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Resumen

EL presente estudio plantea como objetivo general disefiar una propuesta de mejora continua
para la empresa Rectificadora de Motores Bastidas Robayo mediante la herramienta 5S, se
aplico un método de investigacion empirico debido a los conocimientos sobre los procesos
en la rectificadora de motores, se pudo identificar que se ha podido definir que existen
sintomas en la empresa tales como los bajos niveles de productividad en la empresa,
mediante la matriz interna externa se obtiene como resultado el Cuadrante V planteando
como estrategia de mantener la satisfaccion de los clientes mediante la aplicacion de la
herramienta 5S, se tiene una pérdida econdmica de $ 32.078,00 debido al retraso de la
entrega de servicios de rectificacion, se planted una propuesta para mejorar 1os procesos
operativos de la Rectificadora Bastidas Robayo para la satisfaccion de los clientes cuya
Inversion Total de $ 21.558,88, con un coeficiente beneficio costo de 1,49.

Palabras Claves: Mejora, 5S, procesos, productividad, rectificacion.
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Abstract

The present study proposes as a general objective to design a proposal for continuous
improvement for the company Rectificadora de Motores Bastidas Robayo using the 5S tool,
an empirical research method was applied due to the knowledge on the processes in the
grinding machine, it could be identified that it has been possible to define that there are
symptoms in the company such as low levels of productivity. Through the internal matrix,
Quadrant V is obtained as a strategy to maintain customer satisfaction through the
application of the 5S tool. There is an economic loss of $ 32,078.00 due to the delay in the
delivery of rectification services, a proposal was done to improve the operational processes
of the Bastidas Robayo Grinding Machine for the satisfaction of customers with a Total
Investment of $ 21,558.88, and a cost-benefit coefficient of 1.49.

Key words: Improvement, 5S, processes, productivity, rectification.



Introduccion

El presente estudio se basa en una propuesta de mejora continua mediante la herramienta
5S en la empresa Rectificadora de Motores Bastidas Robayo de la Ciudad de Guayaquil con
el fin de mejorar los procesos de la empresa.

Este trabajo de Titulacion consta de tres capitulos como se muestra a continuacion:

En el Capitulo | se estructura el Disefio de la investigacion, donde se plantea como
problematica la insatisfaccion de los clientes debido a que los servicios de rectificacion no
se entregan a tiempo, se plantea como objetivo general disefiar una propuesta de mejora
continua para la empresa Rectificadora de Motores Bastidas Robayo mediante la
herramienta 5S, se aplica un tipo de estudio observacional y descriptivo debido a que se
analiza e identifica los efectos directos de un problema y sus causas dentro de las
instalaciones de la rectificadora de motores Bastidas Robayo.

En el Capitulo Il se estructura el Analisis, presentaciéon de resultados y diagndstico,
donde se describe los diagramas de flujo de procesos de recuperacién de un motor completo,
de recuperacién de bancadas, de recuperacion de ciguefial y de trabajos en maquinas
herramientas, mediante un analisis interno externo a través de la Matriz Interna Eterna se
obtiene como estrategia de aplicacion Retener y Mantener planteando la estrategia de
mantener la satisfaccion de los clientes mediante la aplicacion de la herramienta 5S con el
fin de optimizar los servicios de rectificado y aumentar la productividad, teniendo un
ambiente de trabajo limpio, ordenado, con elementos clasificados y cultura organizacional,
se obtiene un impacto econdmico negativo de la empresa por el retraso en la entrega de
servicios de $ 32.078,00.

En el Capitulo Il se estructura la propuesta, conclusiones y recomendaciones, donde se
estructura una propuesta mejorar los procesos operativos de la Rectificadora Bastidas
Robayo para la satisfaccion de los clientes, mediante un curso de formacion a los
trabajadores para recalcar beneficios y aplicacion de la metodologia 5S, teniendo una
Inversion Total de $ 21.558,88 y un coeficiente beneficio costo de 1,49 haciendo factible el
proyecto, recomendando capacitar a los técnicos de la Rectificadora en sus actividades

operativas para disminuir los paros indebidos de la produccion y entrega de servicios.



Capitulo 1

Disefio de la Investigacion

1.1. Antecedentes de la investigacién

Actualmente se esta viviendo en un mundo globalizado con un nivel de desarrollo
tecnoldgico en incremento, por lo tanto, es necesario que las empresas en nuestro pais
promuevan el desarrollo industrial para estar a nivel de las diferentes competencias, por esa
razon es necesario aplicar herramientas de mejora continua en relacion a la calidad de los
servicios que se brinden.

El sector automotriz es uno de los mas rentables dentro de la economia ecuatoriana,
manteniendo una evolucion en los altimos 20 afios, esto no solo es debido al incremento de
automoviles en el pais, sino a los nuevos modelos, marcas y tecnologias que hacen que los
usuarios disfruten de esos beneficios.

La Empresa Rectificadora de Motores Bastidas Robayo tiene més de 40 afios en el
mercado y se dedica a la reparacion de motores en general, ha ganado el posicionamiento
dentro del mercado, el servicio que brinda la rectificadora de motores esta dirigido a talleres
automotrices, asi como a grandes empresas, rectificando motores de vehiculos y en
ocasiones hasta motores marinos.

Debido a la necesidad, en el pais especificamente en la ciudad de Guayaquil se inici6 la
adquisicion de maquinarias ampliando los servicios y el espacio fisico asi como recursos
personales hasta conformar la empresa que existe en la actualidad.

En la actualidad en la empresa no se han realizado estudios sobre el mejoramiento de sus
procesos operativos, y mediante esta investigacion se propondra un proceso de mejora

continua a través de la herramienta 5S para incrementar la productividad de la empresa

1.2. Problema de investigacion

Para la realizacion del presente estudio es necesario establecer el planteamiento del
problema, la formulacion y sistematizacion.

1.2.1.Planteamiento del problema

Actualmente la empresa tiene como problema principal la insatisfaccion de los clientes
debido a que los servicios de rectificacion no se entregan a tiempo.

En la rectificadora de motores uno de los factores que influye en la entrega tardia de los
servicios prestados es la desorganizacion dentro de la empresa, obstaculizando los diferentes

procesos productivos.
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El personal se encuentra mal orientado a las tareas debido a que no existe un manual de

funciones del operario o rectificador.

En las instalaciones de la empresa existen desechos de aceites o lubricantes usados,

normalmente ocurre cuando se rectifica los cigiefiales y al no existir una estandarizacion de

los procesos y falta de limpieza del area de trabajo.

Los productos terminados son almacenados en cualquier lugar de la planta ya que la

empresa no clasifica areas especificas por cada tipo de produccién ocasionando confusiones

y atraso en el momento de despachar los productos a los clientes.

En definitiva, la Empresa Rectificadora de Motores Bastidas Robayo de la ciudad de

Guayaquil actualmente consta de los siguientes problemas:

Retraso de entrega de trabajos terminados produciendo improductividad en la
empresa e insatisfaccion de los clientes.

No existe un inventario de repuestos y en ocasiones hay que esperar que el cliente
traiga los repuestos para poder comenzar los trabajos de rectificacion.

No existe infraestructura adecuada ni una buena distribucién de planta lo cual
genera una obstaculizacion en los procesos.

No existe una bodega para las herramientas.

Falta de limpieza en las instalaciones de la empresa.

No existe coordinacion entre el personal.

Desconocimiento del personal sobre la mejora continua mediante la herramienta
5S.

Falta de cultura organizacional en beneficio de la empresa

En el Anexo 1 se muestra la desorganizacion de la Rectificadora Bastidas Robayo.

1.2.2. Formulacion del problema de investigacion

¢De qué manera se puede implementar la mejora continua mediante la herramienta 5S en

la Empresa Rectificadora de Motores Bastidas Robayo?

1.2.3. Sistematizacion del problema de investigacion

» ¢ Los trabajadores de la rectificadora de motores Bastidas Robayo conocen la

metodologia de aplicacion de la herramienta 5S?

> ¢Se ha diagnosticado la situacion actual dela rectificadora de motores Bastidas

Robayo mediante un Analisis de Foda?

» ¢Se ha disefiado una propuesta de mejora continua mediante la herramienta 5S en

la Empresa Rectificadora de Motores Bastidas Robayo?
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1.3. Justificacion de la investigacion

La Propuesta de mejora continua mediante la herramienta 5S se justifica debido a la baja
productividad de la empresa y desorganizacion de la misma ocasionando el retraso de la
entrega de los servicios prestados ocasionando la insatisfaccion de los clientes.

Es necesario e importante aplicar este estudio en la rectificadora de motores para el
beneficio de los trabajadores, de la organizacion y de los clientes, enfocandose en entregar
los servicios de calidad debido al incremento de la competencia en el medio.

La Importancia de la concientizacion de una cultura organizacional basada en la
herramienta 5S aumentara la productividad y satisfaccién a los clientes, creando un ambiente

estable en los procesos operativos de la rectificadora de motores.

1.4. Objetivos de la investigacion
Para este estudio se plantea el objetivo general y varios objetivos especificos

1.4.1. Objetivo general

Disefiar una propuesta de mejora continua para la Empresa Rectificadora de Motores
Bastidas Robayo mediante la herramienta 5S.

1.4.2. Objetivos especificos

Investigar sobre la metodologia de la herramienta 5S para la mejora continua de

la empresa.

e Determinar la metodologia adecuada para aplicar la herramienta 5S en la Empresa
Rectificadora de Motores Bastidas Robayo.

e Diagnosticar la situacion actual de la Empresa Rectificadora de Motores Bastidas

Robayo mediante un Analisis de FODA.

e Disefiar una propuesta de mejora para el beneficio de la empresa.

1.5. Marco de referencia de la investigacion

1.5.1. Marco histérico.

“Desde los inicios de la humanidad ha existido la necesidad de la calidad, a pesar que los
medios para satisfacer las necesidades, los procesos de gestion para la calidad han tenido
variaciones de cambios” (Villanueva, 2013, pag. 5).

