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RESUMEN

LA NORMATIVA 5S: las primeras veces que se utilizé esta normativa, fue
en la industria automotriz japonesa. Lo cual sentd todas las bases de su excelente

calidad como también sus excelentes manejos en los costes y flujos de trabajo

La 5s ha tenido una muy buena difusion en diferentes areas de trabajo por su
excelente desemperio tales como : empresas industriales ,empresas de servicios, hospitales
y en centros educacionales y principalmente talleres automotrices se define la 5s como
“Una metodologia japonesa que se compone de cinco etapas como lo es la clasificacion,
el orden, la limpieza, la estandarizacion y la disciplina” con esta metodologia esperamos
mejorar las condiciones de trabajo como también la moral del personal como también
ayuda a la reduccion de gastos y pérdidas de tiempo para un trabajo maés eficiente y
concentrado, también genera un cambio bastante importante en la seguridad de trabajo y
esto lleva a una mejor calidad de productos y servicios.

El enfoque de este trabajo de titulo esta basado en propuestas de planes de mejora
para la gestion de los talleres mecanicos que pretendan mejorar su gestion de activos
dentro de él.

En diferentes talleres automotrices que se dedican a las diferentes mantenciones
que lleva un auto a lo largo de toda su vida util dentro de sus funciones como talleres
automotrices esta el servicio de mecanica general, mantenciones a empresas y como
también ventas de repuestos entre otros servicios.

En el primer capitulo se dard a conocer las diferentes situaciones en el que se
encuentran los talleres mecanicos por medio de diferentes indagaciones e investigaciones,
para dar a conocer los diferentes puntos negativos que encontramos en los talleres
mecéanicos

En el segundo capitulo se expondran diferentes metodologias para el correcto
funcionamiento sistematico de un taller mecanico como también exponer diferentes
propuestas para implementar en un taller mecanico-

El tercer capitulo constara de la evaluacion, técnica que conlleva llevar a cabo un

taller mecanico como la posible implementacion de herramientas y elevadores hidraulicos.
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SIGLAS Y SIMBOLOGIA

A SIGLAS

ISO: International Organization for Standardization (Organizacion internacional de
estandarizacion)

RAE: Real academia espafiola
FONASA: Fondo nacional de salud
EPP: Equipo de proteccion personal
UV: Radiacion ultravioleta

HP: Caballos de fuerza

Ltda.: Limitada.

VAC: Valor actual de costo

SII: Servicio de puestos internos

IVA: Impuesto al valor agregado

B. SIMBOLOGIA

I/min: Litros en minutos

10



INTRODUCCION

A lo largo de las décadas la industria y comercio automotriz va en un fuerte
crecimiento tanto en Chile como en todo el mundo, por lo que también la industria
automotriz se van actualizando e incorporando nuevas tecnologias tanto en rendimiento
como también en seguridad , vanguardia etc., cuando los consumidores adquieren un
vehiculo el consumidor se vera en la obligacién de poder mantener dicho vehiculo ya sea
bencinero , Diesel u como también eléctricos entre otros, por lo que el técnico se tendré
que regir por el manual que le da la marca al usuario donde les muestra todos los
procedimientos y mantenciones que necesita ese tipo de vehiculo por lo que el consumidor
se va a ver en la obligacién de seguirlo al pie de la letra lo que estipula el fabricante para

el 6ptimo funcionamiento de ese vehiculo

por lo que se tendra que dejar en manos de técnicos y gente capacitada. Donde el

consumidor tendré que acudir a un taller mecénico.

En donde un taller mecénico es un establecimiento que se conforman de uno o
mas técnicos especializados llamados mecanicos les dan mantenciones y reparaciones a
diferentes tipos de vehiculos, su aparicion fue en la década de 1800 en Europa fueron los
primeros en lanzar los automaéviles al mercado y también fueron los primeros mecéanicos
de la época.

Desde sus inicios de la industria hasta el dia de hoy las cosas han cambiado
enormemente, tanto en la industria como en el funcionamiento, organizacién y variedad
dentro de los talleres, donde existen diferentes tipos de especialidades como eléctricos,
hojalateria y pintura, y los talleres de mecanica general, por lo que el profesional tendra
que actualizarse, capacitarse y aprendizajes de nuevos procesos para un desemperio
exitoso tanto con el automovil como también con su clientela.

En los taller de mecanica general donde se realizan diferentes tipo de trabajo,
donde las principales problematicas de estos son principalmente el orden , la seguridad,
los tiempos de trabajo , por parte de los accidentes laborales en el rubro de la mecénica
automotriz en estos ultimos tres afios ha aumentado cerca de un 40% de accidentabilidad
laboral , donde estas medidas estan dirigidas a que funcionen como un conjunto tanto en
crecimiento , seguridad y progreso vallan como un conjunto y no por separado, también

por otra parte la problematica que mas de a un taller mecanico le aqueja es la pérdida de



tiempo en distintas reparaciones que va en el orden de 2 horas diarias en perdidas donde
también se contemplan sucesos de ultimo minutos como lo es la compra de indumentaria
, abastecimiento de mercaderia a Gltima hora o también la compra de algin repuesto a
ultima hora , etc. Donde también un promedio de entrega de un vehiculo desde que se
recepcion, cotizo, desarrollo el trabajo y su posterior entrega es de 32,4 dias segin la CMF,
lo que se busca con este trabajo de titulo es darle una verdadera solucion a todas esas
problematicas que se ven dia a dia en los diferentes talleres mecanicos establecidos el

proceso para la solucion de esta problematica es por medio de las metodologias de las 5S,

OBJETIVO GENERAL

Implementar una serie de medidas para el mejoramiento y progreso de un taller
mecéanico mediante distintas metodologias que se basan principalmente de sistemas de
ordenamientos y progresos, teniendo una gran consideracion la calidad de este trabajo y
la seguridad., con este objetivo se lograra una estructuracion e ordenamiento sistematico
del taller mecénico, con el fin de incentivar al continuo mejoramiento en todas las etapas

del trabajo.

OBJETIVO ESPECIFICO

Para la exitosa implementacion del programa de gestion del taller mecanico “5S” se

necesitan cumplir ciertos objetivos tales como:

e Iniciar una investigacion de las distintas situaciones actuales de los talleres
mecanicos, donde se realizardn por intermedio de visitas e entrevistas
personales con los encargados de los distintos talleres mecanicos, donde se
determinaran los distintos puntos debiles de cada uno como también tener
presentante las distintas problematicas que aquejan a cada taller mecanico.

e Dar a conocer las distintas metodologias para la puesta en marcha de los
distintos planes de mejora sistematica, mediante procedimientos y actividades

programadas para tener un mayor control del orden, limpieza y seguridad.

e Generar una evaluacion técnica y econémica de las distintas propuestas,

teniendo en cuenta todos los costos que conlleva su realizacion exitosamente,



CAPITULO 1: ANTECEDENTES GENERALES.




1. ANTECEDENTES GENERALES.

1.1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA.

JYV mantenciones limitada, es un taller mecanico en vias de construccion y
desarrollo, ubicado en la v region ciudad de san esteban #288.
El taller fue creado por javier Eduardo petersen flores y Vannya Margot petersen

flores, in

iciando todos sus movimientos como empresa el 15/08/23

Fuente: Elaboracion propia en base a fotografia tomada 12/08/23.

Figura 1-1. JYV mantenciones.



En la figura 1-1 se ve la entrada del taller mecanico en fases de construccion de
su infractutura , este taller mecénico estara constituido de una secretaria y finanzas como
también de 3 mecanicos Yy por ultimo un encargado de recibir y visualizar los autos que
entran a taller constara de dos elevadores hidraulicos dentro de sus instalaciones como
también una rectificadora de discos de frenos , y varias herramientas como tecle hidraulico
, también consta de una sala de ventas y una bodega de acopio de mercaderia e insumos ..

los mecanicos que se encuentra en el taller, que tienen como funcién las
mantenciones preventivas como también mantenciones correctivas como lo son cambios
de aceites todo tipo de filtros Diesel y bencinero, cambios de bujias y todo el sistema de
encendido, mediciones de niveles, cambio de kit de embrague, pastillas y rectificado de
discos entre otras cosas.

La secretaria del taller mecanico la primera labor que tiene que realizar es la
atencion al publico, dando horas de atencién, dias disponibles, llamando a proveedores,
abasteciendo el local de todo tipo de mercaderia, solicitando presupuestos y solicitud de
presupuestos, como de compras inmediatas. Junto con ello es el encargado del stock de
productos tanto en el primer nivel de ventas como en bodega y de mantener un contacto
fluido con los proveedores en lo que respecta a compras y pagos de mercaderia. En fechas
puntuales es el encargado de la parte mas administrativa del taller, como por ejemplo el
pago de IVA, imposiciones, facturar a clientes con linea de crédito y de mantener el
contacto con estos Ultimos, ya que es el responsable de las finanzas de la empresa. Es
ademas quien debe estar atento a solicitudes y sugerencias de seguridad dentro del taller,
de brindar elementos de seguridad a los trabajadores y velar para que no ocurran
accidentes dentro de la empresa, por lo mismo es el contacto directo con la mutual de
trabajadores.

