo o
frecuencia de uso en espacios estructurados para este proposito. Luego se define una

rutina de limpieza diaria como parte de las atribuciones de cada puesto de trabajo.

Cuando las tres etapas anteriores se dominan correctamente, se procede a la
estandarizacion de cada uno de los procesos de trabajo. Como fase final pero que se
evalla continuamente, se hacen inspecciones periodicas para asegurar la mejora
continua a nivel de todo el taller y todos los empleados. (Aldavert, Vidal, Lorente y
Aldavert, 2018, p. 201)
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11.COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

Para comprobar la hipotesis, “El aumento de tiempo en la reparacién de vehiculos, en
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, en los
ultimos cinco afos, por deficiente operacion en el taller, es debido a la inexistencia de
plan para la implementacion de la metodologia 5S”, se procedi6 a encuestar a una

poblacién total de ocho personas respecto a la causa y el efecto.

Se utilizd la técnica del censo con una poblacién finita cualitativa, para un total de
ocho personas. Debido a que es una poblacion muy pequefia de tan sélo ocho
personas, los cuales son el total de trabajadores de la empresa Importaciones y
Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, se censo con un nivel de confianza de
100% y 0% de margen de error. La técnica del censo se utilizé para la comprobacion
del efecto y de la causa. Se procedié a censar a los seis mecanicos del taller de la
empresa, se efectud ademas el censo al supervisor del taller y al jefe del taller.

Para la comprobacion del efecto o variable dependiente “Y”, “Aumento de tiempo en
la reparacion de vehiculos, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios”, se realiz6 la encuesta con la boleta
de investigacion a 8 empleados de la empresa. Esto permitié obtener datos para
posteriormente realizar la respectiva grafica y analisis que confirmaron una vez mas
la problematica que se ha venido presentando en los Ultimos afios de este taller de

reparaciones automotrices.
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Para la comprobaciéon de la causa principal o variable independiente “X”,
“Inexistencia de plan para implementacion de metodologia de las 5S, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala”, se realiz6 la encuesta

con la respectiva boleta de investigacion a 8 empleados de la empresa.

En el siguiente apartado se presentan los cuadros y graficas que se obtuvieron con la

tabulacién de datos de las encuestas.

Para comprobar la variable dependiente se realizaron los cuadros del 1 al 3 con sus
respectivas graficas de la 1 a la 3. Para comprobar la variable independiente se
realizaron los cuadros del 4 al 6 con sus respectivas graficas de la 4 a la 6.

Los cuadros y gréficas 1, 2 y 3 respectivamente son en base a la boleta de
investigacion para la comprobacion del efecto. Los cuadros y gréficas 4, 5y 6
respectivamente son en base a la boleta de investigacion para la comprobacion de la
causa principal. Cada una de las gréaficas contiene un analisis general de los datos

obtenidos.
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I11.1 Cuadros y Graficas para comprobacion de la variable dependiente “Y” o efecto.

Cuadro 1

Personas que consideran que existe aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos,

en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala.

RESPUESTAS VALOR ABSOLUTO VALOR RELATIVO (%)
Si 8 100
No 0 0
Total 8 100

Fuente: informacion proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,

Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Grafica 1

Personas que consideran que existe aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos,

en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala.

0%

= Si=No

100%

Fuente: informacion proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Anadlisis: De acuerdo con el cuadro y grafica anterior, el total de los entrevistados
consideran que existe aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, lo que comprueba la

variable dependiente “Y” o efecto.
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Cuadro 2

Personas que opinan desde hace cuénto tiempo existe aumento de tiempo en

reparacion de vehiculos en Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala.

RESPUESTAS VALOR ABSOLUTO VALOR RELATIVO (%)
1 -3 afios 0 0
3 -5 afios 0 0
Mas de 5 afios 8 100
Total 8 100

Fuente: informacién proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,

Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Grafica 2

Personas que opinan desde hace cuanto tiempo existe aumento de tiempo en

reparacion de vehiculos en Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala.

0%

= ] — 3 aflos
3 -5 afos

= Mas de 5 afos

100%

Fuente: informacidn proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Analisis: De acuerdo con el cuadro y grafica anterior, el total de entrevistados opinan
que desde hace mas de 5 afios existe aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos,
en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, lo que comprueba la

variable dependiente “Y” o efecto.
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Cuadro 3

Personas que opinan del porcentaje de aumento de tiempo que existe en reparacion de

vehiculos, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala.

RESPUESTAS VALOR ABSOLUTO VALOR RELATIVO (%)
10 a 15% 0 0
15-20 % 0 0
Mas de 20 % 8 100
Total 8 100

Fuente: informacién proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,

Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Grafica 3

Personas que opinan del porcentaje de aumento de tiempo que existe en reparacion de

vehiculos, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala.

0%

= 10a15%
15-20 %
= Mas de 20 %

100%

Fuente: informacidn proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Analisis: De acuerdo con el cuadro y grafica anterior, el total de los entrevistados
opinan que existe mas del 20% de aumento en el tiempo de reparacién de vehiculos,
en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, lo que

comprueba la variable dependiente “Y” o efecto.
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I11.2 Cuadros y gréaficas para comprobacion de variable independiente “X” o causa.

Cuadro 4

Personas gque conocen sobre plan para implementacion de metodologia de las 5S, en

empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala

RESPUESTAS VALOR ABSOLUTO VALOR RELATIVO (%)
Si 0 0
No 8 100
Total 8 100

Fuente: informacidn proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,

Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Grafica 4

Personas gque conocen sobre plan para implementacion de metodologia de las 5S, en

empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

0_—

mSi =No

100

Fuente: informacion proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Anadlisis: De acuerdo con el cuadro y gréafica anterior, el total de los entrevistados no
conocen sobre plan para implementacién de metodologia de las 5S, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, lo que comprueba la

variable independiente “X” o causa
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Cuadro 5

Personas que apoyarian plan para implementacion de metodologia de las 5S, en

empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala

RESPUESTAS VALOR ABSOLUTO VALOR RELATIVO (%)
Si 8 100
No 0 0
Total 8 100

Fuente: informacion proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,

Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Grafica b

Personas que apoyarian plan para implementacion de metodologia de las 5S, en
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala

. 0%

m Sj = No

100%

Fuente: informacion proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Anaélisis: De acuerdo con el cuadro y gréfica anterior, el total de los entrevistados
apoyarian plan para implementacién de metodologia de las 5S, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, lo que comprueba la

variable independiente “X” o causa.
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Cuadro 6

Personas que consideran necesario plan para implementacion de metodologia de las

5S, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala

RESPUESTAS VALOR ABSOLUTO VALOR RELATIVO (%)
Si 8 100
No 0 0
Total 8 100

Fuente: informacion proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,

Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Grafica 6

Personas que consideran necesario plan para implementacion de metodologia de las
5S, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala

‘0%

m Sj = No

100%

Fuente: informacion proporcionada por personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala. Noviembre 2021.

Anaélisis: De acuerdo con el cuadro y gréfica anterior, el total de los entrevistados
consideran necesario plan para implementacion de metodologia de las 5S, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, lo que comprueba la

variable independiente “X” o causa.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

IVV.1 Conclusiones

1. Se comprueba la hipotesis: EI aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos, en
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, en los
ultimos cinco afios, por deficiente operacion en el taller, es debido a inexistencia de
plan para implementacion de metodologia 5S con el 100% de nivel de confianza y

00% de margen de error.