“El hombre desde inicios de los tiempos ha intentado controlar la calidad de los productos
gue consumen, mediante un proceso largo de seleccién, donde se ha segregado varios

productos que no satisfacen las necesidades de las personas” (Carrillo, 2010, pag. 8).
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En la época de la edad media la calidad se lograba por medio de largos periodos de
capacitacion a los trabajadores, entonces:

Los trabajadores comenzaron a sentir orgullo al obtener productos de
buena calidad, la revolucion industrial vio el nacimiento de la definicion de
la especializacion laboral, donde surgieron las maquinarias y los
trabajadores comenzaron con la produccion en masa por parte de los
empleadores, el empleado ya no tenia cargo exclusivamente en la
produccion de un producto, teniendo como resultado la disminucién de la
calidad del personal y ocasionando la improductividad de la empresa y
costos improductivos. (Estrada, 2015, pag. 10)

“En el afo de 1941 se evidencio el reconocimiento del control de la calidad, pero en esa
época el personal de alta gerencia en las industrias no aproveché dicha contribucién” (Ponce,
2012, pag. 5).

“En el afo 1945 se fundo la sociedad del control de calidad, mediante publicaciones,
cursos de capacitacion y conferencias, se promovié el control de calidad en todo tipo de
servicios y productos” (Alarcon, 2010, pag. 14).

“En el afio 1958 W. Edwards Deming, dio conferencias a Ingenieros Japoneses de
métodos estadisticos como de la responsabilidad de la calidad a nivel gerencial, dicha
conferencia se basd en la mejora continua, el conocimiento profundo y el constante
proposito” (Camacho, 2011, pag. 13).

“La herramienta 5S aparecid con la orientacion hacia la calidad total originado en Japdn
por Deming entre 1960 y 1970, desarrollada por empresas japonesas Toyota, para conseguir
un enfoque de las mejoras durante el nivel de organizacion, limpieza y orden” (Marin, 2009,
pag. 17).

“La herramienta 5S, surgio tras la segunda guerra mundial por la unién japonesa de
cientificos e ingenieros con la meta de mejorar la calidad y eliminar los obstaculos a la
produccion eficiente” (Mayorga, 2012, pag. 19).

La herramienta 5S surgiendo en Japén ha evolucionado como una
metodologia de mejora continua para las diferentes empresas en el medio
nacional e internacional con ayuda de la mejora en la eficiencia de los
procesos de la gestion de calidad, orientada a reducir los desperdicios,
aumentar la productividad, motivar a los trabajadores a estar un ambiente

organizado, pretendiendo facilitar el trabajo a las personas. (Alcibar, 2010,

pag. 27)
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En la actualidad las 5S es una parte fundamental del proceso de mejora continua en las
organizaciones, donde:

La herramienta 5S es una técnica que ya se aplica en todo el mundo con
excelentes resultados de la efectividad en la mejora de la calidad, reduccion
de tiempos improductivos y reduccién de costos, con el compromiso del
personal y con intervencién a corto, mediano o largo plazo las empresas se
convierten en modelos auténticos en organizacion, orden, limpieza,
disciplina asumiendo el compromiso desde la Gerencia hasta los
trabajadores de niveles inferiores. (Castafieda, 2014, pag. 32)

1.5.2. Marco teorico.

Para definir el marco tedrico es necesario establecer criterios relacionados sobre la
herramienta 5S y otras herramientas de Ingenieria a utilizar en el presente estudio.

1.5.2.1. Herramienta 5S.

“La Herramienta 5S es una practica de calidad utilizada mediante la responsabilidad
perpetua de todos los trabajadores de la empresa, para que se convierta en una auténtica
entidad modelo de aseo, seguridad y administracion” (Cardenas, 2013, pag. 12).

“Los principales responsables de la mejora de los procesos mediante la herramienta 5S
tienen que ser los empresarios, encargados, jefes y demas trabajadores de las empresas que
ejecuten este método” (Manzaba, 2014, pag. 24).

“Los beneficios de la herramienta 5S se basan en labores en conjunto, mediante el
compromiso de los trabajadores, valorando aportaciones y experiencia, mejoramiento
continuo por parte de los trabajadores y aumento de la productividad” (Robles, 2010, pag.
15).

Las 5S es una filosofia sencilla y facil de aplicar a corto, mediano y largo plazo, donde:
Es la base que sostiene cualquier otra alternativa de mejora continua por
parte de una herramienta de Ingenieria para las empresas, adoptando
planes sistematicos de gestion que mantienen y mejoran la clasificacion, el
orden y la limpieza, consiguiendo inmediatamente mayor productividad y
un ambiente de trabajo estable en beneficio de los trabajadores y de las
empresas. (Gallardo, 2011, pag. 7)

“Esta metodologia esta formada por un conjunto de actividades sistematizadas, a las que
Hiroyuki Hirano denomino como 5S debido a las iniciales de clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina que en japonés son seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke”
(Benitez, 2010, pag. 35).
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4.SEIKETSU

Figura 1. Herramienta 5S. Informacion adaptada de (Briones, 2013, pag. 12) .
Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

“La Herramienta 5S tiene como objetivo mantener y mejorar las condiciones de
clasificacion, orden y limpieza en los lugares de trabajo, se trata de mejorar el clima laboral,
la calidad, la eficiencia y aumentar la productividad de las empresas” (Mora, 2015, pag. 7).

15.2.1.1. Seiri.

“Seire trata de separar lo que sirve de lo que no sirve y clasificarlo, identificando los
recursos necesarios para las operaciones justo a tiempo, es decir solo lo necesario dejar en

el area de trabajo” (Briones, 2013, pag. 12).
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Figura 2. Seiri. Informacién adaptada de (Briones, 2013, pag. 12) .
Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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15.2.1.2. Seiton.

“Seiton trata de ordenar cada material, herramienta o elemento en su lugar, busca un lugar
para cada cosa, se distribuyen los elementos de la mejor forma dependiendo del espacio
fisico del &rea de trabajo, buscando el orden como un compromiso organizacional” (Briones,
2013, pag. 12).

—_—
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Figura 3. Seiton. Informacion adaptada de (Briones, 2013, pag. 12) .
Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

1.5.2.1.3. Seiso.
“Seiso es una metodologia que a méas de limpiar introduce la cultura de no ensuciar,
mediante la limpieza se descubre el estado de los equipos y herramientas asi como el origen

de esta falencia, mejorando la imagen de la empresa” (Briones, 2013, pég. 13).

Figura 4. Seiso. Informacion adaptada de (Briones, 2013, pag. 13) .
Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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1.5.2.1.4. Seiketsu.

“Seiketsu es una fase que busca mantener buenas condiciones de trabajo, implica tener
politicas y orden de limpieza en trabajos de rutina asegurando el desarrollo eficiente de un
proceso” (Briones, 2013, pag. 13).

/SE:KETSU

Figura 5. Seiketsu. Informacion adaptada de (Briones, 2013, pag. 13) .
Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

1.5.2.1.5. Shitsuke.

“Shitsuke es la autodisciplina fundamental para todo el proceso de mejora continua, en
esta etapa se cumplen los procedimientos y normas de la operacion realizdndolos de forma
habitual” (Briones, 2013, pag. 14).

SHITSUKE

Figura 6. Shitsuke. Informacion adaptada de (Briones, 2013, pag. 13) .
Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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1.5.2.2. Matriz de Evaluacion de Factores Internos.
La Matriz de Evaluacion de Factores Internos se basa en una auditoria interna de la
administracion estratégica, donde:

Mediante este instrumento se formula estrategias y evalla las fortalezas y
debilidades que priorizan dentro de las areas funcionales de una
organizacién, ademas ofrece una base para la identificacion y evaluacion de
las relaciones entre las areas, se aplica juicios intuitivos adecuados. (Vega,
2014, pég. 7)

Tabla 1. Metodologia de Matriz de Evaluacion de Factores Internos

Pasos Descripcion
Hacer una lista de los factores de éxito identificados mediante el
1 proceso de la auditoria interna. Usar entre 10 y 20 factores internas
entre fortalezas y debilidades, anotando primero las fortalezas y luego
las debilidades siendo lo mas especifico posible y usando porcentajes
Asignar un peso entre 0(no importante) a 1( muy importante) a cada
uno de los factores, el peso adjudicado a un factor dado indica la
importancia relativa del mismo para alcanzar el éxito de la empresa,
2 independientemente de que el factor clave represente una fuerza o una
debilidad interna, los factores que se consideren que repercutiran mas
en el desempefio de la organizacion deben llevar los pesos mas altos,
el total de todos los pesos debe de sumar 1
Asignar una calificacion entre 1 y 4 a cada uno de los factores a efecto
3 de indicar si el factor representa una debilidad mayor(calificacion=1),
una debilidad menor(calificacion=2), una fuerza menor(calificacion=3)
o0 una fuerza mayor(calificacion=4).

4 Multiplicar el peso de cada factor por su calificacion correspondiente
para determinar una calificacién ponderada para cada variable
5 Sumar las calificaciones ponderadas de cada variable para determinar

el total ponderado de la organizacion entera
Informacién adaptada de (Vega, 2014, pag. 7). Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Sin importar la cantidad de factores que se incluyan en la Matriz de Evaluacién de
Factores Internos:
El total ponderado va de un rango menor de 1 a un rango mayor de 4, siendo
el promedio calificado de 2,5, estos totales ponderados menores a 2,5
indican que la organizacion es debil en lo interno, mientras que los totales
ponderados mayores a 2,5 indican que la organizacion tiene una posicion
fuerte en lo interno. (Vega, 2014, pag. 7)
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1.5.2.3. Matriz de Evaluacion de Factores Externos.

“La Matriz de Evaluacion de Factores Externos permite a los estrategas el evaluar y
resumir la informacién, econémica, social, cultural, ambiental, gubernamental, demografica,
politica, tecnoldgica, competitiva y juridica” (Vega, 2014, pag. 8).