El horario de JYV mantenciones limitada sera de 08:00-14:00 en la mafiana la
tarde es de 16:00-20:00 de lunes a viernes mientras que el sabado es de 10:00-14:00, el

domingo se encuentra cerrado.

Entre otro punto a recalcar para la correcta creacion de “JYV” mantenciones como una
empresa formal como taller mecéanico es la obtencion de permisos municipales para el
buen funcionamiento de la empresa a lo que ellos hacen alusion a ciertos requisitos por
cumplir tales como:

- Tener certificado de informacion

- Certificado de zonificacion (estudio de suelo)

- -tener permiso de construccion

- También la ultima aceptacion (si es factible la construccion)

- Licencia de servicios béasicos adicionales



- licencia especial

1.1.1. Objetivo

JYV mantenciones limitada serd un taller mecanico super estructurado
meticuloso y que dé garantias y seguridad a todos sus clientes en la reparacion o
mantencion de cualquiera de sus vehiculos , nuestra mision siempre dar un servicio
profesional y de calidad donde estaremos frecuentemente capacitando al personal en
diferentes capacitaciones y cursos para entregarles a nuestros clientes un servicio directo
y confiable , dando la mayor seguridad a cada uno de nuestros clientes a la hora de ocupar
su automovil , ocupando en lo posible los mejores productos del mercado y llevando
diferentes pautas esquematizadas en las diferentes reparaciones de nuestros clientes dando

como resultado un servicio de calidad a todos nuestros futuros clientes.

1.1.2.  Vision

La principal vision de ji mantenciones limitada sera siempre ir pioneros en la
vanguardia y seguridad del taller mecanico crear un perfil de como un taller mecéanico
moderno y eficaz, que vean a jyv mantenciones como un taller mecanico de prestigio y

cerios, como también tener un perfil de taller confiable y profesional en la zona.

1.1.3. Clientes

JYV automotriz tendrd& como mision crear un prestigio de calidad en las
reparaciones de los diferentes clientes que acuden a JYV mantenciones , generar ese lazo
de confianza con el cliente donde se le dara el mejor y profesional servicio automotriz con
sus clientes lo cual llegan mantencidn tras mantencion, también aspirar a tener una amplia
cartera de clientes de todo tipo desde personas naturales hasta trabajar con empresas que

requieran de nuestros servicios automotrices .



1.1.4. Marcas gue trabajemeos trabaja mas comunes

En el area automotriz en refacciones existen un sinfin de proveedores y marcas de todo
tipo de aceites filtros, pastillas entre otras refacciones que podemos encontrar en el
mercado, donde se nombrara las mé&s comunes que se equipa en JYV mantenciones
limitada

e CASTROL

e NGK

e DENSO

e VALEO

e LUK

e PRESTONE

e BOSCH
Posibles proveedores de JYV mantenciones limitada:
e CASTROL CHILE
e MANN FILTER
e WHURT CHILE
e AUTOPLANET
e MOTORCRAFT CHILE
e Derco chile
En JYVmantenciones con estos futuros proveedores tendremos la mision de estar
siempre en buenas conversaciones tanto de abastecimiento del local, como también en
términos de finanzas, hacer nuevas alianzas para que todo este previamente coordinado,
donde ellos enviaran todas las semanas a distintos proveedores para ofrecernos las mejores

ofertas, como también un amplio stock de sus productos.

1.1.5. Actividades realizadas en el taller

Las actividades que se efectuaran en el taller seran de diversas intervenciones
como lo son mantenciones preventivas y correctivas, afinaciones, cambios de aceite,

frenos, reacondicionamiento de motores, cambio de fluidos, mantenciones generales

1.1.6. Informe Mutual de Sequridad

La mutual de seguridad es una iniciativa de mutual creado con el propdésito de

dotar al pais de un espacio para promover la seguridad y salud en el trabajo (SST), a través



de la investigacion y el desarrollo de métodos, practicas, productos y servicios
relacionados a la integracién de visiones, la colaboracion y la difusidén de experiencias
Este informe contiene la identificacion de peligros, tipos de tarea y evaluacion de

riesgos, los cuales se identifican como demuestra la figura
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Fuente: Mutual de Seguridad

Figura 1-2: diagnostico de la situacion de riesgo

El diagnostico de la situacion debera contener una evaluacion del cumplimiento
normativo y debera contener una identificacion de peligros y evaluaciones de riesgos
(IPER), cuyo contenido dependera del tamafio de la entidad empleadora, es decir,
empresas de hasta 25 trabajadores o empresas de méas de 25 trabajadores

En la siguiente imagen se vera una tabla para identificar qué tipo de riesgo este

asociado
Tabla 1-1: Riesgo Aceptable
PELIGROS RIESGO
TIPO DE TAREA FUENTE O SITUACION SUBESTANDAR ACTO SUBESTANDAR ESTIMADO
MUEBLES Y ACCESORIOS EN MAL ESTADOS
MANIPULACION DE ACCESORIOS DE OFICINA
(BORDES AFILADOS, QUEBRADOS, CUCHILLOS,
ETC) (CUCHILLO, CARTONERA, CORCHETES, ETC.)
LABORES SUPERFICIES DE DESPLAZAMIENTO (DESNIVEL
ADMINISTRATIVAS |SIN SENALIZACION, CLABES QUE CRUZAN ZONA| DESPLAZAMIENTOS POR PASILLOS Y ESCALERAS ACEPTABLE
EN OFCINA DE TRANSITO)
FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA ABRIR MAS DE UN CAJON A LAVEZ
SOBRECARGAR ENCHUFES U OTRO ELEMENTO
INSTALACIONES DE ELECTRICAS DEFICIENTES
QUE PRODUZCA SOBRECONSUMO ELECTRICO

Fuente: Mutual de Seguridad.



Luego se pasa a los riesgos moderados donde se encuentran dos tipos de tareas
como muestra la tabla 1-2.

Tabla 1-2:

Riesgo moderado.

TIPO DE TAREA

PELIGROS

RIESGO

FUENTE O SITUACION SUBESTANDAR

ACTO SUBESTANDAR

ESTIMADO

MANEJO DE
HERRAMIENTAS
MANUALES

HERRAMIENTAS EN MAL ESTADO

UTILIZAR HERRAMIENTAS PARA FINES DISTINTOS
A LO ORIGINAL

RUIDO

REALIZAR SOBRESFUERZO EN SU UTILIZACION

FALTA DE ILUMINACION

OPERAR HERRAMIENTA SIN AUTORIZACION

FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA

MODERADO
MANIPULAR OBJETOS Y HERRAMIENTAS SIN EPP

SUPERFICIES DE TRABAJO INESTABLE

UTILIZAR LA HERRAMIENTAS SOBRE SUPERFICIES
INADECUADAS

MANEJO MANUAL
DE CARGA

FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA

TRANSPORTAR SIN CONSIDERAR LOS
OBSTACULOS Y VISIBILIDAD

FALTA DE ILUMINACION

NO UTILIZAR PIERNAS Y BRAZOS PARA
LEVANTAR CARGA

MODERADO

FALTA DE ACCESORIOS Y EQUIPAMIENTO PARA
DESCARGA O CARGAEN ALTURA

NO UTILIZAR LOS ELEMENTOS DE APOYO

Fuente: Mutual de Seguridad.

Y por ultimo se encuentra los riesgos importantes para la mutual donde se

encuentran cinco tipos de tareas las que demuestra la tabla 1-3.



Tabla 1-3: Riesgo Importante.

PELIGROS RIESGO
TIPO DE TAREA FUENTE O SITUACION SUBESTANDAR ACTO SUBESTANDAR ESTIMADO
REALIZAR TRABAIOS SIM COMPARIA O
LABCRES SIM SUPERWSI QR SUPERVICION
LABORES EM PROCEDIMIENT O DE TRABAID INEXISTENTE REALIZAR LABORES SIM PLAMIACACION
ESPACIOS FALT A DE VENTILACION NO RESPETAR LOS PERIODOSDE REENTRADA ||\ 0 on o oo
CEERRADGCS O {[EXISTENCIA DE GASES)
COMFINADOS NG USAR EPP DEFINIDOS EN LOS
INEXISTENCIA DE PROCEDIMIENTOS DE PROCEDIMIENTOS ¥ ACORDE A LOS AGENTES
ENERGEMNCIA
EXISTENTES
FALTADE PROCIDIMIENTO DE MAMTENCION ¥
GPERACION /0 BLOGUED EFECTUAR LABCRES SIMEPP
MASNTENCION DE | AUSENCIADE MEDIOS PARA LA SENALAZALCI ON IMPORTANTE
REALIZAR TEAREA SIN LAS HERRAMIENTAS
EQUIPD DE BLOQUEC
ENERGIZADO EQUIPOS SIN ALARMAS DE ACCIOMNAMIENTO INTERVEMIR PARTES EN MOVIMIENTOS
REALIZAR TAREA FORZAMNDO EL EQUIPD PO
s be EQUIPO EMN MALESTADO ERRAMIENTA
CERRAMIENTAS O RUIDO SITUARSE EM DIRECCION DEL MOVIMENTD O
EQUIPOS COM CORTE IMPORTANTE
ARTES N AUSENCIA DE EPP UTILIZAR ELEQUIPO EM MBLESTADO
MOVMIENTOS MO RESPETAR LAS INSTRUCCIONES DE TRARBAIO
FALTADE MANUAL DE OPERACIOMES ¥ PROCEDIMENTOSESTABLECIDOS PARALA
LABOR
FALTA DE EVALUACION DE LA RUTA MO PLANIFICAR LAS RUTAS DE TRAYECTD
MAL ESTADO MECANICO ¥ /0 ACCESOROS DEL NO SERIALIZAR LAS MANI OBRAS DE VIRAJE
CONDUCION DE VEHICULD R EGRT RTE
VEHICULD CONDUCTORES ¥ PEATOMES EBRIOS MO RESPETAR REGLAS DE LOS 3 SEGUNDOS
MO VERIFICAS PREVIAMENTE LAS CONDICIOMES
AUSENCIA DE CRUCE PEATOMAL DEL VEH CULO
FALTA DE PROCEDIMENTO PARA
MBMNIPULACI 0N DE SUSTACIAS PELIGROSAS O REALIZAR LAS LABORES SIN USAR EPP
OPERACION COM QUIMVEAS
SUSTARCIAS AUSENCIADE SERIALIZACIONY ADVERTANCIAS MOLEER O CUNMPLIR CON LAS MEDIDAS DE IMPORTANTE
PELIGROSAS SEGURIDAD DISI'DUESTAS EN LAETIQUETA
FALTA DE VENTILACION APLICACION EN WMBLESTADD
NO NOTIFCAR & OTROS DE LAS OPERACIOMES
FALTA DE ETIQUETA DE SEGURIDAD UE SE REALICEN
FALTA DE PLAN BASICO DE 1Z8JE LUSAR ACCESORIOS INADECUADODS PARAEL I ZAJE
OPERACION DE EQUIPDS MOWVIL MAL ESTARILZADOS NGO ASEGURAR CARGA EQUILIBRADA
MANTEMER CARGAS SUSPEMDIDAS SIN IMPORTANTE

