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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se desarrollé con la finalidad de disminuir los
retrabajos en el proceso de los servicios en una empresa de mantenimiento, ubicada en la
ciudad de Cajamarca en el afio 2022, en las actividades con mayor demanda de la empresa,
asi como también aumentar la productividad, causados por diversos factores que no agregan
valor en los servicios. Por ende el objetivo es implementar las herramientas Lean
Manufacturing para disminuir los retrabajos, para ello primero se realiz6 un evaluacién
general del &rea de mantenimiento en el que se ejecutd la observacién directa, seguidamente
se analizaron los datos recolectados para la propuesta de las herramientas Lean, y finalmente
se hizo una comparacion de los resultados obtenidos con la situacion diagnosticada en el que
se determinaron que los resultados obtenidos ayudaron a reducir los retrabajos y a mejorar

la situacién analizada en el &rea.

PALABRAS CLAVES: Lean Manufacturing, productividad y retrabajos.
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CAPITULO I: INTRODUCCION
1.1. Realidad Probleméatica

En el siglo XX se desarrollaron los primeros vehiculos a motor, asi como las
carrocerias, es por ello por lo que se fueron consolidando nuevas empresas del sector
automotriz, lo cual ha permitido que en los Gltimos afios estos hayan adquirido un gran

crecimiento en su sector, principalmente para los continentes de Asia y América.

El sector automotriz es considerado a nivel mundial, ya que ha logrado convertirse en
una de las industrias mé&s completas en la era moderna. La importancia del sector esta

enfocada fundamentalmente en el aspecto social y econémica que produce. Gachuz, (2011)

El liderazgo obtenido en la industria automotriz en México, hoy en dia representa el
segundo sector econémico mas importante en el pais, ya que ocupa el 4% del PBI, y el 20%

en la produccion manufacturera Aguilar Pérez et al., (2015)

Banda Ortiz et al., (2016), nos dice que en el estado de Querétaro esta industria
incrementd considerablemente, por lo que permitié generar un impacto positivo en su

economia, ademas de la fortaleza del estado.

Este sector esta constituido por una de las actividades méas exigentes del mercado
global, ya que requiere un aumento constante de la productividad y aprovechamiento de la

magquinaria y equipos. Alvarez Newman, (2012)
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Jiménez et al., (2019) la industria automotriz presenta diversas actividades de
ensamblaje de vehiculos ligeros, camiones, busetas y motos y fabricacion de partes y piezas

para estos vehiculos; también, de igual manera estas aportan en diversas industrias.

Youssouf et al., (2014) este sector estd constituido por una de las actividades mas
exigentes del mercado global, ya que requiere un aumento constante de la productividad y

aprovechamiento de recursos.

Bil & Sartelli, (2018), evidenciaron alrededor de los afios 80 y 90 una caida de las
ventas, producciones, aumento de costos, y reduccion en ciertos indicadores, que generaron
una gran crisis en el sector. Debido al gran desarrollo que ha obtenido el sector se han
presentado crisis externas en la industria, ocasionado por el alza de precios, en donde
disminuy6 la demanda, y generé una gran crisis financiera, asimismo, se identificaron
diversos factores negativos internos durante el proceso operativo, como los tiempos de

demora, déficit en la gestion de sus materiales, los retrabajos, entre otros.

Mufioz Pinzén et al., (2018) , nos dicen que existen distintas formas de mejorar la
productividad en el desarrollo de los distintos procesos. Las herramientas que ayudan a las
empresas a mejorar sus sistemas productivos son Lean Manufacturing que se concentran en

reducir los desperdicios en los procesos operativos y aumentar la productividad.

Asimismo, permite mejorar la eficiencia de las organizaciones, en la que se

optimizaran recursos y se obtendran resultados positivos.

Carrefio Duefias et al., (2019), las técnicas que engloban en las herramientas Lean

Manufacturing se basan en la metodologia propuesta, las cuales consta de cuatro fases que
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herramientas TPM, Kaizen, Poka Yoke, SMED.

En Cajamarca existen distintas empresas dedicadas a la industria automotriz, en las
cuales muchas de ellas presentan retrabajos en los distintos procesos de ejecucion, debido a

que no cuenta con un sistema adecuado para la ejecucion de estas.

Bil y Sartelli, (2018) nos dicen que las empresas que brindan este tipo de servicio se
encuentran en un entorno altamente competitivo, por ende, es primordial que estas mejoren
continuamente su sistema de produccion, inclusion y servicio, de tal manera que estas
satisfagan las necesidades del cliente. Cada empresa tiene como objetivo mejorar la calidad

y rendimiento del servicio a ofrecer.

1.1.1. Antecedentes

Orosco & Alva (2021), en la tesis titulada:” Propuesta de implementacion de
herramientas Lean Manufacturing para mejorar el proceso productivo de una empresa
metalmecénica de la ciudad de Cajamarca”, plantearon como objetivo principal desarrollar
la propuesta de implementacién de herramientas Lean Manufacturing para mejorar el
proceso productivo en la empresa metalmecanica. Este estudio es una investigacion
cuantitativa, teniendo como poblacion a la empresa Metal Industria HVA, y como muestra
al area de operaciones de la empresa. En sus resultados, mediante la implementacion de las
5’s se obtuvo que permitira a la empresa tener un beneficio mensual de 1250 soles, y
aumento en su nivel de desempefio en un 85%, y con la metodologia Kanban se redujo la
tasa de desperdicio de un 8% a un 3%. Finalmente concluyeron que es un proyecto rentable

y viable, teniendo un VAN positivo de s/. 18,581 y un TIR del 15%.
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Terrones & Rudas, (2021), desarrollaron la tesis titulada: *9&fio de un sistema Lean

Manufacturing para incrementar la productividad en el area de mantenimiento de la empresa

M.S.A. Automotriz S.A.C. Cajamarca”, determinaron como objetivo disefiar un sistema

Lean Manufacturing de acuerdo a las 5°S, Poka Yoke, y diagrama de recorrido, para
mejorar el nivel de productividad en el area de mantenimiento y presentar una evaluacion
econdmica a través del costo-beneficio en la empresa M.S.A Automotriz. Esta investigacion
es del tipo cuantitativa, aplicada, preexperimental y correlacional. Los resultados que se
lograron obtener fue que se redujeron los reprocesos dentro del area, teniendo inicialmente
21% de autos que no pasaban el proceso inicial, pasando a un 6%, la variacion obtenida fue
de 15%, asi como también se mejoro el % de desempefio en un 93%. Concluyendo que se
mejoro la productividad, y se disminuyeron los desperdicios, asi como también se afirmo lo

conveniente que es este plan de mejora dentro del taller, y en la distribucion.

Infantes (2021), desarroll6 en la tesis titulada: “Implementacion de las herramientas
Lean Manufacturing en el area de produccion para incrementar la productividad en la
empresa Eurotubo S.A.C.”, tuvieron como objetivo determinar el impacto de la propuesta
de implementacion de herramientas Lean Manufacturing para incrementar la productividad
y realizar la evaluacion econdémica en la empresa Eurotubo S.A.C. Esta investigacion es de
tipo aplicada, presentando como muestra a todos los trabajadores del area de produccion y
operacion. Los resultados que obtuvieron fue que con la implementacion de las 5’s,
redujeron los desperdicios, mejoraron la organizacion y orden en el area, obteniendo un
beneficio de s/.10,715, asimismo con el desarrollo de del plan de capacitacion obtuvieron un
beneficio de s/.5,655, asi como también con la herramienta del TPM, se disminuy0 las fallas

imprevistas en 21, obteniendo una mejora econémica de s/.12,773, logrando mejorar la
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productividad en un 81%.Finalmente se concluyd que e€XP¥8 una mejora en la

productividad, teniendo como indicador econdmico un VAN s/.37,635.42 y un TIR de 74%,

siendo rentable y eficiente.

Flores (2018), en su trabajo de investigacion, titulado “Aplicacion de herramientas
Lean Manufacturing para mejorar la entrega de pedidas en una empresa automotriz, Santa
Anita, 2018, plantearon como objetivo principal determinar de qué manera las herramientas
Lean Manufacturing mejoraran la entrega de pedidos en la empresa automotriz, presentando
un tipo de investigacion aplicada. En sus resultados lograron determinar y obtener que la
implementacion del Takt time, disminuyo los tiempos de entrega, pasando de 34.2 min a 27
min, de la misma forma con la metodologia de Kaizen aumenté el nivel de cumplimiento a
un 87.28%. Permitiendo concluir que las herramientas planteadas disminuyeron los tiempos,
mejorando la gestion en el proceso de los servicios, incrementado en un 61,05%, atendiendo

las demandas de los clientes.

Rodriguez, (2018), es su trabajo de investigacion: “Manual de mejora para la
diminucion de tiempos de retrabajos en el area de montaje automotriz”, presentaron como
objetivo principal reducir el tiempo generado y los desperdicios, manteniendo la calidad del
servicio, siendo un tipo de investigacion cuantitativa. En sus resultados obtuvieron que con
la metodologia de las 5°s mejoraron la calidad en el area, ya que presentan una mejor
clasificacion de los elementos, como un orden y limpieza adecuada para la empresa, de
acuerdo con el diagrama de Pareto, se determinaron las causas que percuten principalmente
en la empresa automotriz, y finalmente con el diagrama de Gantt se logré disminuir los
tiempos de retrabajos. Concluyendo que las mejoras planteadas y desarrolladas mejoraron la

situacion inicial en el &rea de montaje, siendo viable y eficiente.
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Carrillo, Alvis, Mendoza & Cohen, (2018), en el tema de investigacion que
desarrollaron titulada:” Lean Manufacturing:5’s y TPM, herramientas de mejora de la
calidad. Caso empresa metalmecanica en Cartagena, Colombia”, tuvieron como objetivo
primordial establecer una propuesta de implementacion de Lean Manufacturing a través del
uso de herramientas de produccion esbelta y de confiabilidad de procesos, asimismo de la
calidad, como diagrama Ishikawa y diagrama de actividades. En sus resultados obtuvieron
qgue con la implementacion de las 5°s hay un material eliminado de 37,1 kg, un espacio
despejado en un 22%, un ambiente mas organizado, y se determinaron las causas que generan
las problematicas, de la misma forma se redujo las paradas en los equipos y la frecuencia de
fallas, y reduccién de tiempos. Lograron concluir que la implementacion de las herramientas

son muy Utiles para mejorar el proceso del servicio en la empresa metalmecéanica.

Rojas & Gonzales, (2022), en el trabajo de investigacion elaborado y titulado:”
Aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing para el mejoramiento del proceso
productivo de la empresa Del Ben S.A.S. de la ciudad de Ctcuta”, presentaron como objetivo
principal aplicar las herramientas Lean Manufacturing para mejorar el proceso productivo,
y desarrollar una propuesta de acciones de mejorar para la empresa Del Ben S.A.S., siendo
la presente una investigacion de tipo descriptiva. Los resultados que lograron obtener fueron
que con la herramienta de las 5’s hubo una mejor organizacién y planificacion con los
materiales, y mejora en la entrega a tiempo a los clientes, asimismo se eliminaron los

desperdicios del area, con la programacién de Kanban hubo un mejor orden con los
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requerimientos de los insumos y la disponibilidad de la materia*fit###, de la misma manera
con la implementacion del VSM se increment6 el tiempo de funcionamiento en la
seccionadora en un 12,4%, asimismo en el area de enchapadora en 17%, en el area de

mecanizado en un 7.4%, en el area de ensamble y limpieza en un 1.1.%.

Concluyendo que las herramientas utilizadas redujeron significativamente las

actividades que no agregaban valor en cada proceso de la empresa.

La empresa AutoStar Caxamarca S.R.L estd enfocada en brindar servicios mecanicos
en la ciudad de Cajamarca, esta empresa cuenta con distintas areas dentro de su proceso, sin
embargo, en el area de mantenimiento se ha identificado la presencia de excesivos retrabajos,
a causa de una mala distribucion y gestion en el almacén perjudicando la calidad del servicio,
la productividad, y eficiencia, teniendo como consecuencia la demora en la entrega de los
servicios. Es por ello que con la presente investigacion se podra implementar las
herramientas lean Manufacturing para la disminucion de los retrabajos y optimizacion de la

productividad de la empresa.

1.1.2. Contextualizacion

Lean Manufacturing

Segun Tejada (2011), las herramientas Lean Manufacturing es un sistema de mejora
de procesos, cuyo objetivo principal es eliminar desperdicios o actividades que no generan

valor al cliente.