Tabla 2. Metodologia de Matriz de Evaluacion de Factores Externos

Pasos Descripcion
Hacer una lista de los factores criticos o determinantes identificados
mediante el proceso de la auditoria externa. Usar entre 10 y 20
1 factores externos entre oportunidades y amenazas, anotando
primero las oportunidades y luego las amenazas siendo lo mas
especifico posible y usando porcentajes
Asignar un peso entre 0(no importante) a 1( muy importante) a cada
uno de los factores, el peso adjudicado a un factor dado indica la
importancia relativa del mismo para alcanzar el éxito de la empresa,
5 independientemente de que el factor clave represente una
oportunidad o una amenaza externa, los factores que se consideren
que repercutiran mas en el desempefio de la organizacion deben
Ilevar los pesos mas altos, el total de todos los pesos debe de sumar
1
Asignar una calificacion entre 1y 4 a cada uno de los factores
determinantes para el éxito con el objeto de indicar si las estrategias
3 presentes de la empresa esta respondiendo con eficacia al factor,
donde 4= una respuesta superior, 3= una respuesta superior a la
media, 2= una respuesta media y 1= una respuesta mala

4 Multiplicar el peso de cada factor por su calificacion para obtener
una calificacion ponderada
5 Sumar las calificaciones ponderadas de cada variable para

determinar el total ponderado de la organizacion entera
Informacién adaptada de (Vega, 2014, pag. 8). Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Sin importar la cantidad de factores en lo que respecta a oportunidades y amenazas

incluidos en la Matriz de Evaluacion de Factores Externos:
El total ponderado mas alto que la organizacion puede obtener es de 4, y el
total ponderado mas bajo que puede existir es de 1, la calificacién promedio
es de 2,5, donde un promedio ponderado mayor a 2,5 determina que la
organizacion esta respondiendo de manera excelente a las oportunidades y
amenazas existentes en la empresa, y un promedio ponderado menor a 2,5
indica que las estrategias de la empresa no estdn capitalizando las
oportunidades ni evitando las amenazas externas existentes. (Vega, 2014,
pag. 8).
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1.5.2.4. Diagrama Ishikawa.
El Diagrama Ishikawa es el diagrama de enumeracion de las causas también conocido
como el diagrama causa y efecto o espina de pescado, donde:

Esta es una herramienta que considera todas las causas posibles de un
problema, en donde en el lado derecho del diagrama se anota el problemay en el lado
izquierdo se especifican por escrito todas las causas potenciales, de manera que estas
causas se agrupen de acuerdo a las similitudes en ramas como en subramas. (Santana,
2011, pag. 7)

Medio ambiente

Datos generales
incorrectos

Imprasoras

Faclores Caida del sisterna

Equipo climatoléglicos
insuficlente Pérdida de Yn::';t:':‘o;;‘i:n de
Desorden en oficing electricldad
Mantonimiento Falta de
comunicacion
_| Entregas
Faita de desfasadas
motivacion
Falta de plan
Contratacion de Poco Interés b trabolo
porsonal inadecuado Demoras

Suweldos
bajos
Documentacion

Falta de esténdares

Manual de organizacion de trabajo

inexistento

Falta de
capacitacion

Personal

Figura 7. Esquema de Diagrama Ishikawa. Informacion adaptada de (Santana, 2011, pag. 7).
Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Falta de control de
Exporiencla Erones o documentos
ncompleta

Métodos de trabajo]

“Esta herramienta ofrece una vision sencilla y concentrada del analisis de las causas que
contribuyen a un problema, en general se fragmentan las causas en, método de trabajo,
materiales, mano de obra, mediciones y entorno” (Troncoso, 2012, pag. 14).

1.5.3. Marco conceptual.

El Marco conceptual se detalla mediante las siguientes definiciones:

Amenazas: “Son las situaciones negativas externas al proyecto en estudio, suele
disenarse una estrategia adecuada para poder afrontarla” (Alban, 2013, pag. 16).

Calidad del servicio: “Consiste en satisfacer de conformidad con requerimientos de cada
cliente en las distintas necesidades que tienen” (Lopez, 2012, pag. 5).

Control de calidad: “Es el conjunto de procedimientos, instructivos y actividades

operativas que verifican que un producto o servicio cumpla” (Andrade, 2014, pag. 9).
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Debilidades: “Son aquellos factores que provocan una posicion desfavorable frente a la
competencia, actividades que se desarrollan en forma negativa haciendo ver débil a la
empresa internamente” (Herrena, 2014, pag. 11).

Diagrama de Pareto: “Es una herramienta para ordenar, de forma muy concentrada,
todas las causas que supuestamente pueden contribuir a un determinado efecto” (Franco,
2013, pag. 10).

Diagrama Ishikawa: “Herramienta de diagnostico que analiza de una forma organizada
y sistematica los problemas, sus causas, cuyo resultado afecta a la calidad denominandose
efecto” (Aguila, 2011, pag. 5).

Eficiencia: “Es la relacion entre los recursos utilizados en un proyecto y los logros
conseguidos con el mismo” (Cordova, 2014, pag. 13).

Fortalezas: “Son las capacidades especiales con que cuenta la empresa, y por los que
cuenta con posicion privilegiada frente a la competencia, haciendo ver fuerte a la empresa
internamente” (Mancilla, 2010, pag. 15).

Grupo de trabajo: “Es un conjunto de personas relacionadas entre si, que realizan una
actividad segun normas establecida, preferible ser guiados por un respectivo lider” (Reyes,
2015, pag. 14).

Herramienta 5S: “Es una metodologia que permite incrementar la productividad y
seguridad en el trabajo, trabajando en equipo, teniendo un ambiente organizado y creando
valor para los clientes” (Ochoa, 2011, pag. 9).

Interaccion: “Es la participacion conjunta donde cada miembro de un grupo interactia
con los restantes en tiempo, espacio y actividad” (Reyes, 2015, pég. 16).

Mejora continua: “Es un proceso de mejora continua necesario que pretende mejorar
los servicios de una organizacion mediante una actitud general, la cual detecta errores o
areas de mejora” (Quiroz, 2012, pag. 13).

Oportunidades: “Son aquellos factores externos que resultan positivos, favorables que
se deben descubrir en el entorno en el que actia la empresa obteniendo ventajas
competitivas” (Benitez P. , 2009, pag. 11).

Productividad: “Es la relacién entre la cantidad de productos obtenida por un sistema
productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion, muy importante para las
empresas” (Solis, 2014, pag. 10).

Rectificacion de motores: “Es el proceso de mecanizado de las piezas hasta igualar las
superficies de contacto y dar un acabado que disminuya el rozamiento y favorezca la

lubricacion de piezas involucradas” (Ceballos, 2011, pag. 6).
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Seire: “Consiste en seleccionar objetos del lugar de trabajo, identificando y priorizando
objetos que parecen ser innecesarios y que no se necesitan” (Ochoa, 2011, pag. 10).

Seiton: “Trata de organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que
se puedan encontrar con facilidad, definiendo lugar de ubicacién de elementos necesarios e
identificarlo para facilitar busqueda” (Ochoa, 2011, pag. 10).

Seiso: “Consiste en la limpieza de todos los elementos que componen el lugar de trabajo,
siendo una tarea del propio trabajador productivo” (Ochoa, 2011, pag. 10).

Seketsu: “Consiste en estandarizar la limpieza y el orden, asi como mantener un entorno
de trabajo saludable, limpio y con resguardos de seguridad en perfectas condiciones”
(Ochoa, 2011, pag. 11).

Shitsuke: “Consiste en la autodisciplina laboral, mediante la inspeccion de manera
cotidiana, mejorando estandares de actividades realizadas con el fin de aumentar la
fiabilidad de los medios” (Ochoa, 2011, pag. 11).

1.5.4. Marco referencial.

El marco referencial se detalla mediante trabajos de titulacion en relacion al tema de
estudio como se muestra a continuacion:

Segln (Gutierrez, 2018), propone la “Aplicacion de la metodologia 5S en un Taller
Automotriz ubicado en la Ciudad de Guayaquil”, donde indica que:

El objetivo del estudio se basa en la aplicacion de la metodologia 5S como
una herramienta de mejora continua en un taller automotriz, utilizando
métodos y herramientas de Ingenieria como el Diagrama de Pareto y el
Diagrama Ishikawa para poder diagnosticar las causas que ocasionan 0s
problemas, cuyos resultados evidenciaron el tiempo improductivo en
basqueda de herramientas o elementos tanto en desorganizaciéon y
desorden, ademas de la falta de compromiso, siendo esto factores
principales que afectan al sistema productivo en el taller, fallos ocasionados
por la organizacion generando pérdidas econémicas, se dejé establecida
una propuesta en base a la herramienta 5S teniendo como componente
esencial la clasificacion, el orden, la limpieza, la estandarizacion. (Gutierrez,
2018)

Mediante el Repositorio de la Universidad de Guayaquil de la Facultad de Ingenieria
Industrial se reviso el Trabajo de titulacion de Jefferson Omar Gutiérrez Flores, donde
propuso la “Aplicacion de la Metodologia 5S en un Taller Automotriz ubicado en la Ciudad

de Guayaquil” (Gutierrez, 2018).
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Este estudio tiene como problematica que los materiales utilizados y no
reutilizables dan como resultado a la formacién y acumulacién de suciedad
en los espacios de trabajo para ello se planteé el objetivo de Aplicar la
metodologia 5 “S” en el taller automotriz, mediante una metodologia
descriptiva de las actividades que se realizan, se aplicd el Diagrama de
Pareto para interpretar que las demoras para encontrar una herramienta
0 material, construccién de dado especial y pérdida de embudo y/o saca
filtro, asi como la falta de stock por desorganizacion son los principales
problemas, se propuso capacitar al personal tanto en las operaciones que se
realizan como en relacién a la metodologia de mejora continua 5S, y se
recomendo que la alta direccion planifique un plan de incentivos para que
el personal tome conciencia y actle con voluntad. (Gutierrez, 2018)

Mediante el Repositorio de la Universidad Nacional de Chimborazo de la Facultad de
Ciencias de la educacion humanas y tecnologias se revisd el Trabajo de titulacidén de
Franklin Vidal Tenezaca Quishpi, donde propuso el “Aplicar las 5S en los talleres de
mecanica industrial automotriz de la Unidad Educativa Chunchi” (Tenezaca, 2016).