|ZAJE DE CARGAS

WIGILANCIA

GUIAR CARGA COM LAS MANDS

DETERIQRO DE LOS ACCESORIOS DE [ZAJE

ELEVAR O TRASLADAR CARGAS POR ENCINA DE
PERSQMNAS

Fuente: Mutual de Seguridad.

Dados estos riegos el taller solo cumple con el 40% de los requisitos legales.

1.2

VISITA A TERRENO.

A medida que se desarrollarael trabajo de titulo ,con un avance de mas menos

el 50% cumpliendo los requisitos establecidos , comenzo a realizar visitas a terreno , en

la cual se veran los riesgos que dicta la mutual y se afiaden otros tipos de riesgo.

La visita que se realizé al taller mecanico se podrd ver a simple vista las

siguientes observaciones para una posterior auditoria.
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1.2.1. Orden.
El orden segun la RAE es colocar las cosas en él ,lugar que le corresponda o tener
una buena disposicion de las cosas que tenemos. En otras palabras, el orden es lo contrario

al desorden, la diciplina o el equilibrio.

R

Fuente: Elaboracion propia en base a fotografia tomada 23/08/23

Figura 1-3: Seccidn de herramientas

1.2.2. Limpieza.
La palabra limpieza deriva de la palabra limpio y el sufijo eza., limpio, deriva del

latin (limpidus), que se refiere a algo claro o sin manchas, la limpieza es la accion y efecto
de eliminar la suciedad de una superficie mediante métodos fisicos y quimicos, la limpieza
de un taller mecanico tanto en cada mantencién como reparacion como hace también del

lugar de trabajo es esencial para un buen funcionamiento del taller mecéanico

1.2.3. Sequridad.
La seguridad puede considerarse como un estado de ausencia de peligros y de

condiciones que puedan provocar dafio fisico, psicoldgico o material en los individuos y

en la sociedad en general, deriva de seguro libre y exento de riesgo segun la RAE
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1.2.3.1. Equipo de proteccién personal.

El equipo de proteccion personal o mas conocido como (EPP), son equipos,
piezas o dispositivos que evitan que una persona tenga contacto directo con los peligros
de ambientes riesgosos, los cuales puedan generar lesiones y enfermedades, aunque el
publico en general relaciona el epp con la vida laboral, la realidad es que todos alguna vez,
hemos usado uno, por ejemplo, usar guantes cuando levantamos un recipiente caliente.
Existen diversos tipos de epp para diferentes tipos de riesgos, no obstante, en general
sirven para proteger sirven para proteger la cabeza, el oido, cara, 0jos, respiratoria,

miembros superiores y miembros inferiores.

1.2.4. Riesgos dentro del taller.

Dentro de un taller mecéanico se realizan diversos trabajos en el automovil las
cuales se producen diversos riegos, accidentes laborales a los distintos trabajadores del

establecimiento de mecanica.

1.2.4.1. Riesgo de golpe.

En el area de trabajo el trabajador realizas distintos procedimientos en los cuales
tienen un alto riesgo de golpe, como por ejemplo golpearse con alguna herramienta que
esté utilizando en ese momento, un golpe con alguna estructura del automévil o del mismo
taller o area donde se esté practicando dicho procedimiento.

Donde la causa de los golpes puede ser por algin imprevisto externo, también
por poca o nula luminosidad en ese momento, también puede ser por descuido del operario

Las diferentes medidas de proteccion son para evitar algun posible riesgo del
trabajador. Tener un ambiente laboral ordenado y organizado disminuye notoriamente ese

porcentaje de algun accidente de golpe.

1.2.4.2, Riesgo de Corte.

La falta de concentracion del trabajador es un factor que lo puede exponer al
riesgo de corte.

Las causas de corte pueden ser por maquinas o herramientas manuales.

Las medidas de prevencion que se debe tener para el riesgo de corte, usar
elementos de proteccion personal, generar procedimientos de trabajo, revision periodica

de dispositivos de bloqueo y enclavamiento.

11
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1.2.4.3. Caida de igual o distinto nivel.

Cuando un area esta sucia, resbaladiza, desordenada o con poca iluminacion el
trabajador se puede exponer al riesgo de caerse, las consecuencias de una caida no se
pueden predecir, por eso el trabajador siempre tiene que tener una actitud preventiva ante
cualquier riesgo.

La figura 1-4 demuestra que hay riesgo de distinto nivel en el pozo

Fuente: Elaboracion propia en base a fotografia tomada 23/08/23

Figura 1-4: Riesgo de caida de distinto nivel.

Las causas pueden ser suelos mojados y/o resbaladizos con grasa, aceite, liquidos
etc. Superficies irregulares o con aberturas, falta de barandas, calzado inadecuado.

Las medidas de prevencidn colocar pavimento o revestimiento de caracteristicas
anti deslizante, mayor eficacia en la limpieza, calzado adherente, eliminar los obstaculos

con los cuales se pudieran tropezar los trabajadores.

1.2.4.4. Riesgo de Contacto eléctricos.

12
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La electricidad dentro del taller nos permite un mejor funcionamiento con las

maquinas y herramientas que utilizan electricidad, pero esto también conlleva un riesgo.

RIESGO
ELECTRICO

Fuente: Elaboracion propia en base a fotografia tomada 08/09/23

Figura 1-5: Riesgo Contacto Eléctrico.

Las causas que se tiene son contacto indirecto, con masas (falta de puesta a tierra,
deterioro de aislamiento) contacto directo, parte activa.

Las medidas de prevencion son revisar periddicamente las instalaciones
eléctricas, no ocupar elementos eléctricos con las manos mojadas, comprobar los
interruptores diferenciales accionando los pulsadores una vez al mes.

La figura 1-5 se observa que hay riesgo de contacto eléctrico ya que los enchufes

no se encuentran en buen estado y no esta sefializado.

1.2.4.5. Riesqgo de ruido.

Los equipos ubicados en el taller producen ruido y esto puede originar lesiones
irreversibles en los trabajadores, sobre todo cuando se exceden los limites de ruido por
sobre lo permitido.

La causa de los ruidos principalmente viene desde las méaquinas, equipos y

herramientas.
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Las medidas de prevencion son realizar las mantenciones preventivas a los
equipos de trabajo y gestionar con la mutual para que se realice en el lugar de trabajo la

evaluacion del nivel de ruido del taller mecanico.

1.2.4.6. Riesgo de guemadura

Los procedimientos que se desarrollan dentro de un taller mecéanico a diario son
tienen mucho porcentaje de que ocurra alguna quemadura al operario, donde se trabaja en
algunos casos con aceite caliente en las mantenciones, quemaduras por alguna sustancia
que reacciona en la piel en forma de quemadura también.

Donde el causante de estas quemaduras dentro de un taller mecanico lo son los
fluidos calientes, soldadura, cortar con maquinas abrasivas también general diferentes
tipos de quemaduras , sustancias quimicas y nocivas para la piel , una forma de acortar
significativamente ese porcentaje de generar alguna quemadura es la utilizacién de lentes
casco , guantes , caretas en el caso que se necesite de algun trabajo de soldadura o corte ,

como también muy importante el uso de lentes de alta resistencia..

1.2.4.7. Riesgo proyeccién de Particula.

Los distintos procedimientos dentro de un taller mecanico como lo son los
trabajos de corte con alguna herramienta que proyecte particulas de metal cuando se esta
utilizando como lo es la galletera el esmeril u trabajos de oxicorte son elementos que
producen un alto material particulado en el ambiente lo cual tiene un riesgo bien elevado
que el operador se pueda lesionar.