De acuerdo con Rojas (2017), Lean Manufacturing o produccién esbelta tiene un
enfoque en la mejora continua y optimizacion de los servicios, permitiendo disminuir los

despilfarros en inventarios, tiempo, retrabajos, productos defectuosos.
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Retrabajos

Segun Rodriguez (2018), nos dice que los retrabajos son actividades que se encuentran
fuera del proceso de produccién, y que requieren de un trabajo adicional para poder obtener
resultados mas favorables, por lo cual generan un déficit en la calidad del producto

terminado.
5’s

Segun Reyes, Aguilar, Valencia, Acosta & Pifiero, (2017), las 5’s es una herramienta
cuyo fin es la mejora continua de los procesos de gestion, con la tarea de formar un ambiente

de trabajo mas eficiente, limpio, organizado y productivo.
Pérez (2017), nos dice que esta metodologia estd comprendida por 5 principios:
Seiri (Eliminar)

Este primer principio trata de clasificar y eliminar los elementos que no son necesarios
en el area, asimismo de conservar y clasificar todos los materiales 0 documentos en el sitio

correcto, para un mejor ambiente de trabajo.
Seiton: Ordenar

Es mantener los elementos de trabajo necesarios en forma ordenada, identificada y en
sitios de facil acceso, para que el operador pueda localizar de manera rapida y eficiente los

materiales, herramientas o documentos a necesitar.
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Seiso: Limpieza

En la tercera S, consiste en mantener el entorno de trabajo, incluido el mobiliario,
equipo, maquinas y herramientas, paredes, pisos y otras areas del lugar de trabajo de manera
limpia y aseada, haciendo que el empleador sea responsable con los objetos de uso y

mantenga un ambiente adecuado para laborar eficientemente.
Seiketsu: Estandarizacion

Consiste en que los trabajadores logren conservar las tres primeras S, asi como también
ejecutarlas constantemente, para determinar si las acciones planteadas son Utiles para la

mejora en la empresa.
Shitsuke: Disciplina

Esta Gltima parte del proceso es la mas compleja e importante a desarrollar, ya que
consiste en que todos los trabajadores asuman el compromiso y mantengan el habito de
disciplina, orden y limpieza dentro del area, para obtener resultados positivos y un ambiente

de trabajo mas agradable.
Takt time

De acuerdo con Gudifio, Guillermo, Cedillo & Gaston, (2011), nos dice que el takt
time es una herramienta que nos permite controlar el ritmo de tiempos del proceso para

entregar la demanda de los clientes dentro del tiempo y de acuerdo a la cantidad establecida.
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Diagrama de recorrido

De acuerdo con Velasco (2014), dice que el diagrama de recorrido es una
representacion grafica sobre el area de trabajo en el cual se tiene en cuenta las operaciones,
las demoras, el transporte y almacenamiento, con el que facilita una mejor visibilidad de la

distribucion de la planta, y permite determinar los avances y retrocesos del proceso.
2.2 Formulacion del problema

Problema general

¢De qué manera la implementacion de herramientas Lean Manufacturing disminuiran
los retrabajos de mantenimiento en la empresa automotriz AutoStar Caxamarca S.R.L.,

Cajamarca, Peru, afio 20227
Problemas especificos

¢Como realizar un adecuado diagnostico de la situacion actual de los factores que
generan los retrabajos en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L., Cajamarca, Perd, afio

20227

¢COmo influye la implementacion de las 5’s en la disminucion de los retrabajos de

mantenimiento en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L., Cajamarca, Peru, afio 20227

¢Como influye la aplicacién del diagrama de recorrido en la disminucion de los
retrabajos de mantenimiento en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L., Cajamarca, Perd,

afio 20227
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mantenimiento en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L., Cajamarca, Per0, afio 2022?

2.3 Objetivos
Objetivo general

Determinar de qué manera la implementacion de herramientas Lean Manufacturing
disminuyen los retrabajos de mantenimiento en la empresa automotriz AutoStar Caxamarca

S.R.L., Cajamarca, Peru, afio 2022.
Objetivos especificos

Determinar coémo influye la implementacion de las 5’s en la disminucion de los
retrabajos de mantenimiento en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L., Cajamarca, Perd,

afio 2022.

Determinar como influye la aplicacion del diagrama de recorrido en la disminucion de
los retrabajos de mantenimiento en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L., Cajamarca,

Peru, afio 2022.

Determinar como influye la aplicacion del takt time en la disminucién de los
retrabajos de mantenimiento en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L., Cajamarca, Perd,

afio 2022.

2.4 Hipotesis

Hipotesis general
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La implementacién de herramientas Lean Manufacturing di$fitfiuyen los retrabajos de

mantenimiento en la empresa automotriz AutoStar Caxamarca S.R.L., Cajamarca, Perd, afio

2022.

Hipotesis especificas

La implementacion de las 5’s disminuyen los retrabajos la empresa AutoStar

Caxamarca S.R.L., Cajamarca, Perd, afio 2022.

La implementacion del diagrama de recorrido disminuye los retrabajos de

mantenimiento en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L. Cajamarca, Perd, afio 2022.

La implementacion del takt time disminuyen los retrabajos de mantenimiento en la

empresa AutoStar Caxamarca S.R.L. Cajamarca, Peru, afio 2022.

2.5 Justificacion

Justificacion General

Plantea una propuesta de mejora para los retrabajos obtenidos dentro del proceso de
mantenimiento de la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L., para el cual se tiene planteado
implementar las herramientas Lean Manufacturing, una metodologia de mejora continua, la
finalidad principal de esta implementacion es optimizar sistemas, procesos y servicios de la
automotriz. El solucionar esta problematica permitird disminuir los retrabajos, optimizar los
procesos de los servicios y mejorar la eficiencia, lo cual serd beneficiario para los diversos

clientes de la empresa.

Justificacion Practica
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Presenta justificacion practica porque se plantean altefifdfftas de solucién a un
problema concreto, la implementacion de herramientas Lean Manufacturing frente a los
retrabajos en el area de mantenimiento, asimismo permite establecer estrategias de mejora,

como takt time, 5’S y diagrama de recorrido.

Los resultados permitiran solucionar correctamente el problema existente en el proceso
de ejecucion de los servicios de mantenimiento, los cuales no permiten obtener una mejor

eficiencia y una mayor productividad en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L.
Justificacion Metodoldgica

En la presente investigacion se analizara el proceso del area de mantenimiento que se
realiza en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L, para identificar los desperdicios que
generan pérdidas en el proceso productivo, posteriormente se implementaran las
herramientas del Lean Manufacturing, con la finalidad de mejorar su sistema de produccion
de mantenimiento. La implementacion sera medida a través de los indicadores como son el
proceso de ejecucion, los retrabajos y el tiempo de entrega los cuales seran analizados en el

impacto de satisfaccion del cliente.
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CAPITULO Il: METODOLOGIA

2.1 Tipo de investigacion

Segun su enfoque

Cadena Ifiiguez et al., (2017), nos dice que “La investigacion cuantitativa produce
datos numéricos, por ende, recogen y analizan datos cuantitativos.

Cuantitativo: EIl tipo de investigacion considerado para este trabajo basado en las
herramientas Lean Manufacturing, se debe a que en la recoleccion de datos se van a
considerar valores numeéricos, con el que se podran medir las variables planteadas.

Segun su finalidad

Aplicada: Se determind este tipo, debido a que el propdsito es convertir los
conocimientos tedricos en préactica, es decir que el problema planteado se enfocara en la
aplicacion de la metodologia.

Coria Péez et al.,(2013), nos dice “ Es aquella que busca conocimientos especificos,
para la resolucion de problemas practicos”

Segun su alcance

Experimental: Se considerd investigacién experimental, debido a que los datos de la
variable independiente serdn manipulados para poder obtener efectos en la variable
dependiente.

Guevara et al.,(2020), nos dicen que la “La investigacion experimental es un proceso
que consiste en someter a un objeto o grupo de individuos en tratamiento a la variable

independiente para observar efectos en la variable independiente”.
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2.2 Poblacion y muestra

Poblacién

La poblacién de esta investigacion es finita, ya que es posible determinarla. En este
caso se van a considerar los procesos de mantenimiento de la empresa AutoStar Caxamarca
S.R.L., en Cajamarca.

Muestra

La muestra estd enfocada en los dos servicios con mayor demanda en la empresa, los
cuales son el servicio de reparacion de motor y de mantenimiento preventivo, de la empresa
AutoStar Caxamarca S.R.L.
2.3 Materiales, instrumentos y métodos

Los materiales que se han considerado para poder llevar a cabo esta investigacion
sobre los problemas que se presentan en el proceso del servicio de mantenimiento con
respecto a los retrabajos, sera detallado en la jError! No se encuentra el origen de lar

eferencia..
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Tabla 1l

Materiales para la recoleccion de datos

Materiales

Guia de observacion

Block de notas
Resaltador
Lapiceros

Tipex
Engrapador

Programa digital de redaccion de textos.

Grabadora de voz
Block de notas

Lapiceros

Nota. Clasificacién de los materiales a utilizar.

2.4  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Como técnica para la recoleccion, se optara por la observacion; encuesta y entrevista,
ya que nos permitird obtener la informacion necesaria para el desarrollo de esta
investigacion, con el que se pueda recopilar los datos mas importantes y concretos para la

evaluacién en cada indicador, en la Tabla 3 se muestra detalladamente.
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Técnicas Fuente
Observacion Primaria
Encuesta Primaria
Entrevista Primaria

Nota. Clasificacion de las técnicas a utilizar segun su fuente.

Observacion: Esta técnica es muy importante en el desarrollo de nuestra investigacion,

ya que nos permite observar detenidamente cada suceso que implica los retrabajos de la

empresa, el cual debemos de registrar adecuadamente.

Encuesta: Recopilaremos mediante la encuesta datos importantes del proceso del

mantenimiento, para que seguidamente sea procesada y analizada.

Entrevista: Mediante esta técnica de recoleccidn, nos permitird obtener informacion de

maés utilidad y asegurada, ya que sera realizada a los mismos trabajadores de la empresa

AutoStar.

Cruzado Méndez.; Pozo Hernandez, S.
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Tabla 3

Instrumentos para la recoleccion de datos

Técnicas Instrumentos Objetivo

Observar la  situacion
inicial del &rea de
., . ., mantenimiento, recopilar
Observacion Hoja de observacion P
los datos necesarios, Yy
determinar los factores

que generan los retrabajos.

Evaluar cémo se
desarrolla el manejo de las
herramientas después de la
Encuesta Cuestionario implementacion en los
procesos de los servicios
en el area de

mantenimiento.

Analizar y conocer las
diversas opiniones de los
trabajadores de la empresa
Entrevista Entrevista con respecto a los
servicios, y las
deficiencias que presentan
en los procesos y en el

area.

Nota. Herramientas de utilizaciéon de acuerdo con los instrumentos.
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2.5 Procedimiento

Recoleccion de datos

Para poder llevar a cabo el desarrollo de este estudio de investigacion, primero se hizo
uso del instrumento de la hoja de observacion, con la intencion de recopilar los datos mas
necesarios e importantes que se evidenciaron en el area de mantenimiento, con la finalidad
de determinar los principales factores que generan los retrabajos, y los que percuten en el
rendimiento de la eficiencia, y desemperio, de la misma manera se obtuvo informacion sobre
la distribucion y el orden en el area 'y en la misma empresa. Sin embargo, para poder obtener
datos mas precisos, ejecutamos una entrevista al duefio de la empresa y a los trabajadores
mecanicos, logrando conocer las diversas causas que generan los retrabajos, asi como
también los tiempos que conllevan en realizar los servicios de mantenimiento, y la ausencia
de herramientas que permitan una mejor gestion dentro de la empresa AutoStar Caxamarca
S.R.L. Esta recopilacion permitira evaluar las mejoras para la automotriz.

Andlisis de datos

Con la oportuna recoleccién de datos, primero se plasmaran las causas determinadas
en el diagrama de Ishikawa, continuamente se desarrollara el diagrama de Pareto, en la que
identificaremos las principales causas que generan el problema en el area de mantenimiento,
de acuerdo a la frecuencia calculada. Seguidamente, al conocer estos datos importantes, se
identificaran las herramientas Lean Manufacturing a desarrollar como parte de las mejoras
en los procesos de los servicios, para ello se hizo el analisis inicial de los tiempos
recolectados a través del diagrama de actividades del proceso, segun cada servicio con mayor

demanda, como lo son la reparacion de motor y el mantenimiento preventivo.
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Luego se ejecutara la implementacién de cada metodologia, para ello se hizo una
evaluacion inicial para las 5s, el diagrama de recorrido y el takt time, con la intencion de
conocer de qué manera se desarrollara la implementacion de cada metodologia. Finalmente
se comparara los diferentes indicadores como el % de cumplimiento, el nivel de desempefio,
la eficiencia de situacion inicial analizada con la situacion posterior a la implementacion,
con la finalidad de conocer si las herramientas aplicadas han sido favorables para la empresa
de mantenimiento, y como ha mejorado a la empresa.

Figura 1

Representacion grafica del procedimiento

Sotware de
DAP diagramas
| Recoplicacion de
datos
Balance de linea
— 5’s
. Evaluacion de la
Procedimiento situacion actual. Determinacion de Diaarama de
— las herramienta —— re?: orrido Software
Lean a aplicar.
Comparacionde | | Takttime
| | 16s resultados con
la situacion
diagnosticada
Figura |. Procedimiento grafico.
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2.6 Aspectos éticos

Originalidad

Los datos que se han podido determinar y obtener, son reales y confiables, los cuales
no han sido manipulados.