2. Existe aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos, en empresa Importaciones

y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

3. Desde hace mas de 5 afios existe aumento de tiempo en la reparacién de vehiculos,

en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

4. Existe mas del 20% de aumento en el tiempo de reparacion de vehiculos, en

empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

5. No existe plan para implementacion de metodologia de las 5S, en empresa

Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

6. Si se apoya plan para implementacion de metodologia de las 5S, en empresa

Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

7. Se considera necesario plan para implementacion de metodologia de las 5S, en
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.
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IV.2 Recomendaciones

1. Implementar: Propuesta de plan para implementacion de metodologia de las 5S, en

empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

2. Reducir el tiempo en la reparacion de vehiculos, en empresa Importaciones y
Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

3. Reducir el tiempo en la reparacion de vehiculos, para los proximos cinco afios, en

empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

4. Reducir el tiempo de aumento a menos del 20% del tiempo de reparacion de
vehiculos, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

5. Desarrollar plan para implementacion de metodologia de las 5S, en empresa

Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

6. Apoyar plan para implementacion de metodologia de las 5S, en empresa

Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

7. Dar inicio al plan para implementacion de metodologia de las 5S, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.
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ANEXOS

Anexo 1. Modelo de Investigacion Domino aprobado

F-30-07-2019-01

Modelo de investigacion: Dominé

(Derechos reservados por Doctor Fidel Reyes Lee y UNiversidad Rural de Guatemala)

Elaborado por: Erick Estuardo Garcia Larios

Para: Programa de Graduacién Universidad Rural de Guatemala Fecha: 05/09/2022

Problema

Propuesta

Evaluacion

1) Efecto o variable dependiente

iAumento de tiempo en la reparacién de
ivehiculos, en empresa Importaciones |
Exportaciones HALH, Guatemala,
Guatemala, en los tltimos cinco afios.

4) Objetivo general

Reducir el tiempo en la reparacién de vehiculos,
en empresa Importaciones y Exportaciones|
IHALH, Guatemala, Guatemala.

2) Problema central

de vehiculos, en empresa Importaciones y
Exportaciones HALH, Guatemala,|
Guatemala.

Deficiente operacién en taller de reparaciénfMejorar la eficiencia de operacion en taller de|

5) Objetivo especifico

de  vehiculos, en

Exportaciones

reparacion
Importaciones  y
Guatemala, Guatemala.

empres:
HALH,

15) Indicadores, verificadores y cooperantes del
objetivo general

Indicadores: ‘Al quinto  afio  de]
implementada la propuesta, se reduce el
tiempo en la reparacién de vehiculos, en)
empresa Importaciones y Exportaciones
HALH, Guatemala, Guatemala, y a la vez s
soluciona el efecto en 50%.
Verificadores: Reportes
ejecutora.

Cooperantes: La Gerencia General brindﬁ
toda la colaboracién para implementar 1
propuesta.

de la unidad

3) Causa principal o variable independiente
Inexistencia de plan para implementacion de
metodologia de las 5S, en

empresa}metodologia de las 5S, en empresa Importaciones

6) Nombre
Propuesta de plan para implementacién de

[El aumento de tiempo en la reparacion de
vehiculos, en empresa Importaciones |
Exportaciones HALH, Guatemala,

deficiente operacion en taller, es debido
inexistencia de plan para implementacion dej
metodologfa 58S.

Importaciones y Exportaciones HALH.ly Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.
Guatemala, Guatemala.
7) Hipétesis 12) Resultados o productos

Guatemala, en los tltimos cinco afios, porfy Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

i

IR1. Fortalecimiento de la unidad ejecutora.

IR2. Propuesta de plan para implementacién de]
metodologia de las 5S, en empresa Importaciones|

R3. Programa de capacitacién a personal de empres:
Importaciones y  Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala.

16)Indicadores, verificadoresy

cooperantes del objetivoespecifico

Indicadores: Al  quinto afio de
implementada la propuesta se mejora 1
eficiencia de operacion en taller d§|
reparacion de vehiculos, en empres
Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala, y a la vez se
soluciona el problema en un 50%.

Verificadores:
ejecutora.

Reportes de la unidad]

toda la colaboracién para implementar 1

Cooperantéé: La Gerencia General brind
propuesta. gl




8) Preguntas clave y comprobacion del efecto

a. (Considera que existe aumento dej
tiempo en la reparacién de vehiculos, en
empresa Importaciones y Exportaciones
HALH, Guatemala, Guatemala?

Si  No_

b. (Desde hace cuanto tiempo existe
pumento de tiempo en la reparacién de
vehiculos, en empresa Importaciones |
Exportaciones HALH, Guatemala,|
Guatemala?

1-3 aflos__ 3-5afios__ Masde 5 afios ___

(o2 (Cudl es el porcentaje de aumento de
tiempo en la reparacion de vehiculos, en|
empresa Importaciones y Exportaciones
HALH, Guatemala, Guatemala?

10a15%__ 15-20%__ Masde20%

Dirigidas a colaboradores de empresak
Importaciones y Exportaciones HALH.

Boletas 8, poblacién censal, con el 100% de
nivel de confianza y 00% de error.

9)Preguntas clave y comprobacién ‘de la causal
principal

a. Conoce usted sobre plan para implementacion|

Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala?
Si No

b. ;Apoyaria usted plan para implementacién de

de metodologia de las. 5S, en empresa “

13) Ajustes de costos y tiempo

N/A
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metodologia de las 5S, en empresal




y Exportaciones HALH,
Si No

Importaciones
Guatemala, Guatemala?

c. ;Considera necesario plan para implementacion
de metodologia de las 5S, en empres

[mportaciones y Exportaciones HALH.

Boletas 8, poblacién censal, con el 100% de
nivel de confianza y 00% de error.

Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala?  Si No
Dirigidas a colaboradores de empresa

10)Temas del Marco Te6rico
a) Industria de reparacion de vehiculos.
b) Importancia econdmica de la industria.

14) Anotaciones, aclaraciones y advertencias

Forma de presentar resultados:

¢) Proceso de reparacion de vehiculos.

d) Operaciéon de taller de reparacién de
vehiculos

e) Tiempos en el proceso de reparacion de
vehiculos.

f) Metodologia 5S.

g) Metodologia 5S en proceso de.reparacion|

de vehiculos.

El investigador para cada resultado debe identificar por lo menos cuatro actividades:
R1. Fortalecimiento de la unidad ejecutora.

A1

An

R2. Propuesta de plan para implementaciéon de metodologia de las 5S, en empresal
[mportaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.
A1l

An

11) Justificacion i
El investigador debe evidenciar con proyeccion|

efecto identificado en el drbol de problemas.

estadistica y matemética, el comportamiento dellAl

R3. Programa de capacitacic')n-a personal de empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala.

An




Anexo 2. Arbol de problemas, hipétesis y arbol de objetivos
2.1 Arbol de problemas

Tdpico: Propuesta de plan para implementacion de metodologia de las 5s, en empresa

Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

) . Aumento de tiempo en la reparacion de
Efecto (variable dependiente o Y) )
vehiculos, en empresa I[mportaciones y

Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala,

L4

en los ultimos cinco afios.