Las causales de estas lesiones se originan por la gran cantidad de material
particulado que expanden cuando se le estd dando funcionamiento.

Las unicas medidas que hay para lograr bajar ese porcentaje de lesion es con la
utilizacion de ropa adecuada , no dejar al descubierto partes del cuerpo que son de extrema
consideracién como ojos , la piel , cortes de extremidades entre otros, también la
utilizacion de caretas contra estos elementos metalicos que genera la utilizacion de estas
diversas herramientas abrasivas , también es muy importante la utilizacion de mascarillas
gue impidan que ingresen estos fragmentos a 6rganos vitales como lo son los pulmones.

1.2.4.8. Exposicién a radiaciones no ionizante.

En el trabajo de soldadura, produce radiacion no ionizante que puede afectar

severamente los ojos y la piel.
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Fuente: Elaboracién propia en base a fotografia tomada 09/10/23

Figura 1-6: Trabajo de Soldadura.

Las causas que se producen a la radiacion, son las labores de soldadura.
Las medidas de prevencion usar mamparas de proteccion para delimitar el area

de trabajo y no exponer a los demas trabajadores.

1.2.4.9. Riesgo de contacto con sustancias peligrosas

Dentro de un taller mecanico existen diversos procedimientos que se utilizan
diferentes fluidos que son dafiinas al contacto con la piel, como lo son cuando se realizan
los cambios de aceite en esa situacién cambio de aceite con lo cual el trabajador tiene
contacto directo con sustancias peligrosas, otras sustancias las cuales se encuentran son
disolventes, pintura, detergentes, etc.

Las causas de las sustancias es el directo contacto con ellas, las escritas
previamente.

Las medidas de prevencion para este riesgo mantener los recipientes cerrados,
etiquetados, y en lugar ventilado, sustituir dentro de lo posible las sustancias peligrosas
por otras con las mismas propiedades, pero que generen menos peligro para los
trabajadores.

1.25. Condiciones Laborales.
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Las condiciones laborales dependeran especificamente del lugar y trato Ud. este
desempefiando dentro de la empresa, entonces las condiciones laborales son distintas para
diferentes puestos laborales que se ejercen dentro de un taller mecanico, lo cual se deben
cumplir algunos factores para que funcione como tal una empresa que son el orden, la

limpieza, organizacion, seguridad entre otros

1.2.5.1. Relacién con la autoridad

El puesto o referencia de autoridad dentro de un taller mecénico tiene que ser
alguien relacionado a la industria de la mecénica automotriz, puede ser el mismo duefio,
por ejemplo, este puesto tiene atribuciones de dar drdenes y sus trabajadores o
colaboradores tienen que acatar las dérdenes para el buen funcionamiento del taller
mecénico.

El puesto de autoridad en JYV MANTENCIONES es javier petersen flores, es el

encargado de dirigir las ordenes dentro del taller mecanico.

1.2.5.2. Proteccion del trabajador.

Todas las medidas que se quieran implementar en &mbito de proteccion hacia el
trabajador es principalmente la prevencion y loas maxima proteccion hacia sus
trabajadores.

Algunas de las normas chilenas que protegen al trabajador son:

e La Ley 16.744 sobre Accidentes del Trabajo y Enfermedades
Profesionales y sus decretos auxiliares,

e EI Cadigo del Trabajo (articulos 184 y siguientes)

e EIl Codigo Sanitario Libro III: “De la Higiene y Seguridad del Ambiente
y de los Lugares de Trabajo”

1.2.5.3. Flexibilidad laboral.

El termino de flexibilidad laboral se consideran algunos criterios de flexibilidad

laboral como lo es acceder a feriados, acceder a vacaciones sin ningun problema, acceder
a tomarse un dia libre 0 media jornada para poder resolver problemas personales, poder

hacer uso de licencias médicas, entre otros factores laborales.

1.2.5.4. Percepcion de estabilidad laboral v trato.

El concepto de estabilidad laboral en el ambito del empleo es la seguridad que se

ledaaun
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La estabilidad laboral se puede definir como el derecho que tienen los trabajadores de
permanecer en su puesto de trabajo, con un trato educado y responsable ya sea por parte

del trabajador como el empleador.

1.2.5.5. Satisfaccion con el trabajo.

Otro punto muy importante a destacar dentro del trabajo del dia a dia es el
termino de satisfaccion laboral que es un estado emocional placentero o positivo
resultante de la experiencia misma del trabajo , ese punto de satisfaccion es muy
importante para los trabajadores porque le ponen mas empefio a que salga bien también
mejora mucho el rendimiento de todo el entorno es el resultado de que estas haciendo un
buen trabajo..

Tener un ambiente de trabajo adecuado con los colegas también esta dentro de la

satisfaccion del trabajo.

1.2.5.6. Sequridad social.

La seguridad social es la proteccién que una sociedad proporciona a los

individuos y los hogares para asegurar el acceso a la asistencia médica y garantizar la
seguridad del ingreso y la proteccién de la salud y vejez, Fonasa o sistema privado que
son las ISAPRES, el trabajador tiene la opcién de elegir una de las dos anteriores, en
relacién al sistema de proteccion de la vejez, existen diversas instituciones, todas privadas

en la actualidad.

1.2.6. Tiempo de ventas

Los tiempos de ventas dentro de un taller mecénico, son las ventas que no tienen
que ver con la reparacién o mantencion de un automdvil, sino que son todas aquellas
ventas que se encuentren en la sala de ventas como lo son las ampolletas, baterias, luces,

fusibles etc.

1.3. AUDITORIA

Toda auditoria es de mucha ayuda al ordenar todas las capacidades humanas,

econdmicos y tecnoldgicos, en aquellas secciones de trabajos de mayor oportunidad de
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mejoras, en las auditorias se pueden ordenar e identificar lo que necesitamos controlar,
tomando mejores decisiones que sean relevantes dentro del negocio.
Algunas caracteristicas son:
e Capacidad de visualizar factores que le den valor agregado al trabajo
e La mayor capacidad es la rapidez
e Capacidad de decisiones claras con datos claros para una mejor decision
Existen diferentes tipos de auditorias basadas en el mantenimiento que son:
e Auditoria en mantenimiento tipo cualitativa
e Auditoria cualitativa del proceso de optimizacion del mantenimiento
e Auditoria en mantenimiento tipo semi cuantitativa
e Auditoria en mantenimiento tipo cuantitativa
Por lo general Las auditorias que se llevan a cabo en todos los talleres es la
auditoria en mantenimiento cualitativa del proceso de optimizacion del mantenimiento en
dicha auditoria se realiza un cuestionario donde se evaltan diferentes aspectos, el tipo de
trabajo, la segur.
, tiempo de venta, condiciones laborales.
La evaluacion de esta auditoria es de manera cualitativa, donde se debe dar una

serie de recomendaciones para mejorar la gestion del mantenimiento.

1.3.1. Tipo de trabajo.

Se registro los tipos de trabajo con su respectivo tiempo a emplear trabajo como
lo son, tren delantero, afinaciones, distribuciones, trabajo de culata (incorporando tiempo

de rectificacion), embragues entre otros.

Tabla 1-4: Tiempo asociado a nimeros.

Entrega rdpida
Plazo corto 1 a 2 dias
Mediano plazo (2-3 dias)
Largo plazo (4-5 dias)
Tiempo indefinido
Fuente: Elaboracion propia de acuerdo apuntes en clases.

u s WN -
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tiempo

M reparacion total
| distribuciones
B mantenciones

fluidos

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo a auditoria realizada.

Gréfico 1-1: Tiempo que demora el trabajo.

Como se muestra en el grafico todos los trabajos organizados por detalle del
trabajo y tiempo empleado en donde los trabajo mecanicos que mas se demoran nos
encontramos con las reparaciones totales como lo son los reacondicionamiento completo
de motores , trabajos de culata en donde se suma los tiempos de las casas de rectificacion
y en algunos casos hasta tiempo de espera por mucha demanda de trabajo de parte de la
casa rectificadora Hay varios trabajos que son de entrega inmediata como el cambio de
aceite, de pastillas, de bujias, mientras que el mediano plazo se encuentran seis trabajos
los que son cambios de amortiguadores, cambio kit de embrague, reparacion de corona,

entre otros.

1.3.2. Seguridad.

En términos de seguridad dentro de un taller mecanico lo que conlleva de velar por la
minima seguridad hasta llegar a los mas altos niveles de estandarizacion en términos de
seguridad para los trabajadores , lo cual como minimo siempre serd las protecciones
personales como lo son el uso de lentes , cascos , caretas , guantes entre otras cosas como
también acompafiado de bloqueadores solares para la piel entre otras medidas para la
seguridad , hasta llegar a estandares de seguridad elevados como lo son la proteccion de
exposiciones de radiacion , siendo esta una de las mas peligrosa dentro de un taller

mecanico.
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1.3.3. Condiciones Laborales.
Lo cual se confecciono las condiciones laborales fue al realizar diversas

opiniones a los trabajadores u operarios dentro del taller mecanico a lo cual se realizé una

tabla que tiene un rango de 1 donde es mala y 4 que es excelente

Tabla 1-4: Rangos de condiciones Laborales.