Veracidad

La informacion obtenida en base a los diferentes autores corresponde a las citas

bibliograficas, las cuales han sido verificados.
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CAPITULO Ill: RESULTADOS

La presente investigacion ha recaudado los diversos datos en los programas ofiméticos
de Excel y Word, asimismo para el desarrollo de este se ha utilizado el software Minitab, en

el cual se ha elaborado el diagrama de Pareto e Ishikawa.

De acuerdo con el analisis inicial, es decir para la evaluacion del &rea de
mantenimiento hemos usado Ishikawa para determinar las deficiencias que generan el
problema principal de la empresa, del mismo modo utilizamos Pareto, en el que hemos

justificado las propuestas que se estan proponiendo para disminuir lo retrabajos.

De la misma manera se presenta el disefio de las propuestas y el impacto que generaria

en el nivel de satisfaccion de los clientes.

3.1 Analisis del escenario inicial
Informacion general de la empresa

Datos especificos

Tabla 4

Informacién general de la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L.

Razon social AUTOSTAR CAXAMARCA S.R.L

Rubro de la empresa Mantenimiento

Tipo de empresa Sociedad comercial de responsabilidad limitada
RUC 20604438072

Ubicacion Jr. Antonio Astopilco #500

Nota. Datos mas relevantes de la empresa AutoStar
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Resefia Historica
La empresa AutoStar Caxamarca, empez0 a ejecutar sus actividades el 22 de marzo
del 2019, en la ciudad de Cajamarca, como consecuencia de la misma necesidad de la

poblacién.

Comenzo sus labores en un local alquilado, ya que no poseian los suficientes recursos

econdémicos para adquirir un local propio.

Actualmente se encargan de brindar diversos servicios mecanicos a diferentes medios
de transporte como buses, camiones y automaviles, ejerciendo principalmente la actividad
de mantenimiento y reparacion de vehiculos, automotores, asimismo de la venta al por menor

de articulos de ferreteria, pintura y productos de vidrio en comercios especializados.
Descripcion de actividades

AutoStar Caxamarca realiza diversos trabajos de mantenimiento, entre ellos
mantenimiento y reparacién de motores y transmisiones; mantenimiento y reparacion de
suspension, direccidn y frenos; mantenimiento y reparacion de los sistemas electrénicos, asi
como también diagndstico computarizado y soldaduras. Entre todos estos trabajos, los que
tienen mayor demanda por parte de los clientes son el cambio de motores y los

mantenimientos preventivos.

Productos

Los productos que se comercializan en la empresa mecénica se detallaran Tabla 5.
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Productos comercializados por AutoStar Caxamarca S.R.L.
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Articulos

Junta enfriadora de aceite

Seguro

Reten de ciguefial

Guias de valvula

Cubierta

ATF transmision

Electronico

Cono de sincronizacion

Nota. Productos principales que vende AutoStar.

Proveedores y clientes

AutoStar Caxamarca para poder comercializar y realizar mantenimientos, tienen

establecidos empresas de gran prestigio que les proveen diversos materiales para realizar los

principales servicios de mantenimiento a los clientes, entre ellos empresas transportistas; de

estructuras metalicas; electromecanicas; etc.

Cruzado Méndez.; Pozo Hernandez, S.
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Tabla 6

Proveedores de la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L
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Proveedores

Baterias Castillo

Multiaccesorios Vale S.R. L

Taller Multimarca Génesis

Filtros Cajamarca

Inversiones Unicordio

Metalmark

Focsa

Ferreteria Medina

Nota. Lista de empresa principales que proveen a AutoStar.

Tabla 7

Clientes

Clientes

Deyfor E.I.LR.L

N.R servicios generales riverdad

Focsa

J.L transportes

Servicios generales San Francisco

Mundo transportes

Servicios generales Goiser S.R.L

Nota. Lista de clientes principales de AutoStar Caxamarca.
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Organigrama

La conformacion del personal de la empresa de mantenimiento esta dirigida por el
duefio y gerente general José Bardales, asi como también esta conformado por tres expertos
en mecanica, siendo ellos los que ejecutan los servicios mecanicos, los cuales estan dirigidos
y supervisados por el técnico lider Donoban Murrugarra.

Figura 2

Organigrama de la empresa

Gerente general

.| Jose Luicho Bardales

Tecnico mecanico lider

Donoban Murrugarra Mediana

Mecanico | Mecanico Il Mecénico 11

Samuel Chuso Alejandro Chuqui Teran L Elmer Chavez Garcia

Figura Il. Principales trabajadores de la empresa de mantenimiento.

3.1.1.Diagrama Ishikawa y Pareto
Anélisis del area de mantenimiento
En la empresa AUTOSTAR CAXAMARCA S.R.L cuentan con diferentes areas de

trabajo, entre ellas el area de almacén; mantenimiento; gerencia general; entre otros.
El area de mantenimiento es un ambiente al aire libre, un espacio abierto en donde se
encuentran algunas herramientas como llaves; linterna, gata hidraulica; engrasador y tubos

metalicos, asi como también aceites y grasas, ademas de algunos EPP, para la adecuada
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proteccion del trabajador. Asimismo, se observan materiales que son irrelevantes para
la realizacion de los servicios.

La empresa de mantenimiento diariamente reciben trabajos mecanicos que generan
gran cantidad de ingresos, asi como también los trabajadores laboran con normalidad, pero
a pesar de estos factores positivos, existen algunas deficiencias en el proceso de sus
operaciones que perjudican directamente en la productividad de la empresa. El problema con
mas frecuencia son los retrabajos que percuten en la entrega tardia de los servicios, los
costos, Yy la insatisfaccion de los clientes, esto se debe a que los materiales que utilizan no
son almacenados en el lugar correcto; generando la confusion de piezas y el mal ensamblaje
del mismo; asi como también la saturacion de trabajo que tienen los trabajadores por la falta
de personal; mala planificacién de los procesos de servicios y el orden y limpieza del area
de mantenimiento. Para obtener un mejor diagndstico del area, se plasmara en los siguientes
diagramas de Ishikawa y Pareto, los cuales seran realizados a través del programa estadistico

Minitab.

Figura 3

Situacioén inicial del area de mantenimiento

Figura lll. Diagnéstico del area, el cual servira para implementar las herramientas Lean.
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Figura 4

Diagrama de Ishikawa

Material

materiales en el drea de
mantenimiento

Materiales innecesarios en el
drea de mantenimiento

Materiales desordenados en el
area de almacén

Distribucidn inadecuada de los
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Diagrama de causa y efecto

Mano de obra

Falta de personal
Saturacion del personal

Carga laboral

Retrabajos en

Area de mantenimiento
desorganizada

Ausencia de limpieza en el
drea de mantenimiento

Contaminacidn del drea de
mantenimiento

Medio Ambiente

Inadecuada planificacidn para
ejecutar los servicios de
mantenimiento

Deficiente ensamblaje en los

automdviles

Falta de capacitacién en la
ejecucion de los servicios de

manetenimiento

el area de
manetenimientao.

Maguinas en mal estado

Maquinas inoperativas en el
area de mantenimiento

Inadecuado manejo de las
maquinas

Método

Maguinas

Figura IV. Causas que generan los retrabajos en el area de mantenimiento.

En el diagrama de Ishikawa se determinaron y analizaron las razones que percuten en

el alto nivel de retrabajos, el cual cada uno esta categorizado por diversos factores. En la

presente investigacion se hizo el analisis en 5 M, las cuales fueron mano de obra, maquinas,

materiales, métodos y medio ambiente, excluyendo el factor de medicidn, ya que no cuentan

con causas que influyan en el problema.

Con el desarrollo del diagrama de Pareto se lograra analizar y determinar las causas

que generan los retrabajos en la empresa con su respectiva frecuencia, es decir con la

cantidad de veces que suceden estas causas.
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Figura 5

Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto de Causas
50

- 100
40
- 80
1] ar
2 30 60 ©
= ot
[ - [=
g g
e
w .
= 20 o &
-
10 20
o 4]
Causas c2 3 c1 c4
Frecuencia 15 12 11 10
Porcentaje 313 250 229 208
% acumulado 313 56.3 79.2 100.0

Figura V. El % acumulado de la causa més relevante es de 31.3.

Con respecto a la figura del diagrama 80/20, podemos visualizar que la causa principal
de los retrabajos es la ausencia de limpieza y orden en el area, debido a la falta de
organizacion que presentan. Asimismo, determinamos que el 80% de causas dependen del
20% total, de las cuales se detectaron cuatro causas principales que generan los retrabajos, a

continuacion, en la Tabla 8, se detallara cada causa con su respectiva frecuencia.

Tabla 8

Causas

Orden Causas Frecuencia
C1 Ensamblaje inadecuado. 11
Cc2 Ausencia de limpieza y orden 15

en el area de trabajo.

C3 Mala planificacion. 12

C4 Ausencia de personal. 10

Nota. La frecuencia que mas percute en la causa principal es de 15.
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Asimismo, se calculé adecuadamente la frecuencia acumulada, teniendo en cuenta el
valor anterior y actual de la frecuencia, para poder continuar con la suma de ambos valores.
Asi como también se analiz6 el porcentaje en donde se tomaron datos de frecuencia con el

que seguidamente se dividio con la suma total del mismo.

Finalmente se calcul6 el % acumulado, el cual de la mima manera se utilizaron datos
numericos del porcentaje, para ejecutar la suma del valor anterior y actual. Con el fin de
conocer detalladamente cada formula y evaluacion numérica realizada, se desarrollar a

continuacion:
Ecuacién 1
Frecuencia acumulada

Fi = Valor anterior de frecuencia acumulada +

Valor actual de frecuencia
Tabla 9

Célculo de la frecuencia acumulada

Frecuencia Frecuencia acumulada
Causas ]
(fi) (Fi)
. 11
Ensamblaje inadecuado. 11
Ausencia de limpieza y orden
) ) 15 26
en el area de trabajo.
Mala planificacion. 12 38
Ausencia de personal. 10 48
Total 48

Nota. La frecuencia acumulada coincidié con el total de frecuencia, teniendo un valor de 48.
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En relacion al célculo de la frecuencia acumulada, para hallar el primer valor se hizo

la suma del valor anterior de Fi con el primer valor de frecuencia teniendo como resultado

11, seguidamente para el segundo calculo matematico se sumaron los valores de 11y 15 de

fi obteniendo un resultado de 26, de igual manera se hizo la evaluacion de 26 y 12, resultando

un valor de 38, y finalmente para el cuarto valor se realiz6 la suma del valor Fi 38 y el valor

fi 10 teniendo como resultado final 48, el cual coincide con la suma total de la frecuencia.

Seguidamente se realizara el calculo del porcentaje por cada causa determinada, para

ello se seguira la Ecuacion 2.

Ecuacion 2

Célculo del porcentaje

Tabla 10

Valor de frecuencia

Célculo de los porcentajes por cada causa

~ Total de la frecuencia

Frecuencia Frecuencia _
Causas ] Porcentaje
(fi) acumulada (Fi)
Ensamblaje inadecuado. 11 11 0,2291
Ausencia de limpieza y
orden en el &rea de 15 26 0,3125
trabajo.
Mala planificacion. 12 38 0,25
Ausencia de personal. 10 48 0,2083
Total 48 100%

Nota. La suma de los valores obtenidos en porcentaje nos dio un resultado del 100%.
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En referencia a la Tabla 10 del célculo de porcentaje se obtuvieron los valores
correspondientes de cada causa, en el que se dividié a cada valor de fi con el total del mismo,

es decir la division con 4, obteniendo un total del 100%.

De la misma manera se calcul6 el porcentaje acumulado, en base a la

Ecuacion 3.

Ecuacién 3
Férmula del porcentaje acumulado

% acumulado = Valor anteior del % acumulado +

Valor actual del porcentaje

Tabla 11

Célculo del % acumulado por cada causa

Frecuencia Frecuencia _ %
Causas ] Porcentaje

(fi) acumulada (Fi) acumulado
Ensamblaje
) 11 11 22,9% 22,9%
inadecuado.
Ausencia de
limpieza y orden en 15 26 31,3% 54,2%
el area de trabajo.
Mala planificacion. 12 38 25% 79,2%
Ausencia de

10 48 20,83% 100,0%
personal.
Total 48 100%

Nota. Al calcular el % acumulado de las causas, se obtuvo el 100%, de la misma manera

gue en el total porcentaje.
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De acuerdo a la tabla presentada para hallar el porcentaje acumulado en el primer valor
se sumo el porcentaje acumulado anterior con el primer valor de % , obteniendo un resultado
de 22,9%; asimismo para el segundo valor se calcul6 la suma de 22,9% mas 31,3%, teniendo
un resultado del 54,2% ; en el tercer célculo de la causa de mala planificacion se hizo la
suma correspondiente del 54,2% mas el 25%,, obteniendo 79,20 %, finalmente para la Gltima

causa se obtuvo el 100 % por ciento de la operacion matematica de 79,2 % mas el 20,83 %

3.1.2. Andlisis inicial de la actividad del servicio de mantenimiento

En la evaluacién a los servicios mas demandados como es el cambio de motor y
mantenimientos preventivos, ademas de la conversacion previa que se obtuvo con los
trabajadores mecanicos involucrados principalmente en las actividades, se determing y
evalud que existen operaciones en el proceso en donde se genera mucha demora, sobrepasa
el tiempo limite de entrega del servicio a los clientes, por el mismo hecho que hay retrabajos
en el procedimiento, principalmente por el mal ensamblaje de piezas, y el mismo desorden

que es generado por los trabajadores de la empresa.