Problema Central Deficiente operacion en taller de reparacion de
vehiculos, en empresa I[mportaciones y

Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala

L

Causa principal Inexistencia de plan para implementacion de
(variable independiente o X)) metodologia de las 55, en empresa Importaciones
v Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

L

Hipdtesis causal: ElI aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, en los Gltimos cinco afios, por
deficiente operacion en taller, es debido a inexistencia de plan para implementacion

de metodologia 5S.



2.2 Arbol de Objetivos

¢Sera la inexistencia de plan para implementacion de metodologia 5S, por deficiente
operacion en taller, la causante de aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos,
en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, en los

ultimos cinco afios?

Eeducir el tiempo en la reparacion de vehiculos,

Fin u objetivo general en empresa [mportaciones v Exportaciones

# | HATH. Guatemala, Guatemala.

Mejorar la eficiencia de operacion en taller de
reparacion  de  wvehiculos, en  empresa
Objetivo especifico ; .
) P Importaciones v Exportaciones HALH,

Guatemala, Guatemala.

Propuesta de plan para implementacion de
Medio metodologia de las 55, en empresa Importaciones

v Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.




Anexo 3. Diagrama del medio de solucién de la problematica

Objetrvo Especifico:

Mejorar la eficiencia de operacion en taller de reparacion de vehiculos, en empresa

Importaciones v Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

Resultado 1.

Fortalecimiento de la

unidad ejecutora.

Resultado 2.

Propuesta de plan para
implementacion de
metodologia de las 35, en

empresa Importaciones v

Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala.

Resultado 3.

Programa de capacitacion
a personal de empresa
Importaciones y
Exportaciones HALH,

Guatemala, Guatemala.




Anexo 4. Boleta de investigacion para la comprobacion del efecto general

Universidad Rural de Guatemala
Programa de Graduacion
Boleta de Investigacion

Variable dependiente

Objetivo: Esta boleta de investigacién tiene como propdsito la comprobacién de la
variable dependiente o efecto, “Aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos, en
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, en los
ultimos cinco afios”. Esta boleta sera aplicada a 8 empleados de la empresa, con un

nivel de confianza de 100% y 0% de margen de error.

Instrucciones: marque con una “X” la respuesta que considere correcta en cada una

de las siguientes preguntas.

1. ;Considera que existe aumento de tiempo en la reparacién de vehiculos, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala?
Si No

2. ¢ Desde hace cuanto tiempo existe aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos,
en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala? 1-
3 3-5 Més de 5 afios

3. ¢Cual es el porcentaje de aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos, en
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala?
10 a 15% 15a20% Mas de 20%



Anexo 5. Boleta de investigacion para la comprobacion de la causa principal

Universidad Rural de Guatemala
Programa de Graduacion
Boleta de investigacion

Variable independiente

Obijetivo: esta boleta de investigacion tiene como propdsito la comprobacion de la
variable independiente o causa, “Inexistencia de plan para implementacion de
metodologia de las 5S, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala”. Esta boleta sera aplicada a 8 empleados de la empresa, con

un 100% de nivel de confianza y 0% de margen de error.

Instrucciones: marque con una “X” la respuesta que considere correcta en cada una

de las siguientes preguntas.

1. ¢Conoce usted sobre plan para implementacién de metodologia de las 5S, en
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala?
Si No

2. ¢(Apoyaria usted plan para implementacion de metodologia de las 5S, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala?
Si No

3. ¢Considera necesario plan para implementacion de metodologia de las 5S, en
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala?
Si No




Anexo 6. Anexo metodoldgico comentado sobre el calculo de la muestra

En el caso de esta investigacion, no se utilizd el céalculo de la muestra, ya que la
poblacién es de 8 personas. El personal de la empresa Importaciones y Exportaciones
HALH, Guatemala, Guatemala, estas conformado por 1 jefe de taller, 1 supervisor de
taller y 6 mecanicos automotrices. Por lo tanto, se realizo el censo para el total de los

8 empleados, debido a que la poblacion es menor a 35 elementos.

Para la comprobacion de la causa principal y el efecto general se utiliz6 el método de
poblacién finita cualitativa con el 1200% de nivel de confianza y el 0% de margen de
error. El censo se realizd para los 8 trabajadores de la empresa, para lo cual se asume
que la comprobacion de ambas variables es del cien por ciento en nivel de confianza,

debido a que se encuesto al total de personas de la poblacion.



Anexo 7. Anexo metodologico comentado sobre el calculo del coeficiente de

correlacion

Este célculo se lleva a cabo para determinar la correlacion que existe entre las dos
variables “X”y “Y”, las cuales se describen en el arbol de problemas. La correlacion
permite determinar la posible proyeccién a través del comportamiento de la ecuacion

de la recta al calcularla en los diferentes afos.

Para esta investigacion, la variable independiente “X” o causa, representa la cantidad
de afos, de los cinco afios anteriores que ha venido ocurriendo el problema central,
tomando en cuenta desde al afio 2017 al afio 2021. La variable dependiente “Y” o
efecto representa la cantidad de tiempo en horas para la reparacion de vehiculos en la
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, respecto al
aumento de tiempo en los Gltimos cinco afios, siendo estos del 2017 al 2021

respectivamente.
El requisitoes +->0.80y +- < 1.

La formula para la obtencion del coeficiente de correlacion es la siguiente:

N2Zxy-(zx)(2y)

r

JINZX® (ZX)7] NIy (Zy)7]



Los célculos para obtener el coeficiente de correlacion se muestran a continuacion:

ANO X (afios) Y (horas) XY X? Y2
2017 1 6 6 1 36
2018 2 8 16 4 64
2019 3 10 30 9 100
2020 4 11 44 16 121
2021 5 13 65 25 169
Total 15 48 161 55 490
n= 5
2X= 15
XY= 161
>X?= 55
YY?= 490
2Y= 48
nxXY= 805
TX*XY= 720
NUMERADOR= 85
nxX?= 275
(EX)= 225
nXY?= 2450
EY)= 2304
nEX3-(EX)2= 50
nTY’-(Y)’= 146
(NEX2-(EXP2)*(nEY2-(TY D)= 7300
DENOMINADOR= 85,44003745
r= 0,994849751

Analisis: El coeficiente de correlacion es de 0.99 y se encuentra en el rango estipulado,
lo cual muestra una correlacion entre ambas variables y se valida el problema central

para poder realizar la proyeccion lineal respectiva.



Anexo 8. Anexo metodoldgico de la proyeccion lineal

Por medio de la proyeccidn lineal se muestra el impacto que produce la problemética
planteada. EI comportamiento a través del tiempo se describe con la ecuacion de la

rectay =a+ bx.

Para poder determinar el comportamiento lineal de las dos variables, el coeficiente de
correlacién calculado previamente con un valor de 0.99, se encuentra dentro de los
parametros establecidos de +- > 0.80 y +- < 1, lo cual es importante para llevar a cabo

el célculo de la respectiva proyeccion lineal a través de los siguientes afios.

Las formulas para la proyeccion lineal son:

BEXY-TXAY

XX .