Este trabajo de titulacién se elabor6 con el objetivo de mejorar la
organizacién de los espacios fisicos de los talleres de mecéanica, aplicando la
técnica 5S, optimizar los procedimientos, mejorar la calidad del servicio y
la organizacion institucional a través de la aplicacion de la propuesta. El
tipo de investigacion que se utilizo es no experimental, diagnostica y de
campo, las técnicas que se emplearon para la recoleccién de datos fueron
entrevistas, encuestas, observacion directa, dentro del desarrollo de la
metodologia, se realiza un analisis de la situacion actual de los talleres de
mecéanica industrial automotriz en donde se detallan las actividades que se
realizan y como se las realiza para luego efectuar un diagndstico de la zona
de trabajo recomendando la adquisicidbn de recursos necesarios para
realizar actividades laborales con la mayor productividad posible
recomendando capacitar continuamente. (Tenezaca, 2016)

Mediante el Repositorio de la Universidad de Guayaquil de la Facultad de Ingenieria
Industrial se reviso el Trabajo de titulacion de Manuel Ignacio Garcia Avilés, donde propuso
la “Implementacion de las 5S en el Taller de Mantenimiento de la Constructora Etinar S.A

en Guayaquil” (Garcia, 2015).
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Este trabajo se realizo con el fin de crear buenos habitos y aprovechar el
recurso humano en el taller de mantenimiento de la Compafiia, analizando
la situacion actual, efectuando un anélisis interno y del entorno con las
respectivas técnicas para solucionar problemas, teniendo como problema
principal la falta de organizacion, limpieza y acumulacién de objetos
innecesarios en el area de trabajo, se utilizé herramientas como la Cadena
de Valor, el Analisis Foda, el Diagrama Ishikawa, aplicacion de la
Metodologia 5S asignando responsabilidades y adquiriendo compromisos
en el area, recomendando Capacitar a todo el personal con el objetivo de
optimizar tiempos y recursos en el desarrollo de los procesos, por medio de
una buena disposicion planificada. (Garcia, 2015)

Segln (Quinde, 2013), propone el “Estudio para disminuir los desperdicios de materia
prima y la demora en los procesos de trabajo en la Rectificadora Quin Master aplicando
Manufactura Esbelta, donde indica que:

El proyecto tiene como objetivo realizar un diagnostico para reducir los
desperdicios de materia prima y el retraso en la entrega de trabajos de la
rectificadora, la cual se dedica a la rectificacion de motores a gasolina,
diésel, estacionarios, agricolas y marinos, con el objetivo de optimizar los
procesos productivos, se utiliz6 el método de manufactura esbelta,
especificamente aplicando el programa KAIZEN por el sistema de las 5S,
se identifico los problemas tales como la tardia al cliente de retirar su motor,
la falta de maquinaria industrial, reprocesos, recomendando la aplicacion
del programa para la orientacion de aumentar la productividad de la
empresa, sugiriendo la intervencién de todos los miembros de la empresa.

Segln (Morales, 2016), propone el “Desarrollo de una propuesta de Mejora Continua al
proceso operativo en la Rectificadora Fischer Mosquera”, donde indica que:

El objetivo del estudio se encamino a disefiar procesos de mejora continua
en la rectificadora, mediante la aplicacion de una metodologia cientifica
utilizando herramientas y técnicas de Ingenieria Industrial, se priorizo los
problemas como la falta de responsabilidad por parte de la direccion, la
inconformidad de los clientes por fallas en los trabajos, materiales y
repuestos defectuosos, se propuso capacitar al personal que labora en la
empresa, implementacion de un manual de calidad y procedimientos, se

calcul6 el costo total de la propuesta. (Morales, 2016)
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1.6. Aspectos metodologicos de la investigacion

1.6.1. Tipo de estudio.

En el presente estudio se basar4& en una investigacion OBSERVACIONAL vy
DESCRIPTIVA debido a que se analizara e identificara los efectos directos de un problema
y sus causas dentro de las instalaciones de la rectificadora de motores Bastidas Robayo.

1.6.2. Método de Investigacion.

El presente estudio se basara en un Método de Investigacion EMPIRICO debido a los
conocimientos sobre los procesos en la rectificadora de motores, la préctica y experiencia
sera necesario para describir la situacion actual de la rectificadora de motores Bastidas
Robayo los diferentes servicios que se brindan.

Asi como el proceso, asi mismo se aplicard un método de investigacion INDUCTIVO
debido a que mediante un diagnostico de la situacion actual se sacara conclusiones generales
a través de premisas particulares, también se aplicara un método de investigacion
CUALITATIVO-CUANTITATIVO, mediante la evaluacion de factores externos e internos.

1.6.3. Fuentes y técnicas para recoleccion de informacion.

Se trabajara por medio de fuentes primarias como es para la elaboracion del marco teorico
donde por medio de informacion recopilada de trabajos de titulacion se evaluard el
procedimiento para la herramienta 5S.

Se recopilara informacion dentro de la rectificadora de motores Bastidas Robayo como
los servicios que se brindan y que el tiempo de entrega.

Se aplicara herramientas como:

e Diagramas de Proceso

Mapa de Proceso

Matriz de Evaluacion de Factores Externo (MEFE)

Matriz de Evaluacion de Factores Internos (MEFI)

Diagrama Ishikawa
e Diagramas estadisticos

1.6.4. Tratamiento de la informacion.

Mediante los diagramas de flujo se describiran los procesos de rectificacion de motores
para describir la situacion actual de la empresa, asi mismo se analizaran los factores internos
como fortalezas, debilidades y los factores externos como oportunidades o amenazas para
elaborar las matriz de evaluacion de factores internos y la matriz de evaluacion de factores

externos y de igual manera elaborar las matriz IE.
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Mediante un estudio descriptivo se detallara cuales son los sintomas que generan la
improductividad e insatisfaccion de los clientes mediante el diagrama Ishikawa.

1.6.5. Resultados e impactos esperados.

Mediante la propuesta de mejora continua basado en la herramienta 5S se espera tener
resultados positivos y favorables para la rectificadora de motores Bastidas Robayo,
disminuyendo los tiempos de entrega de los trabajos realizados, aumentando la satisfaccion
del cliente y la productividad de la rectificadora, se pretende tener una infraestructura
organizada, limpia, ordenada y cuyos recursos materiales y tecnolégicos estén clasificados
correctamente a su vez tener un personal capacitado sobre la mejora continua a través de la
herramienta 5S como una propuesta documentada.

La finalidad del estudio es disminuir las pérdidas economicas y clientes potenciales, estos
impactos positivos para las empresas se esperan con el cumplimiento del plan de mejora que

resulte del presente trabajo de investigacion.



Capitulo 1

Analisis, presentacion de resultados y diagnostico

2.1. Analisis de la situacion actual

2.1.1. Antecedentes de la Rectificadora Bastidas Robayo

La Rectificadora bastidas Robayo naci6 originalmente con el nombre de Rectificadora
Bastidas Moran, en Octubre de 1975, fundada por José Bastidas Moran, en la ciudad de
Machala provincia de el Oro, con la colaboracién de dos técnicos, luego de funcionar por
dos afios, se muda, don José Bastidas, toma la decisién de un nuevo inicio pero esta vez en
la ciudad de Guayaquil, y en 1978, con un pequefio local arrendado en las calles José de
Antepara y Maracaibo, también aperturando una sucursal en ese entonces en las calles
Portete y la 15, las operaciones inician con la ejecucién de don José Bastidas y tres
colaboradores los cuales desempefiaban las labores de técnicos, tras una ascendente
trayectoria Rectificadora Bastidas Moran, adquiere maquinarias y herramientas nuevas y
mas avanzadas para mejorar e incrementar la produccién en lo que a trabajos de rectificado
corresponde, tras el fallecimiento del fundador de la rectificadora esta pasa a figurar con el
nombre de Rectificadora Bastidas Robayo como actualmente se la conoce siendo la Sra.
Azucena Robayo quien asume el frente de la rectificadora en el afio 2006, y tras un cambio
de ubicacion pero ya en sus propias instalaciones, se inicia un periodo de transicion en donde
José Bastidas Robayo, hijo es actualmente quien se encuentra al frente de la administracion
y supervision de los trabajos que oferta la Rectificadora Bastidas Robayo.

2.1.2. Localizacion de la empresa.

La Rectificadora Bastidas Robayo queda ubicado en la Provincia del Guayas, Ciudad

Guayaquil en las calles Jose de Antepara 4323 entre Maracaibo y Modesto Chavez Franco.
5 Y= S -

Figura 8. Localizacion de la Rectificadora Bastidas Robayo. Informacion adaptada de Google Maps
Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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2.1.3.Cadigo Internacional Industrial Uniforme de la empresa.

La Rectificadora de motores Bastidas Robayo se encuentra clasificado en el Cddigo
Internacional Industrial Uniforme de la siguiente manera:

e Cddigo: E 38211
e Actividad econémica: Servicios de mantenimiento en el area de metalmecéanica
2.1.4.Filosofia Estratégica de la empresa.

2.1.4.1. Mision de la Rectificadora Bastidas Robayo.

La Mision de la Rectificadora Bastidas Robayo es ser la mejor alternativa para la
satisfaccion de los clientes brindando una excelente calidad en asistencia técnica y servicio
superando las expectativas de los clientes.

2.1.4.2. Vision de la Rectificadora Bastidas Robayo.

La visién de la Rectificadora Bastidas Robayo es consolidarse como una empresa lider
en la rectificacion de motores con el mejor servicio y atencidn hacia nuestros clientes,
basados en el mejoramiento continuo y la innovacion de procesos a logros futuros.

2.1.5. Estructura organizacional.

2.1.5.1. Organigrama de la Rectificadora Bastidas Robayo.

La Rectificadora Bastidas Robayo cuenta con Organigrama vertical cuya organizacion es
funcional como se muestra en el Anexo 2.

2.1.5.2. Funciones Organizacionales.

A continuacion, se describen las funciones organizacionales del Gerente, el Contador y
el Jefe de Taller.

2.1.5.2.1. Gerente.

El Gerente General tiene las siguientes funciones:

e Se encarga de la representacion legal de la empresa.

e Se encarga de actividades de compras

e Se encarga de la economia de la empresa

e Se encarga del financiamiento de los recursos adquiridos

e Seencarga de la administracion y supervision de toda la empresa.

e Es el encargado de tomar decisiones con respecto a cualquier inversion que se
realice en la empresa.

e Se encarga de la revision de cuentas por cobrar a los clientes.

e Seencarga de la revision de cuentas por pagar a los proveedores.

e Seencarga de pagar el sueldo a los trabajadores.
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2.1.5.2.2. Contador.