Es por ello se representara graficamente cada proceso operativo en base a cada servicio
con mayor demanda, para obtener una mejor visibilidad del mismo, asi como también se

evaluaran las actividades productivas e improductivas en base a las siguientes ecuaciones

Ecuacion 4 y Ecuacién 5.
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Ecuacion 4
Actividades productivas
Y.(operacion, inspeccion)
x100%

Y:(operacion, inspeccion, transporte, demora, almacén)

Ecuacién 5

Actividades improductivas

Y.(demora, almacén, transporte) 100%
= . >, X 0
Y (operacion, inspeccion, transporte, demora, almacén)
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Diagrama de actividades del proceso del servicio de cambio de motor

PROCESO DE CAMEID DE HOTOR
UBICACION TALLER MECAHIGO ACTITIDAD HETODO ACTUAL
SERMIZIODE cAtEa oE | PFERACION . 4
ACTIFIDAD MaTOR
FECHA TRAMSPORTE 3
OPERADOR DEHMORA ? )
COMHEHTARIDE: IHSFECCION 1
ALHACEH ' 1
TIEHFO [(HIN] ZTLT
DISTAHCIA (HTS) 13
SIHBOLDS
DISTAHCIA
DESCRIFCION DE LA ACTITIDAD TIEHFO [HIN]
. - . - ' (HT=)
INGRES0 DE UHIDAD YEHICULAR * z
TRASLADD AL AREA DE INSPECCION H"*--h
24
INSFECCION DE YEHIGULD [~ =021 z
ELﬁBDHACII;IiH DEFROFORMADE —— .
TRASLADD AL AREA DE TRAESJO il [XE z
ELMECEM DE MATERIALES 2001 F]
SELECCIOH DE MATERIALES & UTILIZAR s 2404
DESMONTAJE DE HOTOR & 35
DESFIECE DEL MOTOR [RE
TRASLADD DERECTIFICADORA Y
ELEMENTOS MOVIELES 30d 3
LAYADO DE RECTFICADORA Y ELEMENTOS P 15.04
TRASLADD & LA Z0HA DE TRAESJO e =04 z
FULYERIZADO DEMOTOR - 35
EHSAMELAJE DE MOTOR ] 15.1%
COLOCACIOH DE REFRIGERAHTE [] 10,04
SUMINISTRO DE ACEITE [ 10,08
TRASLADD & LARAMFA - .04 z
FRUEEA DE EHCEHDIDO Y FUGA ) 15
TRESLADD & LAFISTA T 5{5 q
FRUEEADERUTA 15,105
EHTREGA AL CLIENTE [] 1.15

Figura V1. DAP del servicio de cambio de motor.
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Tabla 12

Operaciones del diagrama de actividades del servicio de cambio de motor

Resumen

Simbolo Descripcion Cantidad Tiempo
O Operacion 9 85.78 min
:> Transporte 6 27.57 min
D Demora 3 99.04 min
A Almacén 1 20.10 min
Inspeccion 1 30.21 min

O Operacion . 15 min

combinada

Total 21 277.70 min

Nota. El tiempo total de la ejecucién del servicio es de 277.70 minutos.

Para poder conocer el porcentaje de actividades productivas e improductivas que
presentan en el servicio, se detallara a continuacion:
Actividades improductivas

_ 146.71
"~ 277.70

x100%

=0,53 =53%

Actividades productivas

11599
"~ 277.70

x100%

=042 =42%
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En referencia al diagrama de actividades del proceso , en la actividad principal de la
empresa , el cual es la reparacion de motor ,se identificaron que la cantidad de actividades
productivas solamente alcanza un 42% y sus actividades improductivas un 53% lo que nos
quiere indicar que actualmente para dicha actividad no se tiene un adecuado
aprovechamiento del tiempo, y existen actividades que no presentan un valor agregado al
proceso y a la empresa, por ende las actividades en donde mas se genera demora es en la
seleccion de los materiales a utilizar, por la misma causa de la desorganizacion y limpieza
que presenta el area, pero sin embargo con el gran tiempo que conlleva esta fase, escogen
las piezas inadecuadas perjudicando el ensamblaje de los transportes, asimismo la segunda
actividad que demanda mucho tiempo es el desmontaje del motor, ya que se debe de realizar
cuidadosamente y de la manera correcta, ademas esto ocurre por la escasez de personal
contratado y la ausencia de capacitacion constante a los trabajadores que laboran en el area
de mantenimiento, y finalmente la actividad con mayor cantidad de tiempo es el pulverizado
de motor, esto por el mismo hecho de que el motor debe de estar limpio para poder realizar

el ensamblaje adecuado y oportuno.

Pag.
47

Cruzado Méndez.; Pozo Hernandez, S.



MANUFACTURING PARA DISMINUIR LOS RETRABAJOS
UNIVERSIDAD DE MANTENIMIENTO EN LA EMPRESA AUTOMOTRIZ
o AUTOSTAR CAXAMARCA S.R.L, CAJAMARCA, PERU,

1 “pN “IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS DE LEAN
ANO 2022

Figura 7

Diagrama de actividades del proceso del servicio de mantenimiento preventivo

SERVICIO DE MANTENIMIENTD PREVENTIVD
UBICACION TALLER MECANICO ACTIVIDAD METODO ACTUAL
L
ACTIVIDAD | SERYICIO DE MANTEMIMENTD | OPERACION
PREVENTIVO VEHICLLAR 7
FECHA 062022 TRANSPORTE - 5
DPERADDR DEMORA P 4
COMENTARIDS: INSPECCION [ ] 4
ALMACEN v 1
TIEMPO [(MIN) 23887
DISTANCIA (MT5S) 12
SIMBOLDS
niempp | DISTAN
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD (MIN) CIA
. (MTS)
INGRESD DE UMIDAD YEHICULAR . =
TRASLADD AL AREA OE INSPECCION s 312
INSPECCION DE VEHICULO . — 15,16 Z
VERIFICACION DEL PROGRAMA DE L
MANTENIMENTC = 225
TRASLADOD AL AREA OE TRABAID ) 5
ALMACEN OF MATERIALES — 4.13 3
SELECCION DE MATTERIALES & UTILIZAR o 20
OESMONTAJECEFILTROS — 201
LIMPIEZ& DEL CAPDT | 5,08
TRASLADD & LA ZOMA DE DESECHD ::. 503 3
DESECHO DE ACEITE 15.09
TRASLADD A LA ZOMA OF TRABAJD 311
CAMEIDCEDISTINTOS FILTROS e a0
FEVISION DE FLLIDOS ) 15.09
ENGRASE DE RODAMENTOS *+ ] 15.15
INSPECCION OE FRENDS —e 12.08
RETORGUED DE SUSPEMSION il 25.0
INSPECCION DE TABLERD OE INSTRUMENTOS 10
INFORME DE MAMNTEMIMIENTD ] 10.02
PRUEBA DE RUTA ) 15.05 4
EMTREGH AL CLIEMTE 2.1
Figura VII. DAP del servicio del mantenimiento preventivo.
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Tabla 13
Clasificaci(’)n de las operaciones del diagrama de actividades del servicio mantenimiento
preventlvo
Resumen
Simbolo Descripcion Cantidad Tiempo
O Operacion 7 57.87 min
:> Transporte 5 29.32 min
D Demora 4 95.16 min
A Almacén 1 4.19 min
Inspeccion 4 52.33 min
O Operacion . o min
combinada
Total 21 238.87 min

Nota. El tiempo total de las actividades es de 238.87 minutos.

Para conocer el porcentaje de actividades productivas e improductivas que presentan

en el servicio, se detallara a continuacion:
Actividades improductivas

12867
~ 238.87

x100%

= 0,53 =53%

Actividades productivas

_110.20
~238.87

x100%

= 0,46 = 46%
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En referencia al diagrama de actividades de operaciones, de una actividad principal de
la empresa , el cual es el mantenimiento preventivo ,se identificaron que la cantidad de
actividades productivas solamente alcanza un 46% y sus actividades improductivas un 53%
lo que nos quiere indicar que actualmente para dicha actividad no se tiene un adecuada
aprovechamiento del tiempo, ya que existen factores que no son relevantes en el desarrollo
de las operaciones del servicio, como pudimos analizar, son varias fases en las que hay
retrasos en el trabajo, como lo son los cambios de filtros de aceite, aire y combustible con
30 minutos; el retorque de suspensiéon; en la seleccién de materiales por el mismo hecho de
que el area se encuentra desorganizado y en malas condiciones , asi como también hay
demora de tiempo en el desmontaje de filtros actuales, los cuales son primordiales para
determinar que se necesita de un nuevo disefio del diagrama de flujo de los procesos , en el
que se puedan eliminar actividades que no generan valor o disminuir los tiempos
innecesarios respectivamente, en base a una nueva construccion de tiempo de acuerdo al

ritmo de trabajo del colaborador de la empresa.
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3.2 Implementacion de la propuesta de las herramientas Lean Manufacturing

3.2.1 Antes de la implementacion de las 5°s

Con el fin de llevar a efecto la implementacion de la 5's en el area de mantenimiento,

primero se evaluo la situacion actual del ambiente, en el que se determinaron las condiciones

de trabajo. Asimismo, se hizo la toma de datos necesarios a través de fotografias de los

materiales en desorden, y se hizo uso de la hoja de observacion ANEXO N° 3.

Figura 8

Metodologia de las 5's

Seiri
Shitsuke Seiton
Seiketsu Seiso

Figura VIII. Mejora continua de las 5°s

Tabla 14

Determinacién de las 5°s
Seiri Clasificacion
Seiton Orden
Seiso Limpieza
Seiketsu Estandarizacion
Shitsuke Disciplina

Nota. Término en castellano de cada 5's

Cruzado Méndez.; Pozo Hernandez, S.
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Los resultados obtenidos en el diagndstico de la situacion actual de las 57s, en el area
de mantenimiento que se realizd a través de la hoja de observacion, nos permitié determinar
que no existen pardmetros de limpieza, o un cronograma de actividades, que permitan tener
un mejor desenvolvimiento del ambiente y de los materiales, a pesar de que cuentan con
utensilios de limpieza. Asimismo se obtuvo como resultados que los materiales y
herramientas con las que ejecutan los servicios no se encuentran ordenados en el lugar
correcto, ademas que existen elementos innecesarios y en mal estado, pero que no son
identificados con alguna herramienta o método, y finalmente con la guia se pudo obtener
que los trabajadores consideran que los retrabajos son causados principalmente por el
desorden y desorganizacion del area, los cuales ellos mismo no lo realizan por falta de tiempo

y ausencia del mismo personal.
Seiri

En esta primera etapa se identificaron elementos mal ubicados y clasificados, como se
muestra en el ANEXO N° 4 , ya que ciertos materiales de trabajo se encuentran en el lugar de
mantenimiento y no en el area de almacenamiento, lo cual genera la confusion en el cambio
de las piezas dando como consecuencia el inadecuado ensamblaje, permitiendo de esta
manera los retrabajos. Asimismo, se observaron materiales que no agregan valor en el
proceso de los servicios, como tapas de baldes, cartones, plasticos y bolsas plasticas,
dificultando el espacio de trabajo. Es por ello que deben de clasificarse los materiales en el

lugar determinado, asimismo desechar los materiales en mal estado.
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Seiton

En esta segunda etapa se evidencié un mal orden y desorganizacion de los equipos;
materiales y herramientas, ya que se encuentran distribuidos en diversos lugares y no en el

sitio correcto.
Seiso

En esta tercera fase hay presencia de elementos irrelevantes para el proceso de la
operacion, asi como también identificamos objetos que generan suciedad y polvo en el

ambiente de trabajo, el cual percute en el cuidado del medio ambiente.
Seiketsu

En la cuarta fase se identificd que no existe un método de estandarizacion de trabajo

de orden y limpieza, que sigan los empleados y duefio de AutoStar Caxamarca.
Shitsuke

En esta Ultima fase observamos que la empresa no tiene un procedimiento o

seguimiento de un método, asi como tampoco el compromiso constante de los trabajadores.