Los calculos para obtener la proyeccion lineal se muestran a continuacion:

ANO X (afios) Y (horas) XY X? Y?
2017 1 6 6 1 36
2018 2 8 16 4 64
2019 3 10 30 9 100
2020 4 11 44 16 121
2021 5 13 65 25 169

Total 15 48 161 55 490




n= 5
X X= 15
XY= 161
TX?= 55
TY?= 490
XY= 48
nZXY= 805
IX*ELY= 720
Numerador de b = 85
nZX%= 275
(EX)*= 225
nEZX?-(ZX)*= 50
Denominador de b = 50
b= 1,7
XY= 48
bIX= 25,5
Numerador de a = 22,5
a= 4,5

Calculo por afio sin propuesta con ecuacion de la recta y = a + bx para los siguientes

cinco anos:
X Y =a+ bx Y afio
6 Y =45+ 1.7(6) 14,7 2022
7 Y=45+17(7) 16,4 2023
8 Y =45+ 17(8) 18,1 2024




Y =45+ 1.7(9)

19,8

2025

10

Y =45 + 1.7(10)

21,5

2026

Cuadro 1. Estimacién de la proyeccién con proyecto

AfiO Proyeccion sin | Porcentaje Solucion Proyeccidn con
proyecto Propuesto Propuesta proyecto
6 (2022) 14,7 10% 1,47 13,2
7 (2023) 16,4 10% 1,323 11,9
8 (2024) 18,1 10% 1,1907 10,7
9 (2025) 19,8 10% 1,07163 9,6
10 (2026) 21,5 10% 0,964467 8,7

Fuente: Garcia, 2021.

Cuadro 2. Comparativo sin proyecto y con proyecto

Afio Proyeccion sin proyecto Progfg;;%?ocon
2022 14,7 132
2023 16,4 11,9
2024 18,1 10,7
2025 19,8 9,6
2026 21,5 8,7

Fuente: Garcia, 2021.




Grafica 1. Comparativa de la problematica sin proyecto y con proyecto.

Aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala,

horas Guatemala.
25.0
18.1 19.8 21.5

20.0 16.4

14.7
15.0
10.0 13.2

' 10.7 9.6
5.0
00
ano »p22 2023 2024 2025 2026

== Proyeccion sin proyecto = ====Proyeccion con proyecto

Fuente: Garcia, 2021.

Analisis: conforme cada afio transcurre si no se lleva a cabo el proyecto, el tiempo
que es el problema central, seguira en aumento hasta llegar inclusive a 21.5 horas en
la reparacion de un vehiculo para el afio 2026. En caso de proceder a la ejecucion de
la propuesta, el tiempo de reparacion podria llegar a reducirse a 8.7 horas en la
reparacion de un vehiculo. Por lo tanto, se estd demostrando que para reducir la
problematica central es necesario desarrollar la propuesta de plan para
implementacion de metodologia de las 5S, en empresa Importaciones y Exportaciones
HALH, Guatemala, Guatemala.
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Prologo

Esta tesis tiene como finalidad plantear una propuesta para la implementacion de la

Metodologia de la 5S en la Empresa de Importaciones y Exportaciones HALH.

Especificamente se busca mejorar la productividad dentro del taller de la empresa al
definir y aplicar el uso de la mejora continua con las 5S del método Kaizen. Se
desarrollo a partir de la necesidad de mejorar los tiempos de reparacion dentro del
area del taller. La reduccion es necesaria como parte del funcionamiento adecuado de

esta metodologia.

Con la aplicacion del sistema de mejora continua se lograrad optimizar las diferentes
actividades con sus respectivos pasos, de tal forma que los tiempos utilizados sean
acortados, permitiendo que las reparaciones sean concretadas en un lapso prudencial

con el minimo de retrasos posibles.

Esta implementacion incrementara la productividad y ademéas mejorara el desempefio
de cada uno de los colaboradores de la empresa en sus diferentes asignaciones diarias
de trabajo. El punto critico se centrara en el uso y manejo apropiado del tiempo, asi

como también en cuanto al correcto aprovechamiento de los recursos disponibles.

Es necesario llevar a cabo el anlisis respectivo para cada una de las “S”, logrando asi
reestructurar y mejorar los métodos de trabajo. Se estableceran los criterios para
seleccionar, ordenar, limpiar, estandarizar y sobre todo para mantener un sistema de
mejora continua en el cual los empleados se superen a ellos mismos dentro de sus

rutinas diarias de ejecucién de actividades.



Presentacion

Como parte del Programa de Graduacion de la Universidad Rural de Guatemala, para
obtener el Titulo de Ingenieria Industrial con énfasis en Recursos Naturales
Renovables en el Grado Académico de Licenciatura, se llevo a cabo el desarrollo de
esta Tesis como una “Propuesta de Plan para implementacion de Metodologia de las

58S, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala”.

Es importante que la metodologia se aplique para cada una de las actividades y
procesos que afectan directamente al &rea de taller. De esta forma se focalizaran los
puntos donde se presenta la probleméatica. Una vez detectados los problemas se
procede a descartar las actividades y procedimientos sin relevancia. A partir de este
punto se establece la forma para iniciar a trabajar con la metodologia de las 5S de

mejora continua.

Con la implementacion de esta técnica para clasificar, organizar, limpiar, se delimitan
estandares de tiempos de trabajo con el respectivo cumplimiento de metas para poder
asi fomentar una cultura laboral de disciplina y dar asi inicio a un ciclo de constantes

mejoras a nivel general de la empresa.

El objetivo primordial de esta tesis es presentar un plan en base a los cinco pilares que
se han establecido como parte de un mejoramiento continuo, aplicandolos a la
Empresa Importaciones y Exportaciones HALH, para poder mejorar el
funcionamiento y operatoria del taller. Al mejorar la forma en que opera el taller se
busca ademas reducir los tiempos para completar las distintas reparaciones dentro de
un lapso que no genere demoras o imprevistos. Utilizando este método se
incrementara la eficiencia en el area de trabajo, haciendo ademas un uso racional de

los recursos, herramientas y equipos a disposicion.



INDICE

No. Contenido Pagina
Prologo
Presentacion
I RESUMEN. ... i, 01
I CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES............. 09

ANexos



I. RESUMEN

El presente trabajo de investigacion realiza el analisis del proceso operativo dentro de
una empresa orientada a la reparacion de vehiculos Importaciones y Exportaciones
HALH, Guatemala, Guatemala, asi mismo se enfoca en la necesidad de contar con un
plan metodoldgico como estrategia para alcanzar los objetivos establecidos y mejorar

las deficiencias en el proceso antes mencionado.

La investigacion realizada describe la problematica encontrada y originada por una
variable dependiente, problema central y causa principal que anualmente han afectado
de manera considerable al aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos, asi como

la deficiencia en el servicio prestado en los ultimos cinco afios.

Dentro de la Propuesta de plan para implementacién de metodologia de las 5S, en
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, se hace
énfasis en la necesidad de reducir los tiempos de trabajos en el proceso de reparacion
en los siguientes cinco afos con el fin de hacer mas eficiente y productivo el proceso

principal de la empresa antes mencionada.

En el estudio del método de 5S se destaca la maximizacién de procesos, mejorar el
servicio prestado, mantener areas funcionales, seguras y limpias, asi como crear una
cultura organizacional y trabajo en equipo, cuyo efecto aportaria de gran manera al
mejoramiento futuro en el proceso de reparacion estableciendo un mejor estandar en

el tipo de servicio prestado hacia los clientes.



Planteamiento del Problema

El proceso de reparacion de vehiculos, especificamente las actividades desde que
ingresa la unidad al area de taller hasta que finalizan los trabajos suele ser en algunas

ocasiones extenso tanto por factores internos como externos.