El Contador tiene las siguientes funciones:

Se encarga de llevar el control de las cuentas por pagar.
Es el encargado de analizar los estados financieros.

Se encarga de analizar el pago de impuestos.

Es el encargado de la revision de conciliacion bancaria.

Elabora los roles de pago.

2.1.5.2.3. Jefe de Taller.
El Jefe de Taller tiene las siguientes funciones:

Es la persona responsable del trabajo que se realiza en el taller.

Se encarga de dar soluciones a problemas técnicos en todas sus areas.
Es el encargado de mantener la seguridad del taller.

Es el encargado de atender a los clientes.

Cumple con cualquier encargo que permita el correcto funcionamiento del taller.
Se encarga de controlar al personal.

Se encarga de los procesos de rectificacion.

Coordina la entrega de los trabajos a los clientes.

Verifica la correccion de fallas de trabajos.

Distribuye el trabajo de cada técnico.

Es el encargado de revisar los repuestos.

Planifica los trabajos de rectificacion.

2.1.6. Recursos productivos de la empresa.

2.1.6.1. Recursos tecnoldgicos.

A continuacion, se describen las maquinarias y equipos con los que cuenta la

Rectificadora Bastidas Robayo:

Cabe resaltar que los recursos tecnoldgicos de la Rectificadora son principalmente las

rectificadoras de ciguefales, y muchas maquinarias ya se encuentran con su vida util

determinada, se han deteriorado las maquinarias por la insalubridad existentes en el

ambiente de trabajo, generando que las maquinarias se detengan y se pare la produccion de

la rectificacion de los motores generando que se demore el servicio de entrega de los

trabajaos realizados y terminados a los diferentes clientes de la empresa que en muchas

ocasiones son talleres automotrices de la Ciudad de Guayaquil y hasta clientes de motores

de barcos que necesitan del servicio.
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Tabla 3. Recursos Tecnoldgicos Rectificadora Bastidas Robayo

Maquinarias y equipos Cantidad
Maquina de pedestal para rectificacion de 1
cilindros
Cepilladora para superficies planas cabezotes o
blocks

Pulidora para cilindros
Rectificadora de ciglefales

Rectificadora de brazos de biela
Torno
Compresor
Perforador de cabezote
Equipo para rectificar cabezote
Rectificadora de valvula
Prensa Hidréulica

Alineadora de motor

R OR R R NN NN R RN e

Rectificadora de cilindro portétil

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

2.1.6.2. Recursos humanos.
A continuacion, se describen los trabajadores con los que cuenta la Rectificadora Bastidas
Robayo:

Tabla 4. Recurso Humano Rectificadora Bastidas Robayo

Personal Cantidad

Gerente 1
Contador

Jefe de taller 1
Técnico rectificador de cigliefal 1
Tecnico alineador de bancada 1
Tecnico de cabezotes 1
Tecnicos de cilindros 2

Informacidn adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se pudo determinar en la empresa Rectificadora de Motores Bastidas Robayo se

tiene un total de 8 trabajadores.
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2.1.7.Servicios que se ofrecen al cliente.
La Rectificadora Bastidas Robayo tiene como actividad econdmica la rectificacion de

motores de vehiculos automotrices livianos y pesados, asi como de maquinarias industriales,

a continuacion, se muestra detalladamente los servicios que se ofrecen al cliente.

Tabla 5. Servicios de Rectificadora Bastidas Robayo

N° Servicios Descripcion
e Consiste en sacar a las piezas la cantidad exacta
1 Rectificacion de de metal para llevarlas a las dimensiones
parte del motor oo
especificas
El lavado del motor debe realizarse
necesariamente para poder continuar con los
5 Limpiezas de parte  procesos de rectificado, introduciendo las partes
del motor en tanques con quimicos de alto rendimiento
permitiendo que el motor o sus partes queden
totalmente limpios
Se inspecciona todo en detalle para ver su
e condicion, decidir si todas las partes son
Rectificacion del . X
3 block reparablgs y determmar que operaciones de
maquinado se necesitan o si deben ser
reemplazadas
Se verifica la tolerancia de guias y valvulas, esto
4 Rectificacion del implica redimensionarias mediante moleteado y
cabezote romado, también de determinan el estado de los
asientos de valvulas y el pandeo del cabezote.
Antes de inspeccionar tanto el desgaste de
5 Pruebas hidraulicas . blocks_y cabezotes es importante_ yerifica_r 0
inspeccionarse por fisuras, corrosion, tornillos
rotos o roscas arrasadas
Los ciguefiales gastados, rayados o dafiados
requieren ser rectificados, el desgaste se muestra
5 Rectificacion y como falta de redondez, causada por carga del
pulido de cigiienal cojinete sobre un lado del eje, el rayado es
causado por suciedad o por particulas metalicas
llevadas en el aceite a través del motor
7 Asentamiento del Se procede a dar las calibraciones necesarias

cigienal

para sentamiento del ciglefial en el block

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

La empresa Rectificadora de motores Bastidas Robayo tiene la necesidad de brindar los
servicios de calidad para el beneficio de los clientes de la empresa y aumentar la

productividad de la empresa.
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Como se observa los servicios que ofrece la empresa son de rectificacion de parte del
motor, la limpieza de partes del motor, rectificacion del block, rectificacion del cabezote,
pruebas hidraulicas, rectificacion y pulido de cigliefial y el asentamiento respectivo.

2.1.8.Diagramas de proceso.

En el Anexo 3 se muestra el diagrama de proceso de recuperacion de un motor completo,
en el Anexo 4 se muestra el diagrama de proceso de recuperacion de bancadas, en el Anexo
5 se muestra el diagrama de proceso de recuperacion de cigtefial,

A continuacion, se muestra el diagrama de procesos de trabajos en maquinas

herramientas.

RECEPCION DEL ELEMENTO A SER
MAQUINADO

MEDICION Y DIAGNOSTICO
LAVADO CUANDO SE REQUIERE

MAQUINADO

LIMPIEZA

!

ENTREGA DEL ELEMENTO AL CLIENTE

Figura 9. Diagrama de procesos de trabajos en maquinas herramientas. Informacién adaptada
de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

2.1.9.Mapa de procesos.
El mapa de procesos disefiado muestra los procesos de direccion, de realizacion y de
apoyo de la Rectificadora de Motores Bastidas Robayo, se muestra en el Anexo 6.
Cuando se han cumplido las ordenes de trabajo los componentes pasan a ser almacenados
en un lugar hasta que el cliente proceda a retirarlos.
El mapa de procesos se divide en:
e Procesos estratégicos
e Procesos claves

e Procesos de apoyo
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2.2. Analisis comparativo, evolucidn, tendencias y perspectivas

2.2.1. Anélisis de sintomas, causas, pronostico y control del prondstico de la
Rectificadora de Motores Bastidas Robayo.

Mediante un tipo de investigacion observacional en la Rectificadora de Motores Bastidas
Robayo se ha podido definir que existen sintomas en la empresa tales como los bajos niveles
de productividad.

Se ha evidenciado la improductividad de la Rectificadora Bastidas Robayo debido a
diferentes causas, mediante la metodologia de investigacion de campo se ha podido
evidenciar:

Como se muestra en el Anexo 7 existe un total desorden en las instalaciones de la
Rectificadora Bastidas Robayo.

Como se muestra en el Anexo 8 existe suciedad en el area de trabajo ocasionando que el
ambiente no sea favorable para el desarrollo de las actividades laborales.

Como se observa en el Anexo 9 existe falta de infraestructura y las maquinarias suelen
estar instaladas en una mala distribucién, obstaculizando el trabajo.

A continuacion, se muestra en la figura el sintoma, causas, pronostico y control de

pronastico.

Figura 10. Sintoma, causas, pronéstico y control del prondstico. Informacion adaptada de Rectificadora
Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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2.2.2. Anélisis interno.

Se realizara de manera interna un analisis mediante la Metodologia de Evaluacion de
Factores Internos, para ello se describira las fortalezas y debilidades del presente estudio.

2.2.2.1. Fortaleza.

A continuacion, se describen las fortalezas encontradas en el presente estudio:

Tabla 6. Fortalezas

No Fortaleza
1 Experiencia en reparaciones de
motores
9 Posicionamiento en el mercado
automotriz
3 Buena comunicacion entre
trabajadores
Personal capacitado sobre
4 o
actividades laborales
5 Estabilidad econdmica
6 Capacidad de crecimiento
7 Incentivos a los trabajadores

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

2.2.2.2. Debilidades
A continuacion, se describen las debilidades encontradas en el presente estudio:
Tabla 7. Debilidades

N©° Debilidades
1 Falta de espacio fisico para materiales,
herramienta y equipos

5 No se cuenta con un almacén de stock de
repuestos

3 Falta de procedimientos de orden y
limpieza

4 Falta de capacitacion sobre metodologia

5S
5 Acumulacion de herramientas
6 Falta de tecnologia

7 Espacio desorganizado
Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Luego de la identificacion de las diferentes debilidades en la empresa Rectificadora

Bastidas Robayo se demuestra la falta de gestion de calidad.
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En la siguiente tabla se muestra la Matriz EFI.

Tabla 8. Matriz de Evaluacion de Factores Internos

N° Factores Peso Calificacion  Total Ponderado
Fortalezas
1 Ex_penenma en 0,055 3 0,165
reparaciones de motores
5 Posicionamiento en el 0,06 3 0,18
mercado automotriz
3 Buena comunicacion 0,08 4 0,32
entre trabajadores
Personal capacitado
4 sobre actividades 0,04 4 0,16
laborales
5 Estabilidad econémica 0,05 4 0,2
6 Capacidad de 0,09 3 0,27
crecimiento
7 Incentivos a trabajadores 0,06 3 0,18
Debilidades
Falta de espacio fisico
1 para materiales, 0,08 1 0,08
herramienta y equipos
No se cuenta con un
2 almacén de stock de 0,05 2 0,1
repuestos
3 Falta de proce_dlm_lentos 0,055 1 0,055
de orden y limpieza
Falta de capacitacion
4 sobre metodologia 5S 0,08 ! 0,08
5 Acumula_czlon de 0,125 9 0,25
herramientas
6 Falta de tecnologia 0,095 2 0,19
7 Espacio desorganizado 0,08 1 0,08
TOTAL 1 2,31

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

La Matriz de Evaluacién de Factores Internos disefiada da un valor de 2,31 siendo inferior

a 2,5, indicando que la Rectificadora Bastidas Robayo tiene una débil posicion interna

obligando a enfocarse en las debilidades mostradas.
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2.2.3. Andlisis externo.