Ecuacién 6

% de cumplimiento de las 5's

) _ Numero de servicios realizados a tiempo
Nivel de desempefio: — - x100
Total de servicios realizados

10
Nivel de desempeio: ExlOO

Nivel de desempeiio: 66,7%
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3.2.2. Propuesta de disefio de implementacion de las 5's

Seiri

La empresa analizada no cuenta con la metodologia 5's, como se determiné
anteriormente existe una mala distribucion de los equipos a utilizar, es por ello que se
generan los retrabajos, por la confusion de la utilizacion de las herramientas. Como se
muestra en el ANEXO N° 4, se visualiza un ambiente copado de diversos materiales tanto
necesarios como innecesarios que influyen en el control y manejo de la manipulacion de las
piezas en los servicios, pero a pesar de ello obtienen aceptables ingresos, sin considerar el
orden, limpieza y clasificacion, ya que, si existiese una implementacion adecuada, se
obtendria una mejor productividad y rentabilidad, asi como también se obtendria un
ambiente mucho més organizado, ordenado y limpio con el que se pueda mejorar la
distribucion de cada herramienta o material. Es por ello que tomando en consideracion estas
falencias, se realizaré la clasificacion adecuada de los materiales y equipos que se encuentran
en el area de mantenimiento, por el cual primero se registrardn categéricamente cada
herramienta segin su nombre, frecuencia, necesidad, cantidad y proposito, con el fin de tener
una mejor visibilidad de los mismos. A continuacién, se muestra la propuesta de

clasificacion.
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Tabla 15

Propuesta de clasificacion de los materiales del area de mantenimiento

N° Material Necesidad Cantidad Propdsito

1 Pistolas neumaéticas Si 2 Aflojado de
tornillos

2 Filtros de aceite Si 3 Retener
impurezas

3 Adblue No 3 Depurador de
gases

4 Pastillas No 6 Generar presion

5 Zapatas Si 7 Limpieza del
motor

6 Destornilladores Si 13 Armary desarmar

7 Gata hidraulica Si 1 Elevacion de la
carga

8 Abrazaderas Si 5 Conectar

9 Multimetro Si 1 Medir la
electricidad

Nota. Disefio de clasificacion de los materiales y herramientas en la metodologia 5°s.
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De tal manera en la entrevista que se ejecutd a los trabajadores nos indicaron sobre el
interés de resaltar las herramientas defectuosas, innecesarias y con poco tiempo de uso, con
la intencion de ser apartados del lugar de trabajo y asi tener un mejor alcance y visibilidad
del mismo. Asi como también puedan reducir tiempos en los procesos y retrabajos, ya que
permitird desechar elementos que no generan un valor agregado, es por ello que se disefiara
una tarjeta roja en pequefia dimension, la cual tendrd una medida de 6 centimetros de largo

y 3 centimetros de ancho. En el ANEXO N° 5 se observara el disefio de mejora.
Seiton

Después de verificar y analizar la situacion de la empresa se determind que debe de
ver un orden correcto de los materiales, y para ello se podria ejecutar a través de las 3F, y
asi el area de mantenimiento se encuentre en Optimas condiciones de trabajo y puedan

disminuir los retrabajos y obtener un buen desempefio de cumplimiento.

Tabla 16

Principio de las 3F

Principio de las 3F

Facil de retomar a la
Facil de ver Facil accesibilidad
ubicacion inicial

Nota. Disefio del principio de las 3F.

Con respecto al principio de las 3F, este método ayudara a clasificar correctamente
cada elemento que existe en el area, de manera rapida y precisa, ya que se ordenaran de

acuerdo con la utilizacion y visibilidad.
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Seiso

En esta tercera fase se es conveniente proponer y mantener el area de mantenimiento
en Optimas condiciones , asi como también los materiales o herramientas de trabajo, con la
intencidn de que todo esté debidamente ordenado, limpio y clasificado, con la finalidad de
que haya una mejor visibilidad para los clientes y un ambiente ideal para ejecutar cada

proceso mecanico, para ello es indispensable utilizar diversos equipos de aseo.
Seiketsu

Luego de una observacion en el ambiente para estandarizar esta mejora continua es
conveniente elegir un solo trabajador con el cual se le pueda establecer un plan de control,
con el que se pueda verificar que se esta siguiendo las 3 primeras S, como propuesta de

mejora.
Shitsuke

La propuesta de mejora a implementar en esta ultima S de seguimiento, se evaluara a
los 3 trabajadores a través de una encuesta sobre la importancia de la metodologia, y
conocimiento sobre la misma. De la encuesta anterior, los resultados obtenidos del
seguimiento de la mejora continua que se realizd a los 3 trabajadores de la empresa, los

resultados son los siguientes:
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Figura 9

Resultados de la pregunta, ¢con la implementacion de las 5°s se ha logrado conocer su

metodologia y componentes?

Tal vez
No

Si

Figura IX. Los 3 trabajadores contestaron que si poseen conocimiento de las 5s.

Figura 10

Resultados de la pregunta, ¢ considera importante la implementacion de las 5's?

Tal vez '
No '
Si
0 0.5 1 1.5 2 2.5 3

Figura X. Los 3 trabajadores consideran que si es importante las 5's.
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Figura 11
Resultados de la pregunta, ¢,qué entiende por metodologia 5°s?
Herramienta que permite conocer el % de '
saturacion del trabajador.
Un método que permite un lugar de trabajo '

mas ordenado, organizado y limpio.

Instrumento de medida '

Figura XI. Los 3 trabajadores consideraron correctamente la definicion de las 5°s.

Figura 12

Resultados de la pregunta, ¢ cual es el significado de las 5's?

Ordenar, clasificar, mejorar, limpiar y organizar. '

Organizar, clasificar, estandarizar, limpiary '
seguimiento.

Seleccionar, ordenar, limpiar, estandarizar y I
mantener.

Figura XII. Los 3 trabajadores de la empresa determinaron el significado correcto de las 5’s.
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Figura 13

Resultados de la pregunta, ¢ para qué sirve la aplicacién y disefio de la tarjeta roja de las 5's?

Organizar y clasificar herramientas, materiales y '
equipos en optimas condiciones.

Para clasificar cada material o herramienta '

Para identifcar los elementos en innecesarios, '
defectuosos y con poco uso.

0 0.5 1 15 2 2.5 3

Figura Xlll. Los 3 trabajadores de la empresa respondieron que la tarjeta roja sirve para

identificar materiales innecesarios e inadecuados.

Figura 14

Resultados de la pregunta, ¢,por qué es necesario clasificar cada herramienta?

Porque facilitaria la gestion de inventarios. '

Porque se debe de tener en orden y organizado ’
cada material a manipular.

Porque es imprescindible proteger el cuidado '
del personal

0 0.5 1 1.5 2 2.5 3

Figura XIV. Los 3 trabajadores de la empresa consideran que cada material debe de estar

organizado.
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Figura 15

Resultados de la pregunta, ¢,cuél es el beneficio de utilizar el principio de las 3F?

Disminuir los costos fijos. '

Aumentar la rentabilidad '

El tener una mejor visibilidad , y alcance de los
productos mas utilizados, asi como también
mejorar el ensamblaje de piezas.

0 0.5 1 1.5 2 2.5 3

Figura XV. Los 3 trabajadores consideran que el principio de las 3Fpermitira tener una mejor

visibilidad y alcance de los productos.

Figura 16

Resultados de la pregunta, ¢considera importante la aplicacion y disefio de un cronograma de

actividades?

Tal vez '

No '
Si '

Figura XVI. Los 3 trabajadores de la empresa consideran importante el disefio de un

cronograma de actividades.
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Figura 17

Resultados de la pregunta, ¢ es relevante la implementacion de la metodologia 5°s?

Tal vez |
No '
I

Figura XVII. Los 3 trabajadores de la empresa si consideran relevante contar con la

metodologia de las 5’s.

Figura 18

Resultados de la pregunta, ¢,cual es el origen de la herramienta de las 5's?

Tailandés '
Chino '
Japonés '
0 0.5 1 15 2 2.5 3

Figura XVIII. Los 3 trabajadores de la empresa consideran que las 5°s es de origen japonés.
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3.2.3. Impacto de los resultados de las 5°s

Con la implementacién de las 5°s, determinamos que fue eficiente para la mejora del
orden, limpieza y organizacion en el area de mantenimiento, es por ello que, para tener un
mejor analisis y vision, se evaluara a través de la formula % de cumplimiento, analizando la
situacion actual con la situacion después de la propuesta y disefio.

Situacion actual
_ 10
Nivel de desempefio: ExlOO

Nivel de desempeiio: 0,667
Nivel de desempefio: 66.67%

Situacion después de la propuesta

13
Nivel de desempeiio: ExlOO

Nivel de desempeio: 0,866

Nivel de desempeiio: 86,67%

Con el analisis y céalculo del nivel de desempefio, se determind que con la
implementacién de las 5°s ayudo a reducir las deficiencias en los servicios que se brindan,
ya que con la propuesta se mejoré el nivel de cumplimiento en un 86%, en el cual se realizo
el calculo del numero de servicios realizados a tiempo sobre el total de servicios realizados,

teniendo en consideracion que se ejecutan 15 servicios al mes.

Pag.
Cruzado Méndez.; Pozo Hernandez, S. 693



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

1

“IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS DE LEAN
MANUFACTURING PARA DISMINUIR LOS RETRABAJOS
DE MANTENIMIENTO EN LA EMPRESA AUTOMOTRIZ
AUTOSTAR CAXAMARCA S.R.L, CAJAMARCA, PERU,

ANO 2022

3.2.4. Antes de la implementacion del diagrama de recorrido

Tomando en consideracion la ubicacion actual del disefio del area de trabajo de la

empresa AutoStar Caxamarca, se identificd que con respecto al abastecimiento de materiales

y produccién existen retrasos en la ejecucion de los trabajos, de acuerdo al diagrama que se

presentara en Figura 19, algunas de las deficiencias que esta presenta son la existencia de

mas de un area de almacenaje de herramientas y materiales, por lo cual todo se encuentra

desordenado; ubicacién inadecuada para los desechos de residuos obtenidos de los trabajos

que se ejecutan en el dia a dia; asimismo no cuentan con ambientes adecuados de

almacenamiento y oficinas principales; también existe una mala distribucion de sus

materiales y herramientas; de la misma manera existe un area de materiales inutilizables

dentro del espacio de ejecucion de los servicios mecanicos, lo cual estd provocando una

disminucion del espacio , asi como también la incomodidad de los trabajadores.

Figura 19

Diagrama de recorrido actual de la empresa

| HE

H= |

PNMACERN ¥ OFICIHNA
FPRIMNCIFPAL

Ié.

Leyendsa:

Diagrama de recorrido de la empresa
“Autostar Ca rca S.R.L™

ESTUDIANTES: Fecha:
- Cruzado Méndez,
. i Y roro temgnaes, | S/0S/2022
= ) ) Stephany Aracelhy
Figura IX. Diagrama de recorrido del ambiente de la empresa de mantenimiento.
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Como podemos observar en el diagrama anterior analizado, se visualiza que la
organizacion de las areas pueden ser mejoradas y organizadas, con el que el trabajador pueda
tener la facilidad de trasladarse a otra area, asi como también un mejor orden en los
materiales y herramientas, para poder ejecutar un adecuado servicio de mantenimiento.
3.2.5.Propuesta de disefio de la implementacién del diagrama de recorrido

Las modificaciones propuestas en el nuevo diagrama de recorrido de la empresa
automotriz se basaron especificamente en la reubicacién de sus almacenes, ya que como
hemos podido observar en los diagramas de actividades del proceso, la gran cantidad de
tiempo desperdiciado se basa en el area mencionado, debido a que este no cuenta con una
distribucion adecuada.

La nueva propuesta de recorrido permitira una disminucion de tiempos en el proceso
de ejecucion de los trabajos de mantenimiento.

En el nuevo diagrama propuesto del area principal se opt6é por dividir en dos areas
especificas, almacenes y oficinas administrativas , la oficina de almacenes se le incorporo6
estantes distribuidos en herramientas y equipos, de tal manera que con esto se pueda
encontrar los productos de una manera mas rapida y asi poder disminuir tiempos muertos,
de igual forma se propuso que en dicha area se ejecutan dos puertas de entrada , una que
estara relacionada directamente al area de inspeccion de vehiculos , y otra , al area de trabajo,
dichos ingresos no interferirn con el espacio del &rea administrativa .

Por otro lado, se propuso incorporar un area especifica de lavado y desechos de
residuos, como aceites; refrigerantes; etc. Se pudo identificar que uno de los problemas con
los que contaba la empresa es con la interferencia y ocupacién de espacios debido a una mala

organizacion para dicha actividad.
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Figura XX. Nuevo disefio del diagrama de recorrido para la empresa de mantenimiento.
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3.2.6. Impacto de los resultados del diagrama de recorrido

Se analizé antes de la implementacion del diagrama de recorrido la presencia de
ambientes desorganizados, y con dificil distribucidon, pero con la implementacién de la nueva
propuesta de disefio, se obtuvo el nuevo diagrama, el cual fue muy Gtil para la empresa, ya
que se plasmaron nuevas areas, asi como también una nueva distribucion de las mismas. Con
el nuevo disefio se puede apreciar que el area se encuentra mucho mas ordenada y con mejor
coordinacion para el desarrollo de las actividades.
3.2.7. Andlisis del Takt time

Se identificd que existen dos servicios con mayor demanda en la empresa, de tal
manera que se deseo calcular el cumplimiento de estas, utilizando el concepto del método
takt time, de tal manera que se podra determinar los posibles cuellos de botella que pueden
existir en el proceso y asignacién del servicio.