Para ello, se hace necesario identificar los cuellos de botellas dentro del proceso para
definir claramente la causa u origen del problema para luego establecer el impacto

que genera en la ejecucién y finalizacion de actividades de reparacion.

La propuesta planteada est4 enfocada a identificar la razén por la cual los tiempos
requeridos para concretar las diferentes reparaciones en la Empresa Importaciones y

Exportaciones HALH han ido en aumento durante los altimos cinco afios.

Debido a la deficiente operacion dentro del taller de servicio es necesario implementar
la metodologia de las 5S para establecer estrategias que permitan cumplir con tiempos
estandarizados y apegados a un orden especifico en cuanto a los diferentes pasos o

etapas de cada actividad que conforma el proceso completo.

El incremento en tiempos se presenta por la falta de procedimientos documentados y
por la falta de conocimiento por parte de los empleados de una metodologia que
permita eliminar pasos innecesarios que recaen en tiempo adicionales que al final

promueven mayores demoras y retrasos.

La metodologia de las 5S incrementara la productividad y estimulara un uso mas
eficiente del factor tiempo para que el funcionamiento del taller sea el adecuado

respecto al giro de actividades de la empresa.



Hipotesis

Hipdtesis Causal

El aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos, en empresa Importaciones y
Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afios, por

deficiente operacion en el taller, es debido a la inexistencia de plan para la

implementacién de la metodologia 5S.
Hipotesis Interrogativa

¢Sera la inexistencia de plan para implementacion de metodologia 5S, por deficiente
operacion en taller, la causante de aumento de tiempo en la reparacién de vehiculos,
en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, en los

altimos cinco afios?

Objetivos

Como parte del trabajo de investigacion se establecieron los respectivos objetivos
general y especifico para poder en base a estos, trabajar en la resolucion del problema
descrito en base a la propuesta de implementacion de la metodologia de Kaizen de las

5S para la mejora continua.
Objetivo general

Reducir el tiempo en la reparacion de vehiculos, en empresa Importaciones y
Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

Objetivo especifico

Mejorar la eficiencia de operacion en taller de reparacion de vehiculos, en empresa

Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.



Justificacion

En la empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, el
tiempo en la reparacion de vehiculos se ha incrementado en los ultimos cinco afios
por la deficiente operacion que ha generado la inexistencia de plan para la
implementacién de la metodologia 5S. Es necesario que el tiempo de las reparaciones
sea reducido para obtener resultados de trabajo positivos y productivos, que sean a la

vez eficientes en cuanto a costos y tiempos.

Conforme a proyectado de los Gltimos cinco afios, se puede determinar que el tiempo
para la reparacion de vehiculos va aumentado cada afio. En caso de seguir con este
aumento, para el afio 2026 se podria llegar hasta un tiempo de 21.5 horas en la

reparacion de un vehiculo.

En la grafica comparativa se muestra el efecto sin proyecto y con proyecto. Se puede
visualizar como al no aplicar la propuesta el problema del aumento de tiempo seguira
en ascenso. Por otra parte, se puede ver como al aplicar la propuesta de plan para
implementacién de metodologia de las 5S, en empresa Importaciones y Exportaciones
HALH, Guatemala, el efecto en el tiempo se va reduciendo hasta 8.7 horas conforme

cada afio mostrado en la gréafica del 2022 al 2026.

Por lo tanto, para el taller de servicio de la empresa Importaciones y Exportaciones
HALH, Guatemala, Guatemala, es indispensable contar con un sistema de trabajo que
funcione con base en la técnica de las 5S de Kaizen para la mejora continua, logrando
asi reducir tiempos innecesarios para promover productividad y eficiencia en la
operatividad del taller. Al reducir los tiempos de reparacion, también se reducen

costos.



Metodologia

Los métodos y técnicas utilizadas para la elaboracion del presente trabajo de

graduacion se exponen a continuacion:
Métodos

Los metodos utilizados variaron en relacion a la formulacion de la hipotesis y la
comprobacion de la misma; asi: Para la formulacién de la hipotesis, el método
utilizado fue esencial el método deductivo, el que fue auxiliado por el método del
marco logico para formular la hipétesis y los objetivos de la investigacion,
diagramados en los arboles de problemas y objetivos, que forman parte del anexo de
este documento. Para la comprobacion de la hipdtesis, el método utilizado fue el

inductivo, que conto con el auxilio de los métodos: estadistico, analisis y sintesis.
La forma de utilizacion de los métodos citados se expone a continuacion:
Métodos y técnicas utilizadas para la formulacién de la hipotesis

Para la formulacion de la hipdtesis el método principal fue el deductivo, el cual
permitié conocer aspectos generales del area de taller de la empresa Importaciones y
Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala. A este efecto, se utilizaron las técnicas

que se especifican a continuacion:
Observacion directa

Esta técnica se utilizé directamente en el area de taller, a cuyo efecto, se observé la
forma de trabajo del personal de taller de la empresa; asi como a otros involucrados

en forma directa e indirecta dentro del proceso de trabajo.
Investigacion Documental

Esta técnica se utilizo a efectos de determinar las razones por las cuales se genero la
problematica, asi como para obtener la opinidn y puntos de vista de los trabajadores

del taller de empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala,



respecto al tema del trabajo de investigacion. Ademas, se investigo el trabajo de otros

autores en relacion al tema en cuestion.

Entrevista

Una vez establecida la problematica, se procedid a entrevistar al personal de empresa
Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, para poder obtener

informacion mas amplia sobre el problema central encontrado.

Teniendo un panorama mas claro respecto a la problematica planteada que se detectd
en el area de taller de la empresa en mencion, con ayuda del método deductivo, a
través de las técnicas descritas anteriormente, se procedié a formular la hipotesis, para
lo cual se utilizé el método del marco l6gico para encontrar la variable dependiente e
independiente de la hipotesis, ademas se definid el area de trabajo y el tiempo que se
determind para llevar a cabo la investigacion. La diagramacion de la hipotesis se

encuentra en el anexo nlimero 2.

La hipotesis formulada de la forma indicada es la siguiente: “El aumento de tiempo
en la reparacion de vehiculos, en empresa Importaciones y Exportaciones HALH,
Guatemala, Guatemala, en los ultimos cinco afos, por deficiente operacion en el taller,

es debido a la inexistencia de plan para la implementacion de la metodologia 5S.”

El método del marco ldgico permiti6 ademas encontrar el objetivo general y el
objetivo especifico de esta investigacion, asi como también ayudo a dar un nombre

acorde a este trabajo.



Metodos y técnicas utilizadas para la comprobacion de la hipdtesis

Para la comprobacion de la hipotesis, el método principal utilizado, fue el método
inductivo, con el cual se obtuvieron resultados especificos o particulares de la
problematica encontrada; esto sirvio para establecer las respectivas conclusiones y

premisas generales, a partir de estos resultados especificos o particulares.

Se utilizaron las técnicas que se explican a continuacion:
Entrevista

Antes de llevar a cabo la entrevista, se llevo a cabo el disefio de las boletas de
investigacion, con la finalidad de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipotesis previamente estructurada. Las boletas, previo a ser
aplicadas a la poblacién en estudio, pasaron por un proceso de prueba, con el propésito
de hacer méas puntuales las preguntas y permitir que las respuestas proporcionaran la

informacidn requerida, una vez que fueran aplicadas.
Determinacién de la poblacién a investigar

En el caso especifico de este trabajo de investigacion, se efectud un censo para la
poblacién total, ya que es menor a 35 elementos. Por lo tanto, se aplic la entrevista
a los 8 empleados de la empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala,
Guatemala, quienes conforman la totalidad del personal que labora para el taller de
esta empresa. Para lo cual se supone que el nivel de confianza es del 100% y el margen

de error de 0%.