Se realizard de manera externa un analisis mediante la Metodologia de Evaluacion de
Factores Externos, para ello se describira las oportunidades y amenazas del presente estudio.

2.2.3.1. Oportunidades.

A continuacion, se describen las oportunidades encontradas en el presente estudio:

Tabla 9. Oportunidades

N° Oportunidades
1 Asesoramiento por parte del
personal a los clientes

9 Contratacion de personal con
experiencia

3 Leyes de fomento a la
produccion

4 Capacidad de inversion

5 Disponibilidad de nuevos

equipos
Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se observa existen varias oportunidades las cuales la empresa Rectificadora
Bastidas Robayo debe aprovechar.

2.2.4. Amenazas.

A continuacion, se describen las amenazas encontradas en el presente estudio:

Tabla 10. Amenazas

N° Amenazas
1 Incremento de talleres que
brindan el mismo servicio
2 Insatisfaccion de los clientes
3 Deslealtad de los clientes
4 Nuevas reformas del sector
automotriz
5 Presencia de rectificadoras
fantasmas

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se observa la empresa Rectificadora Bastidas Robayo cuenta con varias amenazas

las cuales debe mitigar.
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2.2.5. Matriz de Evaluacion de Factores Externos.
En la siguiente tabla se muestra la Matriz EFE.

Tabla 11. Matriz de Evaluacion de Factores Externos

N° Factores Peso Calificacion Total
Ponderado
Oportunidades
Asesoramiento por parte

1 del personal a los 0,09 4 0,36
clientes

9 Contratacion d_e pe_rsonal 0,08 5 0,16

con experiencia
3 Leyes de fomgpto ala 0,08 1 0,08
produccion
4 Capacidad de inversion 0,15 4 0,6
5 Dlsponlbllldgd de 0,05 1 0,05
nuevos equipos
Amenazas
Incremento de talleres

1 que brindan el mismo 0,14 3 0,42
servicio

5 Insatlsfa_ccmn de los 0,13 4 0,52
clientes

3 Deslealtad de los 0,06 2 0,12

clientes

4 Nuevas reformas _del 0,09 1 0,09
sector automotriz

5 _ _Presenma de 0.13 4 0,52
rectificadoras fantasmas

Total 1 2,92
Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

La Matriz de Evaluacion de Factores Externas disefiada da un valor de 2,92 siendo
superior a 2,5, indicando que la Rectificadora Bastidas Robayo tiene una fuerte oportunidad

externa para mejorar la situacion actual y poder incrementar la productividad de la empresa.
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2.3. Presentacion de resultados y diagnostico

2.3.1.Presentacion de resultados.

2.3.1.1. Matriz Interna Externa.

En base a los resultados de la Matriz de Evaluacion de Factores Internos de 2,31y en
base a los resultados de la Matriz de Evaluacion de Factores Externos de 2,92 se realiza la

Matriz Interna Externa como se muestra a continuacion.

EFE-2,92

. EF1-2,21

Figura 11. Matriz Interna Externa. Informacion directa. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se muestra en la Figura 20 la Matriz Interna Externa se realiza mediante la
interseccion de los resultados de la Evaluacion de Factores Internos y de la Evaluacion de
Factores Externos dando como resultado el Cuadrante V donde se identifica la estrategia
denominada “Retener y Mantener” cuya estrategia significa por caer en el cuadrante V que
se puede optar por la penetracién en el mercado(automotriz) o por el desarrollo del producto
es decir que por el tipo de empresa(rectificadora) se opta por seguir la estrategia en base al
desarrollo de servicio de rectificacion, de manera que para el presente estudio se plantea a
estrategia de mantener la satisfaccion de los clientes mediante la aplicacion de la herramienta
5S con el fin de optimizar los servicios de rectificado y aumentar la productividad, teniendo
un ambiente de trabajo limpio, ordenado, con elementos clasificados y cultura

organizacional.
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2.3.1.2. Representacion grafica (Diagrama Ishikawa).

En base al anélisis del sintoma, causas, pronostico y control del prondstico se procede a
realizar el Diagrama Ishikawa como se muestra a continuacion.

La Matriz de priorizacion de problemas depende de la estructura del Diagrama Ishikawa
conformado por las 5M (Mano de Obra, Materiales, Maquinaria, Métodos y Medio). Es
necesario estimar un valor ponderado de calificacion a cada causa integrante de las 5M, para
ello se utiliza el siguiente método de calificacion.

Tabla 12. Método de calificacion para priorizar causas del problema

Descripcion Calificacion
Probabilidad baja de causa de 1
problema

Probabilidad media de causa de 9
problema

Probabilidad alta de causa de 3

problema
Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

En base a las causas describas en el Diagrama Ishikawa se realiza la siguiente tabla de
priorizacion de causas del problema.

Tabla 13. Priorizacion de problemas

Causa Descripcion Calificacion Total
Falta de disciplina
Mano de Obra organizacional sobre orden y 3 3
limpieza
Las herramientas se encuentran
Materiales desordenadas y no estan
clasificadas
Maquinaria Maquinas que pasan su vida util
No se capacita al personal sobre
la herramienta 5S
Falta de sefializacion de areas
Métodos Retraso en la entrega de servicios
Falta de personal
Falta de procedimientos de orden
y limpieza en la rectificadora
Mala distribucion de maquinarias
Medio Espacio desorganizado
Infraestructura inadecuada 2
Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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Como se observa se obtiene un mayor valor ponderado en METODOS de trabajo donde

se tiene que enfatizar la posterior propuesta.
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Mediante registros de a Rectificadora Bastidas Robayo se procede a mostrar el impacto
econdmico negativo de la empresa por el retraso en la entrega de servicios.

Tabla 14. Pérdida econémica por retraso de entrega de servicios de rectificacion

Perdida por retraso de entrega de servicios

Mes de rectificacion
Enero $ 2.357,00
Febrero $ 2.854,00
Marzo $ 2.765,00
Abril $ 2.172,00
Mayo $ 2.628,00
Junio $ 3.062,00
Julio $ 2.872,00
Agosto $ 2.959,00
Septiembre $ 2.612,00
Octubre $ 2.721,00
Noviembre $ 2.252,00
Diciembre $ 2.824,00
$ 32.078,00

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

En el afio 2018 se tiene una pérdida econdémica de $ 32.078,00 debido al retraso de la
entrega de servicios de rectificacion.

2.3.2. Diagnostico situacional.

En este trabajo de titulacion de tipo observacional y descriptivo se ha observado los
diferentes procesos de rectificacion de motores y cada uno de los servicios que se ofrece al
cliente, a través de este estudio se ha observado que existe el sintoma de bajos niveles de
productividad en la Rectificadora Bastidas Robayo debido a diferentes causas como el
desorden existente en las instalaciones, la suciedad en el area de trabajo ocasionando que el
ambiente no sea favorable para el desarrollo de las actividades laborales, la falta de
infraestructura provocando que las maquinas estén instaladas en una mala distribucién
obstaculizando el trabajo, si estos problemas siguen presentes se tiene como pronostico la
Insatisfaccion de los clientes por el retraso de la entrega de los servicios, para esto se estima
un control de pronostico mediante la mejora continua a traves de la herramienta 5S, se
realizé un andlisis interno mediante la Metodologia de Evaluaciéon de Factores Internos
describiendo las fortalezas y debilidades encontradas en la empresa, se disefi0 la Matriz de

Evaluacion de Factores Internos dando un valor de 2,31 siendo inferiora 2,5 .
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Estos resultados indican que la Rectificadora Bastidas Robayo tiene una débil posicion
interna obligando a los directivos a enfocarse en las debilidades mostradas, se realiz6 un
analisis externo mediante la Metodologia de Evaluacion de Factores Externos describiendo
las oportunidades y amenazas encontradas en el entorno de la empresa, se disefio la Matriz
de Evaluacidn de Factores Externos dando un valor de 2,92 siendo superior a 2,5 e indicando
que la Rectificadora Bastidas Robayo tiene una fuente de oportunidad externa para mejorar
la situacion actual y poder incrementar la productividad de la empresa, en funcion de los
resultados de la Matriz de Evaluacion de Factores Internos y la Matriz e Evaluacion de
Factores Externos se disefid la Matriz Interna Externa conformada por nueve cuadrantes
estratégicos y donde como resultado dio el cuadrante V, identificando como estrategia a
plantear “Retener y Mantener” cuya estrategia significa por caer en el cuadrante V que se
puede optar por la penetracion en el mercado(automotriz) o por el desarrollo del producto
es decir que por el tipo de empresa(rectificadora) se opta por seguir la estrategia en base al
desarrollo de servicio de rectificacion, de manera que para el presente estudio se plantea a
estrategia de mantener la satisfaccion de los clientes mediante la aplicacion de la herramienta
5S con el fin de optimizar los servicios de rectificacion y aumentar la productividad teniendo
un ambiente de trabajo limpio, ordenado, elementos correctamente clasificados y con una
cultura organizacional, se disefid la representacién grafica de problemas mediante el
Diagrama Ishikawa teniendo como efecto la Improductividad de la Rectificadora Bastidas
Robayo e Insatisfaccion de los clientes debido a los retrasos en las entrega de los servicios
que se dan por la desorganizacion, mediante la priorizacion de las causas del problema se
obtuvo que hay que enfocar el estudio a los problemas relacionados a los métodos de trabajo.
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Propuesta, conclusion y recomendacion

3.1. Disefio de la propuesta

3.1.1. Objetivo de la propuesta.

Mejorar los procesos operativos de la Rectificadora Bastidas Robayo para la satisfaccion
de los clientes.

3.1.2.Estructura de la propuesta.