Servicio de reparacion de motor

Las formulas que se utilizaron para los calculos correspondientes es la siguiente:

Ecuacién 7

Takt time

Takt Time = Tiempo Disponible /Tiempo demanda
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Tabla 17

Calculo takt time del servicio cambio de motor

“IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS DE LEAN
MANUFACTURING PARA DISMINUIR LOS RETRABAJOS
DE MANTENIMIENTO EN LA EMPRESA AUTOMOTRIZ
AUTOSTAR CAXAMARCA S.R.L, CAJAMARCA, PERU,
ANO 2022

Tiempo Unidad
Demanda del cliente 15 Mensual
Dias laborados 15 dias
Dia de trabajo 1440 min/dia
Hora No productiva 225 min/dia
Disponibilidad de herramientas 58 %
25 %

Desperdicios

Nota. Se determind el takt time del servicio con mayor demanda en la empresa.

Takt Time = 1.45/704

Takt Time = 0.75

Servicio del Mantenimiento Preventivo

La formula que se tuvo en cuenta para el calculo correspondiente es la siguiente:

Ecuaciéon 8

Ecuacion del Takt timejError! No se encuentra el origen de la referencia.

Takt Time = Tiempo Disponible /Tiempo demanda

Cruzado Méndez.; Pozo Hernandez, S.
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Tabla 18

Célculo del takt time del mantenimiento preventivo
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Tiempo Unidad
Demanda del cliente 20 Mensual
Dias laborados 15 dias
Dia de trabajo 1440 min/dia
Hora No productiva 225 min/dia
Disponibilidad de herramientas 52 %
35 %

Desperdicios

Nota. Se determiné cada factor del servicio del mantenimiento preventivo.

Takt Time = 1.35/645
Takt Time = 0.95

Se ejecutaron los calculos respectivos para la determinacion del Takt Time por cada

servicio que se ejecuta actualmente, obteniendo como resultado un 75 % en el servicio de

reparacién de motor y un 95% en el servicio de mantenimiento preventivo.

3.2.8. Propuesta de implementacion del takt time

Con la intencion de mejorar el cumplimento de la demanda de los clientes, dentro del

tiempo establecido, ademas de disminuir los retrabajos y las entregas a los clientes, se disefio

una nueva distribucion de trabajos con el que se realizard una mejora para la empresa de

mantenimiento.

Cruzado Méndez.; Pozo Hernandez, S.
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Se realizé una nueva distribucién de actividades con el personal que actualmente se
encuentra en la empresa, de igual forma se mejorara la eficiencia y disminucion de los
tiempos muertos. Asimismo, se evalu6 cada hora de improductividad en la ejecucién de cada

uno de los servicios.

Servicio de cambio de motor

Tabla 19

Tiempo estandar del servicio de cambio de motor

Mes Tiempo Neto Demanda del Takt Time Takt Timeen
Disponible Cliente minutos
1 55 1 55.0 0.92
2 58.5 2 29.3 0.49
3 60 1 60.0 1.00
4 59.9 2 30.0 0.50
5 59 3 19.7 0.33
6 55.45 1 55.5 0.92
7 57 1 57.0 0.95
8 60 2 30.0 0.50
9 55 1 55.0 0.92
10 60 1 60.0 1.00
11 60.2 2 30.1 0.50
12 57 1 57.0 0.95
13 59 2 29.5 0.49
14 58.14 1 58.1 0.97
15 58.955 3 19.7 0.33
PROMEDIO 58.21 1.60 43.05 0.72

Nota. El promedio del tiempo en minutos es de 0.72, para el servicio de reparacion de motor.
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Servicio de mantenimiento preventivo

Tabla 20

Tiempo estandar del servicio del mantenimiento preventivo

Tiempo )
Mes Neto Dema-nda del Takt Time Takt-Tlme en
Disponible Cliente minutos
1 53 1 53.0 0.88
2 65 2 325 0.54
3 60.4 1 60.4 1.01
4 65.5 2 32.8 0.55
5 100 3 333 0.56
6 55.45 1 55.5 0.92
7 60.05 1 60.1 1.00
8 60 2 30.0 0.50
9 55 1 55.0 0.92
10 60 1 60.0 1.00
11 60.2 2 30.1 0.50
12 57 1 57.0 0.95
13 59 2 29.5 0.49
14 62.1 1 62.1 1.04
15 58.955 3 19.7 0.33
PROMEDIO 62.11 1.60 44.72 0.75

Nota. El promedio de takt time es de 0.75 minutos en el servicio de mantenimiento

preventivo.

3.2.9. Impacto de los resultados del takt time

Con la implementacion del nuevo célculo del takt time, se puede evidenciar que el
impacto en el proceso es positivo, ya que se eliminaron los tiempos innecesarios y las
actividades que generaban deficiencias en los procesos. De esta manera en el servicio del

cambio de motor se mejord el promedio de tiempo de 0.75 a 0.72 minutos, asimismo para el
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servicio del mantenimiento preventivo se evidencié una mejora de tiempo de 0.95 a
0.75 minutos

3.2.10. Anadlisis inicial del balance de linea

El balance de linea, nos ayuda a identificar que etapa del servicio genera un mayor
tiempo, es decir el tiempo cuello de botella, con el fin de determinar que la ejecucion de los
trabajos se ejecutan con mayor rapidez y esta sea mas eficiente.

Los balances de linea seran realizados en ambas actividades principales teniendo en
consideracion los tiempos que actualmente se manejan y lo tiempos que se manejarian segun
la propuesta planteada segun el analisis, asimismo se evaluara la eficiencia en base a la

siguiente Ecuacion 9.

Ecuacién 9

Férmula de célculo de la eficiencia

Y. de tiempos de cada estacion

Eficiencia: -
f Total de estaciones x Tc

Servicio de reparacion de motor

Figura 21

Servicio de reparacion de motor

Entrada Salida
30.21 805 515 201 29.04 917 3.04 1509 3.09 1516 10.09 10.06 804 15 515 1506 1.15

min min min min min min min min min min min  min min min min  min min M min - min min

Figura XXI. En la estacién 8 y 13 existe un mayor tiempo de demora.

Tc = 35 minutos

Estacion cuello de botella: 8;13

277.70

Eficiencia —
ficiencia 1x35

Eficiencia = 37 %
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Con referencia al balance de linea elaborado anteriormente se obtiene que la eficiencia
es del 37%, el cual podemos mejorar, realizando un rebalanceo.

Servicio del mantenimiento preventivo

Figura 22

Servicio de mantenimiento preventivo

Entrada

HNMWNMWNM®NNWNNW@*

312 1516 5.25 4,19 20.1 9.06 3.03 1509 3.11 15.09 15.15 12.08 25.06 10.02 15.06
min - min min min MmN min min min_min_ M min min min min - min min min MmN min - min - min

Figura XXII. La estacion 13 es la que tiene un mayor tiempo de demora.

Tiempo cuello de botella: 30 minutos

Estacion cuello de botella: 13

237.87
21 x 30

Eficiencia =

Eficiencia =37 %
De acuerdo al balance de linea del mantenimiento preventivo se obtuvo que la
eficiencia total de trabajo de cada operacion, es del 37%, lo cual requiere de un nuevo
replanteo de los tiempos y cantidad de actividades para poder mejorar el proceso de entrega

del servicio.

3.2.11. Propuesta de disefio del balance de linea

Servicio de reparacion de motor
Figura 23
Disefio del nuevo balance de linea del servicio reparacién de motor

Entrada

00001000000

112 2.81 2891 899 487 2682 30.13 3.61 1630 3.01 1642 592 17.56 135
min  min  min min min min  min  min  min  mMin min  min min  min

Figura XXIII. Nuevo balance de linea del servicio de reparacién de motor.
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Servicio de mantenimiento preventivo

Figura 24

Disefio del nuevo balance de linea del servicio de mantenimiento preventivo

Entrada Salida

1.09 1469 5.8 4.94 2013 21.34 10.04 3.68 2427 1573 21.85 9.94 2.53

min min min  min min min min min min  mMin  min  min min  min

Figura XXIV. Disefio del balance de linea para el servicio de mantenimiento preventivo.

Se propuso un nuevo rebalanceo de linea, en el cual se mantienen en ambos servicios
la misma cantidad de servicios, el disefio actual varia en los tiempos de cada estacion, en
donde se redujeron minutos por cada fase, lo cual se significa que la propuesta es muy
positiva para disminuir retrabajos y demora.

3.2.12. Impacto de los resultados del balance de linea

Servicio de reparacion de motor

Situacion actual

277.70

Eficiencia —
ficiencia 1% 35
Eficiencia =37 %

Situacion después del nuevo disefio

Efici o 167.82
fictencia = 173013

Eficiencia =40 %
Con respecto al balance de linea actual, se logré mejorar la eficiencia del servicio de

cambio de motor a un 40%.
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Servicio de mantenimiento preventivo

Situacion actual

237.87

Eficiencia =
ficiencia 1x30

Eficiencia = 37 %

Situacion después del nuevo disefio

159.09

Eficiencia = 12 %2427

Eficiencia =42 %

En referencia al balance de linea inicial se obtuvo una mejora, ya que la eficiencia

mejoro de un 37% a un 42% en el servicio de mantenimiento preventivo.
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3.2.13. Propuesta de disefio del diagrama de actividades

Servicio de cambio de motor

Figura 25

Disefio nuevo del diagrama de actividades del proceso del servicio de reparacion de motor

PROCESO DE CAMBID DE MOTOR

UBICACION | TALLERMECAMICO ACTIVIDAD METODO ACTUAL
SERYICIODE CAMEID | ppERACIGN ® §
ACTI¥IDAD DE MOTOR
FECHA TRANSPORTE - f
OPERADOR DEMORA ) z
COMENTARIOS: INSPECCION [ ] i
ALMACEN L 4 0
TIEMFPO [MIN) 6752
DISTANCIA [MTS) 3
SIMBOLOS
TIEMPO | DISTANCIA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD . | [ - (MIN) (MTS)
INGFRESC DE LMDAD YEHICULAR: —_ 14
TRASLADD AL AREA DE INSPECCION e 28 1
INSPECCION DE YEHICULD ) 2391
ELABORACION DE PROFORMA DOE =
RERARACION 593
TRASLADD AL AREA DE TRAEAD j:_, 407
SELECCION DE M2 TERIALES Fal 2682 i
DESMONT AJE DE MOTOR —a 013
TRASLADO CE RECTIFICADORA Y ] 261
ELEMEMNTOS MOVIELES ,f e ' z
LawAD0 OE RECTFICADORS, ¥ '“‘x 3
ELEMENTOS MOVILES [~
TRASLADO A LA Z0MA OE TRABAD - 301 z
ENSAMBLAJE DE MOTOR . 1642
TRASLADD A LA FISTA » 5.4z 3
PRUEES DE RUTA Iz 17.56
ENTREGA AL CLIENTE (s 135

Figura XXV. Nuevo disefio del diagrama de actividades del servicio de reparacioén de motor.
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Tabla 21

Nueva clasificacion de las operaciones del servicio de reparacion de motor

Resumen
Simbolo Descripcién Cantidad Tiempo
O Operacion 6 72.14 min
:> Transporte 5 20.22 min
D Demora 1 30.13 min
A Almacén 0 0 min
Inspeccion 1 28.91 min
Q Operacion 1 16.42 min
combinada
Total 14 167.82 min

Nota. El tiempo total de las actividades es de 167.82 minutos.
En el nuevo disefio de propuesta se redujeron ciertas actividades en el area almacén,

en el cual en el diagnostico se obtuvo un gran tiempo de demora en esa actividad, asimismo

se disminuyo el tiempo total de realizar el servicio de reparacion de motor.
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Servicio de mantenimiento preventivo

Figura 26

“IMPLEMENTACION DE LAS HERRAI
MANUFACTURING PARA DISMINUIR
DE MANTENIMIENTO EN LA EMPR

MIENTAS DE LEAN
LOS RETRABAJOS
ESA AUTOMOTRIZ
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Implementacion del diagrama de actividades del proceso del servicio de mantenimiento preventivo

PROCESO DE MANTENIMIRNTO PREYENTI¥O

UBICACION TALLER MECAMICO ACTIYIDAD METODO ACTUAL
MANTEMIMIENTO OPERACION .
ACTIVIDAD | FREYEMTIVO YEHICULAR g
FECHA TRANSFORTE ) 3
OPERADOR DEMORA » Z
COMENTARIOS: INSPECCION ] 1
ALMACEN v 0
TIEMFO [MIN) 153.09
DISTANCIA [MTS] 5
SIMBOLOS
TIEMPO | DISTANCIA
DESCRIPCION DE LA ACTI¥IDAD
. |=—— I [ ] W | (MIN) (MTS]
INGRESD OE UMIDAD YEHICULAR | 109
TRASLADD AL AREA DE INSFECCION e 3 1
INSPECCIOR DE YEHICULD T 1459
YERIFICACION DEL PROGRAMA DE =
MANTEMMIENTD 5.8
TRASLADD AL AREA DE TRAEAJID ‘*u.h__‘ 434 1
SELECCION DE MATERIBLES T 2013 Z
DESMONTAJE DE FILTROS  a 2134
LIMFIEZ & DEL CAFOT o
10.04
H'“‘-L
TRASLADD & LA Z0MA DE DESECHD //) -
= . !
CAMEID DE DISTINTOS FILTROS .27
ENGRASE OE RODAMIENTOS . 1573
RETORGEUED OE SUSPEMSION ks 2185
INFORME DE MANTEMIMIENTO ; 5.94
EMTREGA AL CLIENTE Fil 253

Figura XXVI. Nuevo disefio del diagrama de operaciones del servicio de mantenimiento preventivo.
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Tabla 22

Nueva clasificacion de las operaciones del servicio de mantenimiento preventivo

Resumen
Simbolo Descripcion Cantidad Tiempo
O Operacion 8 91.31 min
:> Transporte 3 11.62 min
D Demora 2 41.47 min
A Almacén 0 0 min
Inspeccion 1 14.69 min
O Operacion . o min
combinada
Total 14 159.09 min

Nota. El tiempo total de las operaciones es de 159.09 minutos.
En el nuevo de disefio de propuesta se redujeron ciertas actividades como almacén, en
el cual en el diagndstico se obtuvo un gran tiempo de demora en esa actividad, asimismo se

disminuyo el tiempo total de realizar el servicio de mantenimiento preventivo.