N° Indicador
0 Mala
1 Regular
2 Buena
3 Excelente

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo a apuntes de clases

Dentro del taller mecéanico lo méas normal es llevar unas buenas condiciones
laborales, donde estas buenas condiciones laborales nos deja un ambiente laboral grato y
agradable entre todos los que componen el taller mecanico , aceptando trabajos con mejor
animo y disposicién esto es fundamental para lograr el éxito de un taller mecéanico

reconocido..

1.3.4. Tiempo de ventas.

El tiempo de ventas sera determinado por los numeros de 1 al 4 donde:

NUMERO TIEMPO ESPERA

1ADITIVQOS, DE 0 A 15 MINUTOS

COOLANT, DE ESPERA

BATERIA

2TREN DELANTERO DE 15 A 30
MINUTOS DE
ESPERA

3 METALES, DE 30 A 45

ANILLOS, MINUTOS DE

EMPAQUE ESPERA
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4 embrague, bujias,
sistema de encendido DE 45 A 60
MINUTOS

Tabla 1-4: Tiempo de Ventas.

Como podemos apreciar el grafico 1-4 donde nos deja a la vista que las ventas
que mas demoran son las de la de sistemas de embragues, sistema de encendido y las
bujias, ya que conlleva a la revision de una serie de catalogos, revisar en el programa del
computador del taller como también la experticia del mecanico al observar ese repuesto.
Se debe revisar el catadlogo en el computador o preguntar segun la experiencia del
trabajador, otras ventas que se demoran son la venta de ajuste de motor lo que lleva los
metales de biela como de bancada , anillos de piston ,aceites entre otras ventas estas ventas
hay que comparar repuesto usado con repuesto nuevo en la mayoria de esas ventas hay se
ve un aumento del tiempo de venta como también lo fluidos donde hay que estar viendo
el embace detenidamente ver si cumple las especificaciones y normas del fabricante como

entre otros factores.

1.4. PUNTOS CRITICOS.

Los puntos criticos es el momento concreto en que sucede o0 es necesario realizar

algo y los puntos criticos segln la auditoria es:

1.4.1. Tipo de trabajo.

Entre los trabajos que mas necesitan horas de trabajo son los trabajos de
rectificacion ya sea para rectificar una culata , rectificar superficie de block , valvulas ,
volantes de inercia entre otros trabajos que demoran , estos trabajos principalmente
demoran maés es netamente por el tiempo y trabajo de la rectificadora de confianza , donde
la rectificadora puede tener mucha demanda de trabajos , por una disminucion de personal
dentro de ella lo que hace que se demoren mas en trabajos planificados , también como
taller mecénico es ver si es que existe un espacio y tiempo para ver estos tipos de trabajos
ya que en algunos casos no hay mas espacio en el taller mecanico para darle servicio a ese

automovil
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1.4.2. _Seguridad.

En temas de seguridad dentro de un taller mecanico es donde tiene mas puntos
criticos que se puedan encontrar, donde se aboga por el buen aseo y limpieza de las zonas
de trabajo para reducir ese alto porcentaje de puntos criticos, también donde el operario
tiene todo organizado limpio y ordenado eso nos lleva a excelentes resultados de disminuir

todo punto critico que encontremos en las areas de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia en base a fotografia tomada 18/08/23

Figura 1-7: Desorden del taller.

Otro punto muy importante de los llamados puntos criticos que se encuentran
dentro de un taller mecéanico es mejorar la visibilidad vial del taller , como lo es las
marcaciones de los puntos mas criticos y que pueden generar accidentes de grandes
envergaduras, como es la mejora de todas la sefialéticas donde nos diga que hay un peligro
enfrente de nosotros como lo son las zonas de alta tension , el peligro no pasar , identificar
zonas como piso reshaloso entre otros puntos que todos los carteles de advertencia existan

y estén en buenas condiciones.
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RIESGO
ELECTRICO

— e ————

Figura 1-8: Sefializacion en mal estado.

Muchos talleres carecen de toda sefializacién de seguridad dentro de las
instalaciones lo que hay que ir mejorando progresivamente la seguridad vial del recinto.

Otra gran problemética que se visualizan también es la nula rotulacion de
sustancias que se encuentran con frecuencia dentro de un taller mecanico como lo son los
aceites que se venden a granel donde debe llevar una rotulacion donde diga su fecha de
elaboracion como también para que seré utilizado ese aceite también como la viscosidad
de ese aceite. También otros de los puntos criticos es la no rotulacion de algunos elementos
0 componentes que se encuentran por ejemplo los aceites que se venden para relleno
aparecen en la figura 1-9, se ve que no existe ninguna indicacién para que son y el tipo de

aceite que ya sea un 20w50 o 10w40. Y aparte que el lugar no se encuentra ordenado.
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Fuente: Elaboracion propia, base a fotografia tomada 18/08/23

Figura 1-9: Tambores de Aceite Relleno.

Otro punto critico dentro de la organizacion es la entrada de los vehiculos, ya que
las lineas y bordes que se encuentran para entrar al pozo estan gastadas o deterioradas con

el tiempo, lo cual se necesita una mantencion como muestra la figura 1-10.

Fuente: Elaboracion propia, base a fotografia tomada 19/08/23
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Figura 1-10: Pozo del taller.

Otro punto a considerar del pozo del taller mecanico es la poca o nula
luminosidad de ese espacio de trabajo como se ve en la figura 1-11 no tiene ninguna
luminosidad para la seguridad del trabajador donde la mayor parte del dia esta en ese

lugar, la solucidn a esta problematica es la instalacion de luminaria nueva y en

puntos estratégicos para dar una mayor seguridad al que este realizando trabajos en él.

Fuente: Elaboracion propia en base a fotografia tomada 20/08/23

Figura 1-11: pozo.

Uno de los puntos mas criticos dentro de un taller mecanico es La exposicion a
radiacion no ionizante y la proyeccién de particula es uno del punto mas critico, ya que es
donde menos se emplean medidas de seguridad como muestra la figura 1-6, por lo cual se
hara una propuesta para mejorar estos dos trabajos y reducir el riesgo de ellos.

1.4.3. Condiciones laborales.
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En el aspecto de las condiciones laborales la bdsqueda de puntos criticos fue nula
Dentro de las condiciones laborales no se encuentran puntos criticos ya que los
trabajadores evaltan a autoridad como buena o excelente en los diferentes puntos que se

le preguntaron.

1.4.4. Tiempo de ventas.

El mayor punto critico dentro de los tiempos de venta es la venta de Kit de
embragues ya que el operario tiene que investigar mas afondo el repuesto para ese vehiculo
acudiendo a foros por internet, catalogos, medidas y parentescos con otros repuestos
parecidos.

También como punto critico tenemos la venta de sistema de encendido donde las
bujias son la mas critica es donde el operario tiene que estar constantemente leyendo
catalogos de bujias, también como la correcta eleccion de su grado térmico, como fijarse
en la rosca y cuantos electrodos tiene siendo las bujias uno de los productos mas criticos

a la hora de generar una venta dentro del taller mecanico.
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2. METODOLOGIAS.

2.1. METODOLOGIAS.

La metodologia es una serie de métodos y técnicas de rigor cientifico que se
aplican sistematicamente durante un proceso de investigacion para alcanzar un resultado
tedricamente valido.

La metodologia funciona como el soporte conceptual que rige la manera en que
aplicamos los procedimientos en una investigacion, la palabra proviene del griego
(métodos) que significa métodos y el sufijo que deriva de (koyog) que significa logo de
alli es definida la ciencia de los métodos.

Dentro de este capitulo se veran diferentes tipos de metodologias como:

2.2. METODOLOGIA DE LAS 5S.
La metodologia japonesa 5S esta fundamentada en cinco principios pensados

para facilitar las dinamicas de trabajo, mejorando aspectos como el uso de los espacios de
trabajo, la organizacion, la higiene, las normas y las dinamicas de convivencia dentro de
las compafiias que lo aplican

Su nombre proviene de cinco principios el (seiri) , (seiton), (seiso), (seiketsu) y (shitsuke).

2.2.1. Seiri clasificar

Seiri o clasificar consiste en retirar del &rea o estacién de trabajo todos aquellos
elementos que no son necesarios para realizar la labor, ya sea en area de produccion o en
areas administrativas. Dentro de esta organizacion se deben cambiar los cuartos antiguos
por archivos o bodegas que solo almacenar elementos de manera clasificada y se deben
eliminar las obsolencias de Es la primera S, Seiri o clasificar tiene como definicion separar
lo necesario de lo innecesario, guardando lo necesario y eliminando lo innecesario.

La implementacion de esta “S” es beneficioso para todo tipo de organizacion,
con diferentes tipos de ambientes laborales, su aplicacion la puede realizar cualquier
trabajador ya que es muy sencilla de aplicar, entregando grandes resultados tanto en
seguridad, orden y limpieza.

Los beneficios de la clasificacion:

. Mejor control de inventario.
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. Mas espacio en el lugar de trabajo.

. Menos accidentes.

. Se disminuye el tiempo de busqueda de documentos u otros elementos de
trabajo.

. Se elimina lo innecesario.