De inicio es importante resaltar que la metodologia 5S es una exitosa técnica a tener en
cuenta donde el personal de la Rectificadora Bastidas Robayo debe ser muy bien informado
y sensibilizado, para que el compromiso con nuevos cambios sea absoluto.

Se plantea una propuesta de mejora debido al diagnéstico realizado anteriormente donde
se identifico problemas como el desorden existente en las instalaciones, la suciedad en el
area de trabajo ocasionando que el ambiente no sea favorable para el desarrollo de las
actividades laborales, si estos problemas siguen presentes se tiene como pronostico la
Insatisfaccion de los clientes por el retraso de la entrega de los servicios, para solucionar
estos problemas es necesario dejar estructurado una propuesta de mejora continua.

En la siguiente figura se muestra el detalle de cada aspecto relacionado a la metodologia

5S con las actividades que se deben desarrollar.

SEIRI: CLASIFICACION Y
DESCARTE.

Separar e identificar los
materiales que son necesarios
de los innecesarios, asi como el
descarte de los materiales
inecesarios.

SHITSUKE: DISCIPLINA Y SEITON: ORGANIZAR.
COMPROMISO. Colocar y establecerlos
Acostumbrarse de forma materiales necesarios en
sistematica ala aplicasion de lugares identificables de facil
la metodologia 5 "S" acceso y reposicion.

SEIKETSU: ESTANDARIZAR

Mantener la limpieza. Distinguir i
una situacion normal de una SEISO: LIMPIEZA.

anormal, con normas visibles y Aplicar saneamiento al taller
establecer cémo actuar para

corregir las anomalias

Figura 12. Esquema de metodologia 5S. Informacion directa. Elaborado por Parrales Mero Wilmer
Humberto
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Seiri(Clasificacion):

Es necesario identificar aquellas herramientas y materiales innecesarios que estan en el
interior de la Rectificadora Bastidas Robayo y que obstaculizan la realizacion de las
actividades laborales, para ello es necesario utilizar las tarjetas rojas y colocaras sobre los
elementos innecesarios existentes como son herramientas antiguas o defectuosas, bornas de
conexion, latas, trapos de limpieza, piezas de motores.

Seiton(Orden):

Una vez realizada la clasificacion de elementos innecesarios se ordenan aquellos
elementos esenciales, con el fin de colocar los de mayor uso en lugares de facil acceso, lugar
donde se encontran antes de su uso Yy al que debera regresar después de utilizarlo, se deben
emplear etiquetas en las herramientas, mesas, maquinas y estanterias para identificar el lugar
que corresponde a cada uno, es necesario pintar marcas en el suelo que identifiquen los
espacios dedicados a cada tipo de trabajo y a cada maquina.

Seiso(Limpieza):

Luego de ordenar, eliminar los elementos innecesarios y de ordenar aquellos necesarios,
se deben establecer pautas para que el puesto de trabajo esté limpio, manteniendo
herramientas y maquinas en perfectas condiciones detectando fuentes de suciedad y
eliminandolas.

Seiketsu(Estandarizacion):

Obtenido ya un ambiente clasificado, ordenado y limpio se debe tomar medidas para que
las 3s anteriores permanezcan de forma continua, estableciendo estdndares y mecanismos
gue puedan avisar cuando la situacion no siga lo establecido, introduciendo la cultura de las
5S mediante capacitacion a los trabajadores y la empresa.

Shitsuke(Habito y disciplina):

Integrar las 4S anteriores como un habito diario en las actividades laborales, es en este
pilar donde se deja claro lo importante de tomar determinaciones en grupo. Con esto se hace
responsable y participe a todos los componentes del taller de las soluciones adoptadas

Podemos aplicar por parte del empresario en esta fase distintas normas para que se
produzca de forma natural esta fase de autodisciplina.

e Conseguir que esta nueva metodologia sea grata y satisfactoria para el empleado,
esto favorece su extension a todos los componentes del taller.
e Por parte de los propietarios se debe facilitar recursos, reconocer y apoyar los

trabajos.
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Mediante este analisis efectuado se procede a mostrar la estructura de la propuesta.

Tabla 15. Estructura de la propuesta

Problema Estructura de la propuesta

Curso de formacion a los
trabajadores para recalcar
beneficios y aplicacion de la
metodologia 5S

Desconocimiento de los trabajadores de
la Rectificadora Bastidas Robayo sobre la
metodologia 5S

Insatisfaccion de los clientes por demora

en la entrega de servicios debido a la Contratacion de técnico
falta de técnicos de rectificado de rectificador de cigtiefial
ciguenal

Compra de perchas metélicas
para la organizacion de las
herramientas

Acumulacion de las herramientas en las
mesas de trabajo

Falta de orden, limpieza y sefializacion
de areas en la Rectificadora Bastidas
Robayo

Compra de insumos de limpieza
y pintura

Equipos tecnoldgicos que pasan suvida  Compra de equipos tecnoldgicos
atil generando la demora en los servicios disponibles

Falta de procedimientos de clasificacion,
orden y limpieza
Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Elaboracion de instructivos 5S

3.1.3. Inversidn total de la propuesta.

Debido al desconocimiento de los trabajadores de la Rectificadora Bastidas Robayo sobre
la metodologia 5S se propone un curso de formacion a los trabajadores para recalcar
beneficios y aplicacion de la metodologia 5S.

Tabla 16. Costo por curso de formacion de 5S

Descripcion Cantidad Costo d_e, Valor Total
capacitacion

Ventajas de la
metodologfa 5 8 $ 120,00 $ 960,00
Aplicacion de la
metodologia 5S en las 8 $ 180,00 $ 1.440,00
empresas

$ 2.400,00

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se observa a traves del curso de formacion a los 8 trabajadores que integran la
Rectificadora Bastidas Robayo se tiene un costo de $ 2.400,00.
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Producto de la insatisfaccion de los clientes por demora en la entrega de servicios y a la
falta de técnicos de rectificado de ciglefal, se propone la contratacion del técnico
rectificador de cigiefial.

Tabla 17. Costo por la contratacion del técnico rectificador de ciguefial

Cargo Sueldo  13avo 14to \Y/ IESS Mensual  Anual
Técnico
Rectificador ~ $400,00 $33,33 3283 % 16,67 $37,80 $ 520,63 $6.247
de Ciguefal

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
Como se observa a través de la contratacion del técnico rectificador de cigliefiales para la

Rectificadora Bastidas Robayo se tiene un costo de $ 6.247,60.
También por la acumulacion de las herramientas en las mesas de trabajo.

Tabla 18. Costo por la compra de perchas metalicas

Costo por

Descripcion Cantidad . Valor Total
Unidad

Perchas metalicas 3 $ 250,00 $ 750,00

$ 750,00

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Por la falta de orden, limpieza y sefializacion de areas en la Rectificadora Bastidas
Robayo, se propone la compra de insumos de limpieza y pintura.

Tabla 19. Costo por la compra de insumos de limpieza y pintura

Costo por

Descripcion Cantidad Unidad Valor Total
Rollos de papel absorbente 7 $ 10,00 $ 70,00
Recogedor 6 $ 1,50 $ 9,00
Cepillos 8 $ 1,25 $ 10,00
Escobas 14 $ 2,00 $ 28,00
Papeleras 4 $ 4,00 $ 16,00
Galones de Pinturas 7 $ 30,00 $ 210,00
Galones de Diluyente 5 $ 5,00 $ 25,00
Lijas 12 $ 1,00 $ 12,00
Espatulas 5 $ 1,50 $ 7,50
Brochas 4" 10 $ 2,50 $ 25,00

$ 412,50

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se observa a través de la compra de insumos de limpieza y pinturas se tiene un
costo de $ 412,50.
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Al reconocer que los equipos tecnoldgicos sobrepasan su vida Gtil generando la demora
en los servicios, se propone la compra de equipos tecnoldgicos disponibles.

Tabla 20. Costo por compra de equipos tecnoldgicos

o . Costo por

Descripcion Cantidad Unidad Valor Total

Rectificador de

cigiefiales 1 $ 5.666,62 $ 5.666,62

Prensa Hidréaulica 2 $ 239,98 $ 479,96

Rectificadora de

Valvulas 1 $ 5.500,00 $ 5.500,00
$ 11.646,58

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se observa a través de la compra de equipos tecnoldgicos se tiene un costo de $
11.646,58.

Y por falta de procedimientos de clasificacion, orden y limpieza, se propone la
elaboracion de instructivos 5S.

Tabla 21. Costo por elaboracion de instructivos 5S

Costo por

Descripcion Cantidad Unidad Valor Total
Manual 5S 8 $ 8,00 $ 64,00
Checklist de Auditoria de Evaluacion
5S: SEIRI/CLASIFICAR 120 $ 012 $ 14,40
Checklist de Auditoria de Evaluacion
5S: SEITON/ORDENAR 120 $ 012 $ 14,40
Checklist de Auditoria de Evaluacion
5S: SEIKETSU/ESTANDARIZAR 120 $ 012 $ 14,40
Tarjetas Rojas 250 $ 010 $ 25,00

$ 132,20

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se observa a través de la elaboracion de instructivos 5S se tiene un costo de $
132,20.
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A continuacidn, se procede a realizar el calculo de los rubros pertenecientes a la Inversién
Fija de la propuesta estructurada.

Tabla 22. Inversion Fija

Inversion Fija Valor Total

Curso de formacion de 5S a trabajadores de la $

Rectificadora Bastidas Robayo 2:400,00

Compra de perchas metélicas para organizacion

de herramientas 3 750,00
Compra de insumos de limpieza y pintura $ 412,50
Compra de equipos tecnoldgicos $ 11.646,58
Elaboracion de instructivos 5S $ 132,20

$ 15.341,28

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se observa a través del calculo de la Inversion Fija se tiene un total de $ 15.341,28.
A continuacion, se procede a realizar el calculo de los rubros pertenecientes al Capital de
Operaciones de la propuesta estructurada.
Tabla 23. Capital de operaciones

Capital de Operaciones Valor Total

Contratacion del técnico $

rectificador de cigiiefial 6.247,60

$  6.247,60

Informacién adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se observa a través del célculo del Capital de Operaciones se tiene un total de $
6.247,60.
A continuacidn, se procede a realizar el calculo de los rubros pertenecientes a la Inversién

Total de la propuesta estructurada.
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Tabla 24. Inversion total

Inversion Total Valor Total

Inversion Fija $ 15.341,28

Capital de Operaciones $  6.247,60
$ 21.588,88

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto

Como se observa se tiene una Inversion Total de $ 21.558,88 referentes a los rubros de
la inversion fija y del capital de operaciones.