Una vez recabada la informacion de las boletas de investigacion, se procedio a la
tabulacion de las mismas utilizando el método estadistico y el método de analisis para

la interpretacion de los datos tabulados en valores absolutos y relativos. Estos valores



se obtuvieron después de la aplicacion de las boletas para comprobar la hipétesis

previamente estructurada.

Con la informacion interpretada, el método de sintesis se utilizd para obtener las
respectivas conclusiones y recomendaciones de este trabajo de investigacion. Este
método ayudo a sintetizar la totalidad de esta investigacion juntamente con los
resultados de la investigacion de campo.

Propuesta de solucién

La propuesta se conforma por tres resultados obtenidos del objetivo especifico
descrito en este documento, dichos resultados tienen como objetivo mejorar la
eficiencia de operacion en taller de reparacion de vehiculos empresa Importaciones

y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.
Resultados para solucion de la probleméatica
1. Fortalecimiento de la unidad ejecutora

La unidad ejecutora es la encargada de proporcionar los recursos fisicos, financieros,
tecnoldgicos, asi como suministros basicos para llevar a cabo la implementacién de

la propuesta descrita.

2. Propuesta de plan para implementacion de metodologia de las 5s, en empresa
Importaciones y Exportaciones HALH Guatemala, Guatemala. Se plantea la
propuesta de implementacion de 5s para mejorar el proceso de reparacion de vehiculos

con el objetivo de reducir el tiempo que ha aumentado durante los Gltimos cinco afios.

3. Programa de capacitacion a colaboradores de empresa Importaciones y
Exportaciones HALH Guatemala, Guatemala, el objetivo de dicho programa es
proporcionar a la empresa recursos humanos en términos de habilidades,
conocimientos y aptitudes para desarrollar de una manera mas eficiente el proceso de

reparacion de vehiculos.



Il. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1.1 Conclusién

Se comprueba la hipdtesis: EI aumento de tiempo en la reparacion de vehiculos, en
empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, en los
ultimos cinco afios, por deficiente operacion en el taller, es debido a inexistencia de
plan para implementacién de metodologia 5S con el 100% de nivel de confianza y

00% de margen de error.

I11.2 Recomendacién

Implementar: Propuesta de plan para implementacion de metodologia de las 5S, en

empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.



ANEXOS

Anexo 1. Propuesta de Plan para Implementacién de Metodologia de las 5s, en

Empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala

Objetivo Especifico:
Mejorar la eficiencia de operacidn en taller de reparacion de vehiculos, en empresa

Importaciones v Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.

Resultado 1. EResultado 2. Eesultado 3.
Fortalecimiento de la Propuesta de plan para Programa de capacitacion
vmdad ejecutora. implementacion de a personal de empresa

metodologia de las 35, en Importaciones y

empresa lmportaciones y Exportaciones HALH,
Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.
Guatemala, Guatemala.

Resultado 1: Fortalecimiento de la Unidad Ejecutora
Actividad 1. Espacio fisico

Se necesita un espacio fisico total de 12 mt? (3x4 metros) para el personal
administrativo a cargo del desarrollo de las actividades asignadas en la propuesta de
implementacién de metodologia de las 5s, en empresa importaciones y exportaciones

HALH, Guatemala, Guatemala.



Actividad 2. Material y Equipo (Oficina)

Se brindaréd apoyo por parte de gerencia para proporcionar el equipo y las herramientas
necesarias para el desarrollo de la propuesta descrita en este documento. El equipo

necesario se detalla a continuacion:

Cantidad Equipo
2 Computadora de escritorio
2 Escritorio para computadora de material MDF
1 Impresora multifuncional
2 Silla ejecutiva
1 Teléfono de planta

Actividad 3. Personal Técnico

El perfil del personal debera ser acorde a las necesidades de la empresa para la
obtencion de los resultados planteados en este trabajo, dichos perfiles deben de contar
con experiencia segun lo requiera el puesto, deberdn ademas de contar con las
aptitudes y habilidades necesarias para lograr que la propuesta se desarrolle de la

mejor manera. Se requeriré de los siguientes perfiles:

Puesto Perfil Area

Ingeniero industrial con 5 afios de
experiencia en implementacion
5S, 5 afios de experiencia en el | Administrativa/

Jefe de taller area de taller automotriz, manejo Operativa

de personal, manejo de inventario




de repuestos, interpretacion de
diagramas automotrices,
conocimientos avanzados en
mecanica diésel y gasolina,
planificacién y cumplimiento de
programas de mantenimientos
preventivos y  correctivos,
conocimientos de paquetes de

office, inglés avanzado.

Graduada a nivel medio en la
Secretaria carrera de secretariado, 2 afios de | Administrativa
experiencia en el puesto,
ordenada, amable, conocimientos
avanzados de office, excelente
capacidad de comunicacion oral y
escrita, excelente ortografia, Se
valorara positivamente

conocimiento del idioma inglés.

Actividad 4. Gestiéon de Recursos Econdmicos

La gerencia se encargard de coordinar y ejecutar las actividades econdmicas

necesarias para ejecutar la implementacion de metodologia de las 5S tales como:
Internas:
Revision de ganancias retenidas

Ventas de activos innecesarios



Reduccion de capital de trabajo (minimizar horas extras, compras innecesarias, etc.).
Aportacion econémica de socios
Externas:

Se evaluard y discutird el crédito con los diferentes proveedores existentes para la
obtencion del equipo necesario para desarrollar de manera eficiente el método

propuesto.

Buscar proveedores nuevos para la obtencién de equipos que los proveedores

existentes no puedan suplir.

Revision de precios por servicios prestados con el fin de conseguir un ingreso para

cubrir gastos necesarios e inversion necesaria para desarrollar la propuesta.

Resultado 2: Propuesta de plan para implementacion de metodologia de las 5S,

en empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala

Actividad 1. Clasificacion (1S Seiri)
Accion 1. Revision

El personal de taller (mecénicos y supervisor) deberan de hacer una revision detallada
de todo lo utilizado en el area de reparacién de vehiculos (herramientas, accesorios,
equipos, muebles, recipientes, escobas, recogedores de basura, etc.) con el objetivo de
clasificar cada objeto e identificar todo aquello que pueda generar desperdicio de

espacio.

Para esto se utilizara una lista de verificacién que permita visualizar de mejor manera

la frecuencia con qué se usa algo y poder organizarlo de una mejor forma.



Esta actividad se realizara al implementar la propuesta, luego se realizard cada 6
meses con el fin de dar seguimiento a la propuesta y mantener los objetivos

establecidos.
El listado utilizado debera de incluir los siguientes campos:
Area:

Fecha:
Responsable:

, . . ., .| Necesario .
Numero | Articulo | Cantidad | Funcién | Frecuencia (si/no) Observaciones

Accion 2. Separacion

Al finalizar la revisién de todo lo encontrado en el area de reparacion, el supervisor
de taller debera de clasificar los objetos (herramientas, recipientes, equipos, armarios,
etc.) en necesarios e innecesarios. Para determinar qué objetos son “innecesarios” se

pueden utilizar los siguientes criterios:

Objetos rotos.