2.2.2.  Seiton u Ordenar.

El proposito principal de seiton (orden) es ubicar los elementos necesarios en
sitios concretos donde se puedan encontrar facilmente para su uso y nuevamente
retomarlos al correspondiente sitio. Las metodologias utilizadas en seiton facilitan su
codificacion, identificacion y ubicacion de areas para facilitar su conservacion en un
mismo sitio durante el tiempo en perfectas condiciones

Desde el punto de vista de la aplicacion del orden esta “s” tiene como funcioén
que cada cosa tenga su sitio y un sitio para cada cosa, es decir debemos decidir donde tiene
que ir todos los objetos de area, ubicarlos e identificar la ubicacion claramente con fotos
del objeto o un cartel con su nombre. segunda S se ordena, todo lo que se hizo en la
clasificacion, todo lo que se dejo como necesario en la S anterior, ahora se debe mantener
en forma ordenada, identificada y de facil acceso, para disminuir los tiempos de busqueda
del o los elementos buscados.

Cada elemento que se clasifica y ordena debe quedar con una ubicacion, un
nombre y un volumen designado, no solo se debe especificar el lugar en el que quedara,
sino también el nimero maximo de elementos que se permita.

En el caso de las maquinas, se debe mantener ubicado un lugar cerca de ellas
donde colocar las herramientas cotidianas que se utilizan, para asi evitar los tiempos de
busqueda de herramientas que se encuentran lejos de las maquinas.

Beneficios de ordenar:

El empleo de Seiton a los elementos clasificados como utiles, demuestra que
tener lo necesario, en su justa medida, con la calidad requerida y en el momento y lugar

adecuado, llevara a los siguientes beneficios:
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e Disminucion del tiempo de bdsqueda.

e Aumenta la productividad de las maquinas y personas.

e Se evita el sobre stock y el deterioro de los elementos almacenados.

e Facilita el transporte interno, el control de la produccion y la ejecucion del trabajo

en el plazo previsto.

2.2.3. Seiso o Limpieza.

La tercera S de la metodologia japonesa consiste en la limpieza.

Cada trabajador de cualquiera sea la organizacion para la cual trabaja, debera
mantener su lugar o area de trabajo ordenada y limpia.

Los trabajadores deberan entender lo importante que es tener el lugar de trabajo
limpio, cada persona tiene como responsabilidad retirar cualquier tipo de suciedad, antes
y después de realizar el trabajo.

En los talleres la limpieza es fundamental, ya que se basan en el mantenimiento
productivo total, y una de las fases, es la limpieza que cumple una funcién principal dentro
del sistema, pues al tener toda el area de trabajo limpia ayuda a tener una mejor inspeccion
de los equipos de trabajo.

Limpiar la suciedad y el polvo, eliminar fuentes de contaminacion, hacer que la
limpieza resulte cada vez mas facil, pintar el area de trabajo, generar e implementar
programas de limpieza, supervisar la situacion y mejorarla continuamente.

Seiso aporta rendimiento al entorno o lugar de trabajo, a los equipos y maquinas
cuando se realiza una mantencion, pues que muchas de las fallas comienzan con la
suciedad por la introduccion de particulas a grietas, también es beneficioso para el
trabajador, ya que al mantener su area de trabajo limpia y ordenada se evitan accidentes,
enfermedades profesionales.

Beneficios de la limpieza:

e Lacalidad del producto final mejora y se evitan las perdidas por suciedad
y contaminacion.

e Se minimiza el riesgo de accidentes.

e La vida util del activo se incrementa, al evitar deterioro por

contaminacion y suciedad.

2.2.4. Seiketsu o Estandarizacion.

La estandarizacion hace referencia al establecimiento de estandares claros y

visibles para cada uno de los tres primeros elementos de las 5s.
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Los estandares deben ser presentados a todos los trabajadores y deben estos
estandares demostrar cual es la practica aceptable.
Deben ser visuales, faciles de entender, sefialar cualquier anormalidad y siempre
con énfasis en la mejora continua.
Los beneficios de la estandarizacion:
e Facilita el mantenimiento.
e Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

e Se digitaliza un programa para mantener los resultados obtenidos.

2.2.5.  Shitsuke o sostener

Al igual que la cuarta s, shituke no consiste en implementar nuevas actividades
sino en mantener las anteriores. Haciéndolas incorporado en las tareas cotidianas que
podemos decir que ya son parte de nuestra manera de trabajar. Por eso lo traducimos como
habito consiste en tener el habito de implementar permanentemente y correctamente los
procedimientos apropiados. Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras
“S” en un largo periodo de tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y
estandares establecidos.

Las cuatro “S” anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de
trabajo El objetivo es garantizar la continuidad de los esfuerzos anteriores por medio de
establecer una cultura de disciplina y de mejora continua, con la finalidad que las personas
realicen acciones correctamente como parte de su rutina.

La cuatro “S” anteriores se pueden llevar a cabo sin inconveniente ya que se trata
de acciones, que se deben llevar a cabo por el trabajador o la organizacion, pero no por
eso se garantizara el éxito, todo dependera de la disciplina empleada en el lugar de trabajo.

Beneficios de la Disciplina:

e Respeto y cuidado con los trabajadores y la empresa.
e El cliente se sentird mas satisfecho ya que los niveles de calidad seran
superiores debido a que se han respetado integramente los procedimientos

y normas establecidas.

2.3. CICLO DE DEMING.

El ciclo de Deming o ciclo PDCA (plan, do, check, act) es una estrategia de

mejora continua de la calidad de las empresas a traves de una metodologia de resolucién
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de problemas utilizado en los sistemas de gestion, compuesto de cuatro puntos basicos y
cuyo fin altimo es la calidad.

Esta basado en un concepto ideado por William Edwards Deming, profesor
universitario y estadistico y considerado el padre de la revolucién de calidad, ya que su
nombre se asocia con el desarrollo de Japon tras la segunda guerra mundial.

El ciclo es una metodologia de mejora continua, con cuatro etapas ciclicas que se
demuestra la figura 2-2 una vez terminada el ciclo, se debe comenzar nuevamente, asi las

actividades son revaluadas para integrar nuevas mejoras.

Ciclo de
Deming

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo a pdf Estrategia 5S.

Figura 2-2: Ciclo de Deming.

La busqueda de nuevas metas u objetivos en los trabajos, por lo general trae
beneficios ya que todos entraran al ciclo de Deming por ende la mayoria sera evaluada

para tener un mejor resultado.

2.3.1. Planificar.

Se identifica cuales son aquellas actividades de la organizacién susceptibles de
mejora y se fijan los objetivos a alcanzar al respecto. La busqueda de posibles mejoras se
puede realizar con la participacién de grupos de trabajado, escuchando las opiniones de

los trabajadores, buscando nuevas tecnologias, entre otros procedimientos.
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2.3.2. Hacer.
Se ejecutan los cambios necesarios para efectuar las mejoras requeridas. Es
conveniente aplicar una prueba piloto a pequefia escala para determinar el funcionamiento

antes de hacer cambios a gran escala.

2.3.3.  Verificar.

Las actividades planeadas hay que realizarle un seguimiento luego de llevarlas a
cabo, con la medicion de procesos, productos y los resultados que conlleva el hecho de
implementar una nueva mejora.

La ISO 9001:2015 manifiesta que la organizacién debe determinar:

e Que necesita seguimiento.

e Los métodos de seguimiento, medicion, y evaluacién de procesos.

e Cuando se debe llevar a cabo el seguimiento y la medicion.

e Cuando se deben analizar y evaluar los resultados del seguimiento y la

medicion.

2.3.4. Actuar

Finalmente, luego del periodo de prueba se estudian los resultados y se comparan
estos con el funcionamiento de las actividades antes de haber sido implantada la mejora.
Si los resultados son satisfactorios se implantara la mejora en forma definitiva y a gran
escala en la organizacion , pero si no lo son habra que evaluar si se hara cambio o si se

descarta la mejora.

2.3.5. Kaizen.

El método kaizen tiene por objetivo maximizar la produccién mediante la mejora
constante del aparato productivo empresarial, reduciendo las ineficiencias para aumentar
la conectividad de la empresa en el mercado-

Por este motivo se ha convertido en una referencia de la mercadotecnia en la
actualidad.

Es una palabra compuesta de la derivacion de dos kanjis japoneses, donde “KAI”
significa cambio o reforma y “zen”es la sabiduria o bondad.

Este método fue creado en Japon en la década de los 50, como una actitud de

reconstruccion después de la segunda guerra mundial.
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Hoy en dia, la modernizacion y la transformacion digital ha jugado un papel
fundamental en la evolucion en su forma de ser aplicado, puesto que las técnicas van

avanzando al ritmo de la tecnologia.

24. PROPUESTA DE METODOLOGIAS.

Las metodologias previamente descritas ya sea el ciclo de Deming o las 5S son
las que se aplicaran para la propuesta de planes de mejora para el taller.

Un sistema de mejoramiento continuo (Kaizen, 5S) que emplee el ciclo PHVA
en reiteradas ocasiones y de forma estable.

La metodologia de las 5S puede tener una conducta creciente y reiterada si se
desarrolla constantemente.

La propuesta de implementacién de las 5S estara basada en el ciclo de Deming.

2.4.1. Propuesta de implementacion 5S.

A continuacion, se dara a conocer como se deberia implementar las 5S dentro del

taller.