3.2.14. Impacto de resultados del diagrama de actividades de operaciones
Servicio de reparacion de motor
Situacion inicial
Actividades improductivas

_14671
27770007

=0,53=53%
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En el andlisis inicial del servicio de reparacion de motor, determinamos que el 53% de
actividades no son relevantes en el proceso de ejecucion del servicio.

Actividades productivas

11599 o
27770007

=042 =42%

En las actividades productivas de la situacion inicial de reparacion de motor, se obtuvo

un porcentaje de 42%, lo cual no es productivo para la empresa, ya que es menor a las

actividades improductivas.
Situacion después del disefio

Actividades improductivas

2035 00%
16782707

= 0,30 = 30%

Actividades productivas

10105
T 16782707

= 0,60 = 60%

Implementado la mejora, se obtuvo que, en el servicio de reparacidn de motor, se logré
aumentar considerablemente el nivel de actividades productivas en un 60%, permitiendo

disminuir actividades que no generaban valor dentro del proceso de servicio, en el cual se

disminuy6 en un 30%.
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Servicio del mantenimiento preventivo
Situacion actual

Actividades improductivas

_12867
~ 238877 0"

=0,53=53%

En el servicio del mantenimiento preventivo, se determind que el 53% son actividades

improductivas, es decir que no presentan una utilidad dentro del proceso.
Actividades productivas
_110.20

0
=38 87xlOO/

= 0,46 = 46%

Se obtuvo un 46% en actividades productivas, es decir que proporcionan un valor

positivo dentro del proceso de servicio.

Situacion después de la implementacion

Actividades improductivas

2309 100%
T 159.00° - 7°
= 0,33 =33%
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Actividades productivas

_ 196 o0
~159.09° "7
— 0,66 = 66 %

Con la mejora implementada, se logré mejorar la entrega del servicio, debido a que se
disminuyeron las actividades improductivas a un 33%, es decir las que no permitian tener

un buen proceso de ejecucion, asimismo se obtuvo un mayor porcentaje en las actividades

productivas.
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Andlisis comparativo de los resultados obtenidos

METODOLOGIA

OBJETIVO

RESULTADOS OBTENIDOS

Mejorar las condiciones

- Clasificacién adecuada de materiales y equipos, segun; nombre,
frecuencia, necesidad, cantidad y proposito.
- Clasificacion correcta de los elementos de manera rapida y precisa,

segln utilizacion y visibilidad.

5'S
de trabajo de la empresa. N .
- Implementacion de planes de control de trabajos programados.
- Desempefio en un 86% de trabajos programados, mediante una adecuada
organizacion de elementos y un ambiente limpio.
Mejorar la distribucion y  _ peyhjcacién de los almacenes de herramientas y equipos.
organizaciéon del Area, Co - . L .
- Disminucién de tiempos en el proceso de ejecucion de trabajos de
) tomando en .
Diagrama De ] ) mantenimientos programados.
) consideracion las
Recorrido

operaciones,
inspecciones, almacenaje

y demoras

- Adecuada distribucidn de area administrativas y de mano de obra.

- Implementaciones de éareas especificas de lavado y desecho de residuos.

Balance de Linea

Incrementar la eficiencia
seglin programaciones de

trabajo.

- Mejorar la eficiencia del servicio del trabajo en cambio de motores en
un 40%.

- Mejorar la eficiencia del servicio de mantenimiento preventivo en un
42%.

DAP

Reduccidn de tiempos en
el desarrollo de los

servicios.

- Se aumento en un 60% las actividades productivas en el servicio de
cambio de motor”, disminuyendo las actividades que no generen valor

en un 30%.

- Se disminuyé en un 33% las actividades improductivas en el servicio de

mantenimiento preventivo, mejorando el desarrollo del servicio.

Takt time

Entregar el servicio de
los clientes dentro del
tiempo establecido, y

disminuir los retrabajos.

- Se disminuy6 el tiempo promedio en el servicio de cambio de motor de 0.75 min

a 0.72 minutos.

- Se redujo el tiempo del takt time en el servicio del mantenimiento preventivo de

0.95 a 0.75 minutos.

Nota. Cuadro comparativo de los resultados obtenidos de las diferentes implementaciones.

Cruzado Méndez.; Pozo Hernandez, S.
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3.3. Analisis estadistico

3.3.1. Andlisis estadistico de la variable independiente 5's
Figura 27

Histograma del % de desempefio

Desempefo 5's
100.00%
80.00%
60.00%
40.00%
20.00%

0.00%
Inicial Implementacién

B Desempeiio

Nota. Histograma del impacto del desempefio de las 5’s.

En el flujograma del desempefio de las 5°s, se puede observar que se pudo mejorar el
nivel de limpieza, organizacién, orden y planificacion, superando el 80% con respecto a la
situacion inicial, lo cual es muy favorable para el desempefio de los trabajadores en la

empresa AutoStar Caxamarca S.R.L.

3.3.2. Andlisis estadistico de la variable dependiente de retrabajos
Figura 28
Histograma del DAP de cambio de motor

70%
60%

50%
40%
30%
20%
10%

0%

Analisis inicial Analisis con
implementacién

B Actividades productivas B Actividades improductivas

Nota. Histograma del servicio de cambio de motor.

Pag.

Cruzado Méndez.; Pozo Hernandez, S. 84



MANUFACTURING PARA DISMINUIR LOS RETRABAJOS
UNIVERSIDAD DE MANTENIMIENTO EN LA EMPRESA AUTOMOTRIZ

PRIVADA AUTOSTAR CAXAMARCA S.R.L, CAJAMARCA, PERU,

1 “pN “IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS DE LEAN
DEL NORTE

ANO 2022

En el andlisis estadistico, se puede determinar que los retrabajos se pudieron disminuir
en el proceso de cambio de motor, es decir identificando el nivel de reduccion en las
actividades improductivas, asimismo se puede visualizar que, con la implementacion, se
redujo a un 30%, lo cual es aceptable y viable para la empresa.

Figura 29

Histograma del DAP del mantenimiento preventivo

70%

60%

50%
40%
30%
20%
10%

0%

Analisis inicial Analsis con implementacion

B Actividades productivas B Actividades improductivas

Nota. Histograma del servicio del mantenimiento preventivo.

Se determind que en el servicio de mantenimiento preventivo con la implementacion
del nuevo diagrama de actividades se redujo las actividades que no generan valor en el

proceso, asimismo se realiz6 la mejora continua del mismo, y de la empresa.
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3.3.3. Analisis del balance de linea
Figura 30

Servicio de reparacion de motor

Eficiencia

39%
38%
37%
36%
35%
34%
33%
32%
31%
30%
Andlisis inicial

H Eficiencia
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Implementacion

Nota. La eficiencia en la implementacién del servicio de reparacién de motor es superior a la

inicial.

De acuerdo con el anélisis estadistico se puede determinar que, en el servicio de

reparacion de motor, se logré6 mejorar los tiempos de ejecucién del proceso, teniendo una

eficiencia del 38%.

Servicio de mantenimiento preventivo
Figura 31

Servicio del mantenimiento preventivo

Eficiencia

70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Analisis incial

M Eficiencia

Implementacion

Nota. La eficiencia en el servicio del mantenimiento preventivo aumento
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Con respecto al analisis inicial en el servicio de mantenimiento preventivo, y con la
implementacién del nuevo balance de linea, se pudo obtener que la eficiencia es mayor al

50%, lo cual significa que se pudo cumplir los resultados Optimamente con los recursos

disponibles en la empresa.
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CAPITULO IV: DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1. Limitaciones

En el proceso para la recoleccion de datos, se presencidé una limitacion en la
disponibilidad de tiempos, para ello, segun la autorizacion que brindé la empresa AutoStar
Caxamarca S.R.L., se determind una fecha y hora indicada para obtener la informacion
necesaria, permitiendo un mejor alcance del mismo.

En la ejecucion de los resultados se evidenci6 una limitacion al momento de desarrollar
una de las herramientas de Lean Manufacturing, como es en el diagrama de recorrido, la
dificultad se presencio al momento de elaborar la representacion grafica del area de
mantenimiento, sin embargo, se utilizd un software que nos permitio realizar efectivamente
este diagrama.

Estas limitaciones presenciadas se superaron adecuadamente, logrando el desarrollo
de la presente investigacion, con la informacidn necesaria y relevante, asi como también con
la apropiada implementacion de las diferentes herramientas de Lean, permitiendo obtener
resultados positivos para la empresa.

Discusion

12

De acuerdo a Orosco & Alva (2021), en la tesis titulada:” Propuesta de
implementacion de herramientas Lean Manufacturing para mejorar el proceso productivo
de una empresa metalmecanica de la ciudad de Cajamarca”, tuvieron como objetivo
implementar las herramientas Lean , como las 5”s y Kanban, comprobando en sus resultados

que con la implementacion de la metodologia de las 5°s en el mantenimiento preventivo se

incremento el nivel de desempefio en un 85%, lo cual indica que dicha conclusion confirma
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con la relacion de uno de los indicadores evaluados en esta investigacion, debido a que
de la misma manera se increment6 el nivel de desempefio en un 86,67% en la empresa
AutoStar Caxamarca S.R.L., sin embargo, no se logra llegar al 100%, lo cual nos permite
determinar, que el seguimiento a la herramienta debe de ser constante, para llegar al resultado

méaximo.

Terrones & Rudas (2021), desarrollaron la tesis titulada: “Diserio de un sistema Lean
Manufacturing para incrementar la productividad y disminuir los retrabajos en el area de
mantenimiento de la empresa M.S.A. Automotriz S.A.C. Cajamarca”, teniendo como
objetivo principal disefiar las herramientas de Lean Manufacturing como las 5°s , Poka Yoke
y diagrama de recorrido. Concluyendo que el disefio de esta metodologia logro reducir los
retrabajos dentro del area, teniendo inicialmente 21% de autos que no pasaban el proceso
inicial, pasando a un 6%, teniendo una variacion obtenida del 15%, asi como también se
mejoro el % de desempefio en un 93%, y una mejor distribucion y espacio en la empresa,
disminuyendo los déficit al momento de escoger las herramientas a utilizar, lo cual nos
permitio determinar que la implementacion de estas herramientas como las 5°s y diagrama
de recorrido en nuestra investigacion si fue efectiva , con respecto a la mejora en el nivel de
desempefio en un 86% y en la disminucion de los retrabajos en el proceso de los servicios,
de la misma manera se evidencio las mejoras en la distribucion dentro la empresa AutoStar

Caxamarca S.R.L.
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Con respecto a Infantes (2021), y su tesis titulada: “Implementacion de las
herramientas Lean Manufacturing en el area de produccion para incrementar la
productividad en la empresa Eurotubo S.A.C.”, plantearon como objetivo implementar las
herramientas Lean Manufacturing, permitiendo obtener que con la implementacién de las
5’s, redujeron los desperdicios, asi como también una mejor organizacion en el area, siendo
viable para la empresa, lo cual con respecto a los resultados obtenidos se puede confirmar
que la metodologia de las 5°s es una metodologia que también nos ha permitido disminuir
los retrabajos, los desperdicios que no generaban valor en el proceso, y a mejorar el orden,

la limpieza y la organizacion en el area de mantenimiento.