Obijetos no identificados.

Objetos que no se han utilizado por mucho tiempo.

Clasificar cada objeto segun su funcion (herramienta, limpieza, mantenimiento, etc.).
Registrar la frecuencia de uso.

Desechar todo lo innecesario para generar espacios utilizables adecuadamente.



Cerrar espacios y/o crear nuevos espacios para usos especificos.

La actividad de separacion se realizara cada 6 meses con el fin mantener las areas de
trabajo Unicamente con la herramienta y equipo necesario ademas de dar seguimiento

a la propuesta y mantener los objetivos establecidos.

Actividad 2. Ordenar (2S Seiton)
Accion 1. Ubicacién

El supervisor de taller sera el responsable de clasificar los objetos necesarios segun
la frecuencia de uso (diariamente, semanalmente, mensualmente, anualmente, etc.).
Segun la frecuencia de uso se definira el lugar adecuado para cada objeto. Esta
actividad deberé de realizarse semanalmente con el objetivo de mantener el orden en

cada espacio de trabajo.

Frecuencia de uso de herramienta Colocar
Diariamente Colocar cerca del usuario
Semanalmente Colocar cerca del area de trabajo
Mensualmente Colocar en areas comunes
Algunas veces al afio Colocar en bodega
No se usa, pero podria utilizarse Identificar y almacenar en un lugar
especifico para este tipo de objetos.

Accion 2. Colocacion

El responsable de cada area de trabajo debera ubicar un espacio adecuado para
colocar y ordenar cada objeto en de modo que pueda visualizar donde se sitla cada

objeto, con la finalidad de tomarlo facilmente, usarlo y devolverlo al lugar asignado.



Debe de considerarse la postura de trabajo para que sea facil regresarlo a su lugar.
Esto facilita que las actividades de reparacion se realicen de modo que minimicen la

pérdida de tiempo buscando lo que se necesita y no se encuentre ubicado a la mano.

Responsable Tarea Asignada Frecuencia de tarea

Separar y  clasificar
Mecanicos Ay B herramienta de mano para Semanal
poder ordenarla en banco

de trabajo asignado.

Ordenar equipos grandes
Mecénicos Cy D (elevadores  hidraulicos, Semanal
torres, compresores, etc.)
y colocarlos en area

asignada.

Revisar cada una de las
Supervisor de taller tareas asignadas a Semanal

mecanicos.

Accidn 3. Sefalizacion

El personal de taller (mecanicos y supervisor) seran los responsables de sefalizar el
lugar donde se ubicara cada objeto (herramientas, recipientes, accesorios, equipos,
etc.) con el objetivo de identificar cuando un objeto no se encuentre en su lugar,
garantizando asi el orden de cada area. El supervisor debera de revisar al finalizar el
turno de trabajo que no se encuentren espacios vacios sefializados, evitando que

algunos objetos no se encuentran en su lugar asignado.



Responsable

Tarea Asignada

Frecuencia de tarea

Jefe de taller

Disenar areas especificas

para cada objeto

Al inicio de la propuesta

Mecanicos Ay B

Serializar el lugar de cada
herramienta de mano en

bancos de trabajo.

Al inicio de la propuesta,
revisar sefalizacion cada
6 meses para mantenerla

visible.

Mecanicos Cy D

Sefializar lugar asignado
para accesorios de mayor
tamafio (compresores,
recolectores de aceite,
recipientes de basura,

etc.)

Al implementarse la
propuesta, revisar
sefalizacion cada 6 meses

para mantenerla visible.

Supervisor

Revisar que cada objeto se
encuentre en su lugar
asignado y verificando
gue no existan espacios

vacios

Diariamente al finalizar el

turno de trabajo.

Actividad 3. Limpieza (3S Seiso)

El supervisor de taller inspeccionara antes de iniciar y al finalizar operaciones cada

area de trabajo para el reconocimiento de defectos y erradicarlos para anticipar

problemas. Esta actividad debera de implementarse como una labor cotidiana.

Para la implementacion de esta actividad debera de seguirse los siguientes pasos:

Adoptar la limpieza como una labor de inspeccién indispensable.




Limpiar de manera inmediata cuando se requiera (Aceite en piso, aceite o grasa en

herramientas, etc.).

Gerencia creara contramedidas para evitar que las cosas se ensucien.

El supervisor de taller asignaréa tareas de limpieza a cada encargado de area.

Responsable

Tarea Asignada

Frecuencia de tarea

Mecanicos

Limpieza de derrames y
herramienta sucia (grasa,

aceite, etc.).

De inmediato

Mecanicos

Limpieza de areas de
trabajo  (bancos con
herramientas, barrer y

trapear).

Al finalizar el turno de

trabajo.

Mecanico A

Limpieza de area donde
se ubican equipos de
mayor tamario
(compresores,  torres,
elevadores hidraulicos,

etc.)

Al finalizar el turno de

trabajo.

Mecénico B

Limpieza de recipientes
de basura, mantener

recipientes vacios.

2 veces al dia.

Mecéanico C

Limpieza de recipientes
de aceite utilizado, asi
como del area donde se

ubican.

Al finalizar el turno de

trabajo.

Supervisor de taller

Revision que el taller se

encuentre limpio

2 veces del dia.




Actividad 4. Estandarizar (4S Seiketsu)

Como resultado de las 3 actividades anteriores, la gerencia implementara reglas y

hojas de control para el cumplimiento de cada actividad tales como:

Establecer normas de limpieza (Visibles en cada &rea para recordar siempre el orden

y la

limpieza del area).

Tener a la vista cerca de cada equipo el cronograma de mantenimiento, responsable y
fecha de realizacion para el buen funcionamiento de cada maquina.

Crear una hoja de control que haga posible verificar el estado de separar, ordenar y
limpiar en cada una de las areas.

El supervisor de taller semanalmente revisara cada hoja de control y el cronograma
de mantenimientos para sistematizar los objetivos planteados, ademéas revisara
mensualmente el estado de las normas visibles para que éstas sean siempre legibles y

se encuentren ubicados en espacios no obstaculizados.

Responsable Tarea Asignada Frecuencia de tarea

Gerencia Creacion de normas de | Al inicio de la propuesta

orden y limpieza.

Gerencia Creacion de hojas de | Alinicio de la propuesta
control para cada area y

para cada tarea.

Gerencia Creacion de cronograma | Al inicio de la propuesta
de mantenimiento de

equipos y herramienta.
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Supervisor de taller Revision de hojas de | Diario
control de limpieza y

orden

Supervisor de taller Revision de hojas de | Semanalmente
control de mantenimiento

de herramientas y equipo.

Actividad 5. Disciplina (5S Shitsuke)

Con el objetivo de establecer el método propuesto y crear una cultura orientada a la
obtencion de resultados positivos, la gerencia colocard a la vista del personal
indicadores o avisos que recuerden los métodos que se deben cumplir. Estos
indicadores estaran visibles en el area de taller, pasillos, en las oficinas y en las

entradas principales.

Esta actividad se realizara al implementar la propuesta, luego cada seis meses el

supervisor de taller revisara los afiches colocados para verificar su estado fisico.

La gerencia delegara tareas especificas a cada trabajador para mantener el orden y
limpieza de cada area.