3.1.4. Andlisis beneficio costo de la propuesta.

En el afio 2018 se tiene una pérdida econémica de $ 32.078,00 debido al retraso de la
entrega de servicios de rectificacion tal como se indic6 en el Capitulo Il, mediante este
impacto negativo y el costo de la propuesta se procede a calcular el coeficiente beneficio

costo de la propuesta.

Pérdida economica por retraso de entrega de servicios

Coeficiente Beneficio/Costo = - —
Costo total de la propuesta de inversion

$32.078,00
$21.558,88.

Coeficiente Beneficio/Costo =

Coeficiente Beneficio/Costo = 1,49

Como se observa el coeficiente beneficio costo es de 1,49 demostrando que la propuesta
es factible por ser mayor a 1 e indicando que por cada ddlar que se invierte se tiene un
beneficio de 49 centavos.

3.1.5. Financiamiento de la propuesta.

Se procede a realizar el financiamiento de la siguiente manera:

A través de un dialogo con el gerente de la Rectificadora Bastidas Robayo se ha mostrado
la propuesta técnica y se ha llegado a un acuerdo que la empresa pondra como capital propio
lo que respecta al capital de operaciones, mientras que el total de la Inversidn Fija sera
financiado mientras un préstamo al BNF, la institucion brinda el crédito a un periodo de 5
afios con un 3% como tasa de descuento trimestral, mediante esta informacion se procede a

utilizar la siguiente formula de Ingenieria Econdmica para calcular las cuotas trimestrales a

pagar.
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A continuacion se calcula la cuota necesaria.

Pxi

Cuota = W

$15.341,28(0,03)
1-(1+40,03)720

Cuota=$1.031,17

Durante 20 trimestres que equivalen a los 5 afios del financiamiento de la Inversién Fija

Cuota =

se tendran que realizar cuotas de $ 1.031,17, a continuacion, se procede a disefiar la
amortizacion del crédito.

Tabla 25. Amortizacion del crédito

n Valor Inicial Cuotas Intereses Capital Valor Final
1 $ 1534128 $ 1.031,17 $ 46024 $ 57094 $14.770,34
2 $ 1477034 $ 1.031,17 $ 44311 $ 588,06 $14.182,28
3 $ 1418228 $ 1.031,17 $ 42547 $ 60571 $13.576,57
4 $ 1357657 $ 1.031,17 $ 407,30 $ 62388 $12.952,69
5 $ 1295269 $ 1.031,17 $ 38858 $ 64259 $12.310,10
6 $ 1231010 $ 1.031,17 $ 36930 $ 661,87 $11.648,23
7 $ 11.64823 $ 1.031,17 $ 34945 $ 681,73 $10.966,50
8 $ 1096650 $ 1.031,17 $ 32899 $ 702,18 $10.264,32
9 $ 1026432 $ 103117 $ 30793 $ 72325 $ 9.541,07
10 $ 954107 $ 103117 $ 28623 $ 74494 $ 8.796,13
11 $ 879,13 $ 103117 $ 26388 $ 76729 ¢ 8.028,84
12 ¢ 802884 $ 1.031,17 $ 24087 $ 790,31 $ 7.238,53
13 $ 7.23853 $ 103117 $ 21716 $ 81402 $ 6.42451
14 $ 642451 $ 103117 $ 192,74 $ 838,44 $ 5.586,07
15 $ 558607 $ 103117 $ 16758 $ 86359 $ 4.722,48
16 $ 472248 $ 103117 $ 14167 $ 88950 ¢ 3.832,98
17 $ 383298 $ 103117 $ 11499 $ 91619 $ 2.916,79
18 $ 291679 $ 103117 $ 8750 $ 94367 $ 197312
19 $ 197312 $ 103117 $ 5919 $ 971,98 $ 1.001,14
20 $ 1.001,14 $ 103117 $ 30,03 $ 1.001,14 0

$ 20.623,50 $ 5.282,22 $15.341,28

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
Como se observa el valor total a pagar es de $ 20.623,50.

3.2. Conclusiones

En ciertos aspectos algunos técnicos valoraban mas la productividad y el objetivo de
terminar el motor en el menor tiempo posible que considerar la limpieza o el orden como
algo esencial y basico para el dia a dia, es mas consideran la limpieza y el orden como una
pérdida de tiempo que no se debe realizar cuando llegan pedidos urgentes de clientes.
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En los que se antepone la reparacion a tiempo antes que la aplicacién de las 5s. Ellos
consideraban que la suciedad y el polvo es algo inherente a su puesto de trabajo y no es su
funcion especifica limpiar u ordenar su zona de trabajo.

Se ha observado en la Rectificadora Bastidas Robayo los diferentes procesos de
rectificacion de motores y cada uno de los servicios que se ofrece al cliente, a través de este
estudio se ha observado que existe el sintoma de bajos niveles de productividad en la
Rectificadora Bastidas Robayo y para mitigar los problemas existentes se estructurd una
propuesta técnica cuyo costo de inversién total es de $ 21.558,88, donde el coeficiente
beneficio costo es de 1,49 demostrando que la propuesta es factible por ser mayor a 1 e

indicando que por cada dolar que se invierte se tiene un beneficio de 49 centavos.

3.3. Recomendaciones
e Implementar la propuesta de mejora organizando grupos de trabajo para cada fase
de las 5S con un lider.
e Capacitar a los técnicos de la Rectificadora en sus actividades operativas para
disminuir los paros indebidos de la produccion y entrega de servicios.
e Capacitar al nuevo personal sobre la herramienta 5S

e Entregar cartelones de 5S a cada trabajador para inculcar la metodologia 5S.
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Anexo N° 1.

Desorganizacion de la Rectificadora de Motores Bastidas Robayo

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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Anexo N° 2.

Organigrama general de la Rectificadora de Motores Bastidas Robayo

Informaci6n adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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Anexo N° 3.

Diagrama de procesos de recuperacion de un motor completo

%

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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Anexo N° 4,

Diagrama de procesos de recuperacion de bancadas

:

Informacidn adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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Anexo N° 5,

Diagrama de procesos de recuperacion de ciguefial
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Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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Anexo N° 6.
Mapa de procesos

Informacidn adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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Anexo N° 7.

Desorden de la Rectificadora Bastidas Robayo

.

Informacién adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto



Anexos 59

Anexo N° 8.

Suciedad en la Rectificadora Bastidas Robayo

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto
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Anexo N° 9,

Falta de infraestructura de la Rectificadora Bastidas Robayo

Informacion adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer
Humberto
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Anexo N° 10.
Diagrama Ishikawa
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Informacidn adaptada de Rectificadora Bastidas Robayo. Elaborado por Parrales Mero Wilmer Humberto



Bibliografia

Aguila, R. (2011). Diagrama Ishikawa.
Alarcon, E. (2010). Antecedentes del control de calidad.

Alban, E. (2013). Analisis de Foda.

Alcibar, W. (2010). Evolucion de la Herramienta 5S.
Andrade, F. (2014). Control de Calidad.

Benitez, A. (2010). Metodologia 5S.

Benitez, P. (2009). Evaluacion de Factores Externos.
Briones, A. (2013). Metodologia de la Herramienta 5S.
Camacho, R. (2011). Inicios de la Mejora Continua.
Cardenas, A. (2013). La Herramienta 5S.

Carrillo, M. (2010). Historia de la calidad .
Castafieda, E. (2014). Las 5S en la Actualidad.
Ceballos, A. (2011). Rectificacion de motores.
Cordova, M. (2014). La Eficiencia.

Estrada, S. (2015). Nacimiento de calidad.

Franco, C. (2013). Diagrama de Pareto.

Gallardo, A. (2011). Analisis de la Filosofia 5S.

Garcia, M. (2015). Implementacion de las 5S en el Taller de Mantenimiento de la
Constructora Etinar S.A en Guayaquil.

Gutierrez, J. (2018). Aplicacion de la metodologia 5S en un Taller Automotriz ubicado en
la Ciudad de Guayaquil. Guayaquil.

Gutierrez, J. (2018). Aplicacion de la Metodologia 5S en un Taller Automotriz ubicado en
la Ciudad de Guayaquil. Guayaquil.

Herrena, V. (2014). Foda.

Lopez, A. (2012). Calidad del Servicio.

Mancilla, J. (2010). Matriz de Evaluacion de Factores Internos.
Manzaba, A. (2014). Importancia de la Herramienta 5S.

Marin, E. (2009). Historia de las 5S.

Mayorga, S. (2012). Antecedentes de las 5S.

Mora, A. (2015). Objetivo de la Herramienta 5S.



Bibliografia 63
Morales, C. (2016). Desarrollo de una propuesta de Mejora Continua al proceso
operativo en la Rectificadora Fischer Mosquera. Guayaquil.
Ochoa, A. (2011). Importancia de la Heramienta 5S.
Palma, M. (2011). Importancia de la Calidad.
Ponce, J. (2012). Inicios de la Calidad.

Quinde, L. (2013). Estudio para disminuir los desperdicios de materia primay la demora
en los procesos de trabajo en la Rectificadora Quin Master aplicando
Manufactura Esbelta. Guayaquil.

Quiroz, A. (2012). Gestion de la Calidad .

Reyes, U. (2015). Metodologia 5S.

Robles, L. (2010). Beneficios de la Herramienta 5S.

Santana, J. (2011). Diagrama Ishikwa.

Solis, D. (2014). Importancia de la Productividad en las empresas.

Tenezaca, F. (2016). Aplicar las 5S en los talleres de mecanica industrial automotriz de la
Unidad Educativa Chunchi.

Troncoso, C. (2012). Analisis de la Herramienta Causa Efecto.
Vega, M. (2014). Matriz de Evaluacion de Factores Internos.

Villanueva, A. (2013). Antecedentes de la calidad.