Flores (2018), en su trabajo de investigacion, titulado “Aplicacion de herramientas
Lean Manufacturing para mejorar la entrega de pedidas en una empresa automotriz, Santa
Anita, 2018, plantearon como objetivo principal determinar de qué manera las herramientas
Lean Manufacturing mejoraran la entrega de pedidos en la empresa automotriz. Logrando
obtener con la implementacion del Takt time, la reduccion en los tiempos de entrega, a 27
minutos, de la misma forma con la metodologia de Kaizen aumento el nivel de cumplimiento
a un 87.28%, lo cual en referencia a nuestra investigacion también logramos obtener con la
implementacion del takt time la reduccion de los tiempos , para el servicio de reparacion de
motor se obtuvo 72 minutos, y para el mantenimiento preventivo 75 minutos, determinando
que esta herramienta si permite reducir tiempos de trabajo para los operadores y la empresa,

mejorando la productividad en los procesos.
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En nuestra propuesta de implementacién, en base a la metodologia de las 5's y el
disefio del diagrama de Pareto, permitieron mejorar el area de mantenimiento logrando
obtener un ambiente con mayor distribucién, ademas de determinar rapidamente las causas
que generan las problematica en la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L. Coincidiendo con
Rodriguez, (2018), es su trabajo de investigacion: “Manual de mejora para la diminucion de
tiempos de retrabajos en el area de montaje automotriz”, ya que de la misma forma la
metodologia de las 5s, permitid una mejor clasificacion , visibilidad y orden de las
herramientas , y de acuerdo con el diagrama de Pareto, se determinaron la causas que
influenciaron en la empresa automotriz , y finalmente con el diagrama de Gantt se logro

disminuir los tiempos de retrabajos.

En cuanto a Carrillo, Alvis,Mendoza & Cohen (2018), en el tema de investigacion
que desarrollaron: ” Lean Manufacturing: 5’s y TPM, herramientas de mejora de la calidad.
Caso empresa metalmecdnica en Cartagena, Colombia”, tuvieron que establecer una
propuesta de implementacion de Lean Manufacturing a través del uso de herramientas de
produccién esbelta de procesos, y de calidad, como Ishikawa y diagrama de actividades ,
permitiendo mejorar la productividad , y en la disminucion de tiempos, asi como también a
identificar de manera eficaz las causas que generan el problema a través del diagrama causa
y efecto, de la misma manera con la implementacion de las 5’s se redujo el material
irrelevante y se mejord el espacio despejado en un 22%,ademas de la reduccién en las
paradas de los equipos y tiempos , y una mejora en la frecuencia de fallas, el cual coincide
con los resultados de la presente investigacion, ya que de la misma manera se evidencio la
disminucion de los tiempos de trabajo para el servicio de cambio de motor en 167.82 minutos

y en el servicio de mantenimiento en 150.09 minutos, y de acuerdo a la metodologia de las
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5’s también se logré6 mejorar el espacio y organizacion en el area de mantenimiento y

almacén.

Rojas & Gonzales (2022), en el trabajo de investigacion elaborado y titulado:”
Aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing para el mejoramiento del proceso
productivo de la empresa Del Ben S.A.S. de la ciudad de Cucuta”, presentaron que el aplicar
las herramientas Lean Manufacturing mejoraron el proceso productivo en la empresa Del
Ben S.A.S., con la metodologia de las 5's existié una mejor planificacién y organizacion del
area y los materiales, logrando mejorar la satisfaccion de los clientes por la entrega rapida
del producto, lo cual dicha conclusion es afirmativa y eficaz con respecto a nuestro trabajo
de investigacion, ya que de la misma forma nos permitio obtener un mejor nivel de tiempo
en las entregas del proceso de los diferentes servicios, y en la estructura y orden de las

herramientas de la empresa AutoStar Caxamarca S.R.L.

Implicancia

Se establecio que la implementacion de las herramientas Lean Maufacturing
disminuyen los retrabajos de mantenimiento en la empresa automotriz AutoStar Caxamarca
S.R.L., Cajamarca, Peru, afio 2022. Por consiguiente, el implementar la metodologia de las
5’s, diagrama de recorrido y takt time conllevan a mejorar la productividad y disminuir los

tiempos que no generan valor en las empresas automotrices.
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4.2. Conclusiones

Se determind que el plan de mejora de acuerdo a la implementacién de las herramientas
Lean Manufacturing, disminuyen los retrabajos en los servicios de cambio de motor y
mantenimiento preventivo en la empresa automotriz AutoStar Caxamarca S.R.L.,
Cajamarca, Per(, afio 2022, el cual se puede evidenciar en la disminucion de las actividades

improductivas en el diagrama de actividades del proceso.

La metodologia de las 5°s influye positivamente en la disminucion de retrabajos,
permitiendo una mejor organizacion en el area de mantenimiento, hechos que se puede
evidenciar en el nivel de desempefio, en el que se obtuvo un incremento del 86,67%, siendo

favorable para la empresa.

Se determino que la herramienta del diagrama de recorrido influyd en la mejoray en
la disminucidn de los retrabajos, permitiendo evidenciar a través de la nueva distribucion del

area

La herramienta del takt time influye de manera positiva en la disminucion de tiempos
muertos, permitiendo la entrega de la demanda de los servicios dentro del tiempo estimado,

y mejorar el nivel de satisfaccion de los clientes.
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los factores  que o -etivos especificas: sepera = Sy donn ey 100 o
J p . Y.(ope, insp, transp, demora, almacén) demanda,
eneran los ificos: ivi i i .
g especificos La Actividades improductivas  cambio de
. Determinar :
I’etrabaj 0S en Ia Y.(demora, almacén, trans) £100% motor y

empresa automotriz

coémo influye la

implementacion

de las 5s

- Y.(oper, insp, trans, demora, almacén)

mantenimiento

implementacion preventivo.
AutosStar P disminuyen los
delas5senla g Materiales,
Caxamarca S.R.L., retrabaios en la
disminucién de J instrumentos
Cajamarca, Perd, . }
! empresa y métodos:
~ los retrabajos de
Afo, 2022? . .
automotriz Guia de
. . mantenimiento i
;Como influye la observacion
¢ y AutoStar
implementacion de en la empresa Resaltador
Caxamarca
las 5s en la automotriz Lapiceros
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disminucién de los
retrabajos de
mantenimiento en la
empresa automotriz
AutoStar

Caxamarca S.R.L,
Cajamarca,  Perd,

Ao, 2022?

¢Como influye la
aplicacién del
diagrama de
recorrido  en la
disminucién de los
retrabajos de
mantenimiento en la

empresa automotriz

AutoStar
Caxamarca,
S.R.L,,
Cajamarca,
Perd, Afio,

2022.

Determinar

como influye la
aplicacion  del
diagrama de
recorrido en la
disminucién de
los retrabajos de
mantenimiento
en la empresa

automotriz

SR.L,
Cajamarca,
Perq, Afio,
2022.

La
implementacion
del diagrama de
recorrido
disminuye los
retrabajos en la
empresa
automotriz
AutoStar
Caxamarca
SR.L,

Cajamarca,

Tipex
Engrapador

Programa
digital de
redaccion  de

textos.

Grabadora de

voz
Block de notas
Lapiceros

Técnicas e
instrumentos

para la
recoleccién de

datos:

Hoja de

observacion
Cuestionario

Entrevista
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AutoStar
Caxamarca S.R.L.,
Cajamarca, Peru,

Ao, 2022?

¢Coémo influye la
aplicacion del takt
time en la
disminucién de los
retrabajos de
mantenimiento en la
empresa automotriz
AutoStar
Caxamarca
S.R.L.,Cajamarca,

Per(, Ao ,2022?

AutoStar
Caxamarca
S.R.L.,
Cajamarca,

Peru, Afio, 2022.

Determinar
cémo influye la
aplicacién  del
takt time en la
disminucién de
los retrabajos de
mantenimiento
en la empresa
automotriz
AutoStar

Caxamarca

Per, Ao,

2022.

La
implementacion
del takt time
disminuye los
retrabajos en la
empresa
automotriz
AutoStar
Caxamarca
S.R.L.,

Cajamarca,
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S.R.L, Per,

Cajamarca, 2022.

Perd, Afo, 2022.

Nota. Matriz de consistencia
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ANEXO N° 3 Hoja de observacién de las 5°s ANO 2022”

Hoja de observacion

Area de mantenimiento

Si NO
¢Visualiza un area de mantenimiento con parametros de limpieza? X
¢ Existe alguna herramienta para organizar los materiales? X
¢ Tienen utensilios adecuados para realizar la limpieza del ambiente? X
¢Los equipos, herramientas y materiales se encuentran ordenados X
adecuadamente?
¢La empresa cuenta con alguna metodologia de orden, clasificacion y X
limpieza?
¢, AutoStar Caxamarca tiene algiin método de identificar los materiales X
innecesarios?
¢Los servicios que ejecutan, se ha visto perjudicado por la X
desorganizacion en el area?
¢En el area de mantenimiento hay presencia de materiales que no generan
un valor agregado? X
¢Se realiza la limpieza por parte de los trabajadores? X
10. ¢En el trabajo diario se generan retrabajos, debido al desorden de la X
empresa?
Nota. Guia de observacion del area de mantenimiento
ANEXO N° 4 Clasificacion de los materiales en el area de mantenimiento
Pag.
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Nota. Desorganizacion de los materiales con los que se ejecutan los servicios

ANEXO N° 5 Tarjeta roja de las 5°s

-

Mo
TARJETA ROJA 5°S

Informacicn Gen-

Propuesio por Responsable de drea
Ares f Depio.
Descripcion de articulo

CATEGORIA
B MAmEnAFEmiinn Material nastshle
B Harmamianin hMeteria orima
B Instnenein Trabaio en oroceso
M Fartes eléciricas Producta terminado

M Partes mecanicas Otros
OTROS f COMENTARIO

RAZON DE TARJETA
M Innacasanin W Defectuoso

B Fuera de especificaciones B Otros

OTROS

ACCION REQUERIDA

B Eliminar

B Aprupar con espacio separado
B Retomnar

OTROS
Fechainicic _ / [ Fechaalasccion_ § [

Nota. Disefio de identificacion de materiales defectuosos o innecesarios.

Anexo 6. Plan de control del seguimiento de las 3s
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Plan de control

ANO 2022

N° de plan de control: Tiempo inicial
Fecha de actividad:
Tiempo final
Realizado por: Aprobado por:
Verificacion
Actividades
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado

Limpieza del area

Limpieza de los

materiales

Clasificacion de los
materiales fuera del

lugar.

Colocar la tarjeta roja
a los materiales
defectuosos e

innecesarios.

Ordenar cada
elemento para una

mejor visibilidad.

Nota. Plan de control sobre las actividades de las 3"s por dia.

Anexo 7. Encuesta de seguimiento de la implementacién de las 5°s
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ENCUESTA ANO 2022

¢Con la implementacion de las 5's, se ha logrado conocer su metodologia y
componentes?
si
b. No
c. Talvez
¢Considera importante la implementacién de las 5°s?
Si
b. No
c. Talvez
¢Qué entiende por metodologia 5°s?
a. Un instrumento de medida.
Un método que permite un lugar de trabajo mas ordenado, organizado y limpio.
c. Una herramienta que permite conocer el % de saturacién de los trabajadores.
¢ Cudl es el significado de las 5°s?
Seleccionar, ordenar, limpiar, estandarizar y mantener.
b. Organizar, clasificar, estandarizar, limpiar y seguimiento.
¢. Ordenar, clasificar, mejorar, limpiar y organizar.
¢Para qué sirve la aplicacion y disefio de la tarjeta roja de las 5°s?
Para identificar los elementos en innecesarios, defectuosos y con poco uso.
b. Para clasificar cada material o herramienta.
c. Organizar y clasificar herramientas, materiales y equipos en &ptimas
condiciones.
¢ Por gué es necesario clasificar cada herramienta?
a. Porgue es imprescindible proteger el cuidado del personal.
Porque se debe de tener en orden y organizado cada material a manipular.
c. Porque facilitaria la gestion de inventarios.
¢ Cual es el beneficio de utilizar el principio de las 3F?
El tener una mejor visibilidad, y alcance de los productos més utilizados, asi
como también mejorar el ensamblaje de piezas.
b. Aumentar la rentabilidad

¢. Disminuir los costos fijos.
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e ;Considera importante la aplicacion y disefio de un cronograma de actividades?
Si
b. No
c. Talvez
o Esrelevante para usted contar actualmente con el disefio de las 5°s?

Si
b. No
c. Talvez
e ;Cuadl es el origen de la herramienta 5°s?
Japonés
b. Chino
c. Tailandés
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Anexo 8. Hoja de observacion sobre el diagrama de recorrido
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Hoja de Observacién

Descripcion

1. ¢Puede ejecutar sus trabajos programados con

normalidad?

2. ¢Considera que el area de almacén debe contar con

una mejor organizacién?

3. iInterfiere en el desarrollo de sus trabajos , el area

donde desechan residuos?

4. (Se le es factible realizar la inspeccion de los

vehiculos?

5. ¢Puede ejecutar de manera adecuada sus proformas de

mantenimiento?

Nota. Hoja de observacion sobre el diagrama de recorrido de la empresa AutoStar.

Cruzado Méndez.; Pozo Hernandez, S.

Pag.
107