Encargado Tarea Frecuencia de tarea
asignada
Realizar campafa de Al inicio de la propuesta
Gerencia método 5S a traves de
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afiches colocados en
pasillos, entradas y areas
de trabajo

Creacién de indicadores

Al inicio de la propuesta,

colocarlas en cada area de

trabajo

Gerencia para visualizar el avance | actualizar indicadores
de la propuesta colocados | mensualmente.
en el area de taller
Creacion de afiches con

Gerencia las normas establecidas y | Al inicio de la propuesta

Supervisor de taller

Reunion de
retroalimentacién con
personal de taller para
tratar sobre los avances

del método implementado

Cada lunes 15 minutos
antes de iniciar

operaciones

Actividad 6. Contratacién de Personal

Para alcanzar el objetivo principal de la propuesta (reducir tiempos de reparacién de

vehiculos) es necesario contar con mas personal ya que debido a la carga actual de

trabajo, asignar nuevas tareas al personal de taller podria no ser eficiente, por ello la

gerencia debera de contratar a méas personal con la experiencia y aptitudes necesarias

para lograr el objetivo establecido.

Para la actividad de reclutamiento se proponen los siguientes criterios:

Descripcion de la vacante requerida (Crear perfil con experiencia de 3 afios en taller

automotriz ademas de contar con conocimientos en método 5S).
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Anuncio de vacante (Su utilizaran plataformas digitales de reclutamiento, asi como

redes sociales).

Seleccion de curriculos (Seleccionar los curriculos con la experiencia solicitada para

alcanzar los objetivos requeridos).

Contacto (Agendar cita para entrevista y realizar un breve sondeo de la experiencia y
habilidades del candidato).

Pruebas (Se realizarén pruebas en el &rea de taller para evaluar la experiencia descrita
por el candidato, asi como realizacion de pruebas psicoldgicas y conocimientos

especificos.
Responsable Tarea Objetivo Fecha de
realizacion
Reducir la carga | Al iniciar propuesta
de trabajo a cada de plan para
trabajador actual | implementacién de
Gerencia Contratacion de |y asignar nuevas | metodologia de las

personal tareas a personal 5s, en empresa
de nuevo ingreso importaciones y
para exportaciones
cumplimiento de | HALH, Guatemala,
método 5S vy Guatemala
reducir tiempos
en reparacion de

vehiculos.
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Actividad 7. Auditorias Internas

Para el seguimiento y cumplimiento de propuesta de plan para implementacion de
metodologia de las 5s, en empresa importaciones y exportaciones HALH, Guatemala,
Guatemala, se agendaran auditorias internas para la verificacion de las actividades
asignadas a cada miembro del taller, asi como la verificacion de hojas de control y
orden en las diferentes areas de trabajo.

Encargado Tarea Frecuencia de tarea

asignada

Auditoria interna para
Gerencia y supervisor | verificacion de Trimestral

cumplimiento de procesos

Resultado 3: Programa de capacitacion a personal de empresa Importaciones y

Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala.
Actividad 1. Taller Método 5s

Se propone desarrollar un taller de capacitacion de 5s dirigida al personal de taller de
reparacion de vehiculos como a supervisores y gerencia, con el objetivo de conocer a
profundidad el método propuesto, conocer los pasos para una adecuada
implementacién, identificar los beneficios de la implementacion e identificar las

claves para lograr la sostenibilidad del método 5s.

Lugar: Instalaciones de empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala,

Guatemala

Duracion de taller: 3 dias (3 horas diarias)
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Responsable: Se contratard a una empresa externa como asesoria encargada de

impartir el taller.

Material de apoyo: Presentaciones visuales, folletos, asi como recorrido en el area

de trabajo para identificar las necesidades actuales.

Actividad 2. Taller Reparacién de Vehiculos

Con el fin de profundizar los conocimientos sobre reparacion de vehiculos, se propone
impartir un taller que ayude a conocer nuevos procesos de reparacion, diagnosticar
fallas comunes, asi como el mantenimiento preventivo y correctivo de sistemas
mecénicos, eléctricos y electronicos, técnicas de enderezado y pintura y orden en el
taller.

Lugar: Instalaciones Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad INTECAP

Duracién: 6 meses asistiendo 1 dia a la semana (cada sesidn tiene una duracion de 5

horas)

Responsable: Instructores de Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad
INTECAP

Material de apoyo: Herramientas propias de la empresa Importaciones y
Exportaciones HALH, Guatemala, Guatemala, asi como equipo brindado por el
INTECAP.

Actividad 3. Taller Motivacional

Orientado a la motivacion laboral con el objetivo de crear un equipo méas competitivo,

que cada trabajador identifique sus necesidades labores, asi como conocer y alcanzar
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metas establecidas, son factores esenciales para crear un ambiente de trabajo

productivo y eficiente.

Lugar: Instalaciones de empresa Importaciones y Exportaciones HALH, Guatemala,

Guatemala
Duracion: 4 horas
Responsable: Consultoria externa

Material de apoyo: Presentaciones visuales, video motivacional, actividades en

grupo.

Actividad 4. Taller Sobre Uso Adecuado de Herramientas de Taller Automotriz

Esta actividad pretende que las personas involucradas en el proceso de reparacion de
vehiculos conozcan de cerca el uso adecuado de herramientas, asi como el transporte
correcto de las misma y evitar accidentes con el uso de estas, el objetivo de esta
actividad es mantener el orden en area de trabajo y reducir tiempos innecesarios

generados por el desorden de herramienta.
Lugar: Instalaciones Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad INTECAP
Duracion: 2 dias (5 horas diarias)

Responsable: Instalaciones Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad
INTECAP

Material de apoyo: Presentaciones visuales, herramienta proporcionada por Instituto

Técnico de Capacitacion y Productividad INTECAP.
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Anexo 2. Matriz de la Estructura Logica.

Reducir el tiempo en

la reparacion de

vehiculos, en
empresa
Importaciones y

Exportaciones
HALH, Guatemala,

Guatemala.

implementada la
propuesta, se reduce
el tiempo en la
reparacion de
vehiculos, en
empresa
Importaciones y
Exportaciones
HALH, Guatemala,
Guatemala, y a la
vez se

soluciona el efecto
en 50%.

unidad

ejecutora.

) Medios de Supuestos o
Componentes Indicadores L
verificacion cooperantes
Objetivo  general: | Al quinto afio de Reportes de la La Gerencia General

brinda
toda la colaboracion
para implementar la

propuesta.

Objetivo especifico:
Mejorar la eficiencia
de operacion en taller
de

reparacion de
vehiculos, en
empresa

Al quinto afio de
implementada la
propuesta se mejora
la

eficiencia de

operacion en taller de

reparacion de
vehiculos, en
empresa

Reportes de la
unidad

ejecutora.

La Gerencia General
brinda

toda la colaboracion
para implementar la

propuesta.




Importaciones y
Exportaciones
HALH,

Guatemala,
Guatemala.

Resultado 1:
Fortalecimiento de
la Unidad Ejecutora

Resultado 2:
Desarrollo de
propuesta plan para

de

metodologia de las

implementacion
5, en empresa
importaciones y
exportaciones

HALH, Guatemala,

Guatemala.

Resultado 3:
Programa de
capacitacion a

personal de empresa
importaciones y
exportaciones
HALH, Guatemala,
Guatemala.

Importaciones y
Exportaciones

HALH, Guatemala,
Guatemala, y a la vez
se  soluciona el

problema en un 50%.