2.4.2. Seiri o Clasificar.

Para poder llegar a implementar la primera “S” se deben cumplir los siguientes

pasos.

2.4.2.1. Hacer un reqistro fotogréafico.

Realizar registros fotograficos son muy relevantes a la hora de hacer un cambio,
para que se puedan ver los resultados desde que se comenz6 con el proyecto, hasta que
finaliza exitosamente el proyecto a dirigir.

A la hora de analizar las fotografias se deben llevar a una solucion con el
propdsito de poder reconocer los diferentes factores realizar una clasificacion ordenada

facil de comprender.
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2.4.2.2. Criterios de Evaluacion.

Los criterios para poder clasificar los elementos son:

-cantidades. los diferentes tipos de uso como también es muy relevante el estado
en el que se encuentra como también la relevancia que genera ese proyecto, también es
muy importante como también eficiente el hecho de mantener realmente lo necesario.

En la figura 2-3 se puede ver algunos criterios para clasificar los elementos.

Elementos en » )
Reutilizar piezas
mal estado

Almacenados sin Desechar, reciclar

funcionar

. . Venderlos
No funcionales no funcionales
darlos de baja

Darles
Operativos . .
P funcionalidad

Desechables R Desechar

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo a pdf Estrategia 5S.
Figura 2-3: Criterios de Clasificacion.
Los elementos que se encuentren en mal estado van hacer los que estan en excelente estado

0 se encuentra incompleto y se daran tres procesos para ellos que seran el reparar, desechar
y su posterior reutilizacion.
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2.4.2.3. _tarjetas rojas
a la hora La elaboracién de las tarjetas rojas, ayuda a distinguir facilmente si se debe

realizar alguna accién con el elemento en cuestion, la tarjeta puede ser

completada por los trabajadores o la autoridad.

En la figura 2-4 se muestra como seria la tarjeta roja a rellenar, esta tiene la
categoria del elemento, la razon de la tarjeta y la accion que se va a requerir, la fecha de

inicio y término y el nimero de tarjeta que seria.

2.4.2.4. ldentificar los elementos innecesarios.

Se observan los disitontos elementos que no se ocupan en el taller mecanico
En donde no se tenga certeza que son funcionales en donde se deben tomar
distintas deciciones tanto de los trabajadores y el jefe de taller que les den solucidn a estos

elementos innecesarios dentro del taller mecanico

2.4.2.5. Aplicacién de la tarjeta roja.

En esta seccidn se vera ejecutada la aplicacion de las tarjetas rojas a los diferentes
elementos como desechables y vendibles.

La aplicacion debe ser visible y evitar que se desprenda facilmente.

2.4.2.6. Trasladar los elementos innecesarios.

Dentro de todos los elementos innecesarios no pueden seguir dentro del
establecimiento del taller mecanico ya que lo Gnico que estaria ocasionando seria la
perdida de valioso espacio de trabajo o acopio que se pueda usar de mejor manera y ser
mas eficiente, después su posterior control con las tarjetas rojas para saber si el objeto
tiene que estar hay o esta por equivocacion o descuido, posterior de este proceso se decide

si donar o desechar u vender,
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2.4.3. Seiton u Ordenar.

Luego de una excautiva clasificacion de los elementos que se encuentran en el

interior del establecimiento de taller mecanico se ampliara la disponibilidad de espacios
abiertos para asi para facilitar principalmente el orden del lugar.

Los pasos para implementar Seitan son los siguientes:

2.4.3.1. Analizar y definir el sitio de colocacion.

Posteriormente se debe analizar excautivamente como seiri principalmente se
debe observar el espacio fisico que se encuentra en el taller, como van apareciendo nuevos
espacios de acopio u alguna utilizacion mas eficiente dentro del area de trabajo, estos
espacios nuevos se utilizaran principalmente de elementos de reubicacién como también

para una éptima distribucién de manera 6ptima.

2.4.3.2. Decidir la forma de ubicacion.

En este contexto es donde se ordenan los elementos en su lugar que les
corresponde en el orden y lugar correcto esto hace un trabajo mas eficiente genera menos
tiempo y decision

Para la decisién que debamos tomar en el momento indicado es principal
especificar la funcionalidad del objeto., para decidir la forma de ubicacién del taller,
especificar la funcionalidad de cada elemento, también para especificar los distintos
nombres como también la ubicacion de distintos elementos, también ubicar los elementos

segun criterios de seguridad y eficiencia.

2.4.3.3. Rotular sitio de localizacion.

El proceso de rotulacion es de esencial ayuda al trabajador de turno por medio de
la visualizacion y la identificacion de las distintas herramientas disponible en el lugar de
trabajo, como también el orden de cada elemento asi reduciendo el tiempo en cada trabajo

realizado.

2.4.3.4. Trazar perimetro.
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Al procedimiento en donde se traza el perimetro a esta accion ejecuta la
demarcacion de todas las herramientas sobre una superficie plana en donde se identifican
los sitios y en el sitio que se ubica esto es de vital ayuda visual ya que una herramienta se
notara de inmediato Trazar el perimetro se le llama a la demarcacion de las herramientas
sobre una superficie plana, donde se sefiala el sitio y la forma en la cual se ubica, esto
ayuda a la visual, ya que no se encuentra una herramienta se notara de inmediato.

Como en el taller se encuentran maletas la organizacion de esta se puede dar

como demuestra la figura 2-5.

Fuente: https://bit.ly/2pVEVKF.

Figura 2-5: Orden de Maletas de Herramientas.

2.4.4. Seiso 0 Limpieza.

Dentro de un taller mecanico el tema de la limpieza tiene que ser la vertebra
principal dentro de todos los procedimientos que se ejecutan en el taller mecanico-

Pasos para implementar la limpieza:

2.4.4.1. Determinar el ambito de aplicacion

El objetivo de seiso es lograr mejorar todo que tenga que ver con el aspecto fisico
del proyecto a eso también le sumamos en buscar la seguridad del recinto como lo son los
accidentes de trabajo ocasionados por la suciedad del ambiente , el trabajo de limpieza
tiene sus secciones especificas para cada limpieza como lo son los ambientes o areas
fisicas tales como pisos ,Mesones, alrededores entre otros ambientes , también los
elementos de trabajo como lo son los repuestos, las herramientas , estantes, entre otros

elementos, también se considera la maquinaria e equipos de trabajo.
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2.4.4.2. Planificar actividades de limpieza.

Todos los desperdicios de un taller mecanico como lo son los aceites residuales ,
también todo tipo de aditivo residual, también residuos de agua , estos elementos que
alteran negativamente en la utilidad y rendimiento de los diferentes equipos, el objetivo
de este proceso es identificar el punto de partida ayuda a generar un ambiente de trabajo
limpio he ordenado o como consecuencia si esto no se cumple es un ambiente de trabajo
poco higiénico dificil de tratar La acumulacion de desperdicios, aceites, aditivos, agua,
son factores que afectan el rendimiento y la eficiencia de los equipos, identificar el origen
de estos ayuda a tener un ambiente limpio de trabajo, de lo contrario la limpieza se volvera
una actividad mas dificil de realizar ya que se encontraran diferentes puntos de limpieza
lo cual hara que la actividad sea mucho més laboriosa y dificil de mantener y ocupara
mayor tiempo. Lo que llevara actividades con mayor consumo de tiempo

Como también se le deben asignar objetivos a los trabajadores cuando esté
realizando una limpieza como lo es tenerles suministros de limpieza también que cada
trabajador deje su area de trabajo limpia a la hora de ya no ocupar ese espacio de trabajo
, tener pasos de limpieza asi se tendra una limpieza bajo estandares de calidad.

2.4.4.3. Realizar la limpieza.

En el procedimiento de limpieza se deben cumplir minimos estandares de higiene
como en primera instancia es la limpieza general del recinto desde la zona més limpia a la
zona menos limpia.

Los puntos mas debiles en el proceso de limpieza son la limpieza completa del
pozo como se observa en la figura 2-6 principalmente por sus paredes sucias toda el area
del pozo desordenado y poco organizado.
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Fuente: Elaboracion propia en base a fotografia tomada 26/08/12023

Figura 2-6: Pozo parte inferior.

Y por otra parte el punto mas fuerte es la limpieza de mesones de ventas , pisos
,estructuras menores , también tiene que hacerse las limpiezas de la maquinaria del taller
que nos ayuda en los diferentes diagndsticos que realzamos en el taller , como lo son el
compresor gue se encuentra sin ruedas , con pérdidas de aceite , y por otro lado se quedd
pequefio para todo el esfuerzo que hace en cada trabajo Y el punto menos critico de la
limpieza son las areas fisicas ya sea el piso, paredes, mesones. Como se ve en la figura 2-
7

Fuente: Elaboracion propia en base a fotografia tomada 12/09/23
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Figura 2-7: Compresor.
2.4.4.4. Organizacion del dia de limpieza.

En el momento de ejecutar las correspondientes limpiezas es donde se organiza
un dia y hora para ejecutar el paso de SEISO en donde se organiza a todo los miembros
del taller mecénico en donde se llevan a cabo actividades como el retirar los residuos
innecesarios como también la limpieza de toda la estructura del taller como lo son los
pisos las paredes , etc , como también una excautiva limpieza de todas las herramientas
que se encuentren disponibles y como también los equipos de trabajo del taller mecénico.

Por lo general el proceso de limpieza se desarrolla un dia que no haya tanta carga
laboral y demanda de trabajos, por lo general un dia viernes que es el ultimo dia de trabajo.

Asi para retomar la semana con un area de trabajo limpio e higienizado.

2.4.5. Seiketsu o Estandarizacion.

En esta etapa se encuentra la letra “S” en donde se trata de poner una mirada de
clasificacion, mantener el orden y la limpieza adecuadamente y que dure en el tiempo,
esto hace énfasis a detectar el origen de la mala higiene y hay tomar acciones concretas y
de calidad esto nos lleva a una conservacion limpia del recinto y de las &reas de trabajo.

2.4.5.1. Asignar Responsabilidades. v

Toda asignacion de responsabilidades las debe llevar a cabo todo el personal del
taller mecanico para que cada trabajador realice un trabajo especifico y diferente a sus
compafieros.

Cada trabajador debe ser responsable de tener ordenado y limpio su lugar de
trabajo como también su mesén como también su maleta debe tener las herramientas
necesarias proporcionadas al empezar la jornada laboral mientras que la parte de
administracion deben encargarse de tener limpio y ordenado el sector de ventas y tiempo
de espera de los clientes ya que sera la principal vista que tendra el cliente a la hora de

entrar al taller mecanico.

2.4.5.2. Verificar la continuidad de las 3S.

Para poder verificar este punto se trabajara sobre la tabla 2-1, la cual es una lista

de verificacion que mide el nivel de aplicacién de las 3S.
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Tabla 2-1 Verificacién 3S.

Seiri Se eliminan los objetos innecesarios.
Seiton Se observa orden y rotulaciéon del area.
Seiso Se mantiene limpio el drea de trabajo, maquinaria y
otros.
Puntaje Total
Puntaje Total  Nivel. Observaciones
0-2 Insatisfactorio.
3-5 Regular.
6-7 Bueno.
8-9 Excelente.

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo a pdf Estrategia 5S.

Si identificamos el nivel de insatisfaccion con las denominadas “3S” es necesario
comenzar desde los inicios con las 3S en donde el nivel es insatisfaccidn se debe partir de
nuevo con las “3S”.

En cuanto a la regulacion se debe poner mas énfasis en que “s” esta mas bajo
para colocar una doble mirada de mejoramiento y crecimiento en esa situacion.

Etapa “S” Regular: Se debe verificar en que “S” esta mas bajo para colocar mayor
atencion en esa que en las demas.

Etapa Bueno: es un camino de mejora hacia alcanzar el estandar que se desea
para avanzar en el desarrollo del proyecto.

Etapa Excelente: en donde todos los elementos que sesten en orden y
higienizados, es una etapa en donde todo se encuentra en perfectas condiciones de limpias

y ordenadas.

2.4.5.3. Establecer medidas preventivas.

Entre las medidas de prevencién es destinar un tiempo predeterminado antes de
iniciar los trabajos asi tener un control ordenado antes de iniciar las actividades , también
se encontrara mas ordenado y limpio esto gracias a las “5S” donde nos permite tener todo

sistematizado.

Otra de las medidas preventivas es formularse distintas preguntas y formularle

una respuesta rapida y acertada., como se muestra en la tabla 2-2.
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Tabla 2-2: las preguntas con sus respectivas repuestas.

1 éPor qué las herramientas no estan Porque no son féciles de
disponibles cuando se ocupan? encontrar

2 éPor qué no es posible encontrarlas Estan dispersas en cualquier
facilmente? lugar

3 éPor qué estan dispersas? No esta definido su sitio

4 éPor qué no esta definido el sitio de Porque aun existen cosas
colocacién? innecesarias que estan ocupando

lugar
5 éPor qué existen cosas innecesarias? No se habia percatado de esto
1 ¢Cémo podemos especificar el lugar? Eliminar cosas innecesarias,

especificar su ubicacién y rotular
el sitio de colocacion

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo a pdf Estrategia 5S.

Gracias a la creacion de esta tabla se puede dar solucion varias problematicas que
solo haciendo diferentes preguntas y ver si tienen su respectiva repuesta ya puesta en
terreno hace se puede dar una oportuna solucion a algun inconveniente que se haya
generado en el recinto de trabajo o instalaciones menores.

En donde se pondra en préctica en trabajos como de orden de las herramientas de
trabajo, ver que este todo en su lugar como lo productos que no estén rotulados y algunos
que no estén en su lugar que le corresponde, por lo que las preguntas que generamos

anteriormente pueden dar diversas soluciones a un mismo problema.

2.4.6. Shitsuke o Disciplina.

El proceso de la ultima “S” en donde se dirige hacia los cumplimientos y
procedimientos como al igual de hacer cumplir las reglas de conviccion para llevar a buen
puerto la realizacion de las mejoras del taller mecéanico.

Es una herramienta esencial en la ayuda de aumentar la diciplina es el llamado
ciclo de Deming asi el trabajador al ser un proceso poco a poco comienza a tener menos

fallos y ser méas disciplinado.

2.4.6.1. Definir y desarrollar actividades que fomenten la participacion del personal.
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Entre las actividades que se encuentran para fomentar la participacién de los
trabajadores son el fomentar la comunicacion interna del personal de turno como también
el desarrollar las actividades dentro de las horas laborales como también el discutir
abiertamente para las tomas de decisiones , también el definir claramente el rol que le
corresponde a cada trabajador y también el fomentar el trabajo en equipo mediante
distintas capacitaciones como también el capacitar y educar constantemente al personal y
dar seguimiento a las actividades como parte de acciones correctivas de todo el conjunto

de trabajadores.

2.4.6.2. Establecer el escenario para implantar la disciplina.

En este proceso se debe aumentar la diciplina en donde se deben trabajar en los
defectos del operario que lleva por afios realizando por lo que se les hace costumbre y es
dificil corregir a corto plazo por lo que se debe implementar un clima laboral de con
diciplina y constancia para la correcta implementacion de la “5S” en donde para el
cumplimiento de estos objetivos se deben implementar ambientes de trabajo como lo es
la puntualidad como también la devolucion a su lugar los elementos de trabajo que se han
utilizado también recalcar el limpiar lo que se ensucia y tratar de no ensuciar el lugar de
trabajo también la correcta utilizacion del uniforme y equipos de seguridad segun las
normas establecidas como también el respeto a las normas para la conservacion del lugar

de trabajo

2.5. OTRAS PROPUESTA.

En este ambito existen diversos tipos de propuestas que son relacionadas al tema

de la seguridad en donde encontramos las siguientes:

2.5.1. Espacio de soldadura.

Este tipo de trabajo es el mas peligroso es la proyeccion de particulas y también
la radiacion no ionizante por lo que se propondra un espacio de soldadura con mayores
areas abiertas de trabajo y mayores propuestas de seguridad con mayor control de nivel

de seguridad.
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2.5.2. Compresor.

Entre otra de las propuestas que necesita el taller es el remplazo del compresor
Otra propuesta es el cambio del compresor ya que ese elemento ha estado ya con mucho

desgaste por el uso continuo en distintos trabajos del taller.

2.5.3. Elevadores.
La propuesta principal del taller es un elevador por lo que se realizara un estudio

si es fiable el hecho de instalar un elevador en el taller asi nos facilita mucho el trabajo

pesado que se realizan continuamente n el taller.
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EVALUACION TECNCA Y ECONOMICA.
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3. EVALUACION TECNICA Y ECONOMICA.

3.1. EVALUACION TECNICA.

En el comienzo de la evaluacién de ambito técnica se debe tener conocimiento

en distribucion para su posterior distribucién dentro del taller mecéanico.

1: es el area de los fluidos mas comunes como el aceite donde se encuentran
almacenado en tambores.

2: en esta seccion nos encontramos al sitio de almacenaje de los filtros de aceite
y otros tipos de filtros como los de combustible, Diesel etc.

3: El estante 3-4 se divide en:

3 a: Filtros de aire.

3 B: Filtros de aceite y filtros de cabina, ampolletas, enchufes de
ampolletas, repuestos varios de tren delantero.

4 A: sistema de encendido, ampolletas, elementos eléctricos,
empaquetaduras, repuestos varios.

4 B: sistema de frenos, aditivos, aceites.

5: Aceites de diferentes marcas

6: limpieza automotriz

7: Filtros originales, sensores

8: coolant, aguas desmineralizadas, agua verde.

9: Desmontadora de neumaticos.

En el area de lyout en donde se observa que hay 4 extintores donde 3 de los
extintores estan ubicados en las estructuras principales del taller mecanico y 1 de
emergencia ubicado en la zona de los pozos de trabajo , después de la zona de neumaticos
hay una seccion de electricidad del taller zona de interruptores en donde comparte con la
zona del compresor de aire , al otro costado contamos con bafios de servicio y en la parte
trasera meson de servicios

En los pozos 1-2 se utilizan para los cambios de aceite que se realizan dentro del

dia, mientras que el pozo 3 se ocupa para el trabajo de cambio kit de embrague.
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3.1.1. Espacio de soldadura

En un taller mecanico es fundamental tener un espacio donde se realicen con
seguridad el trabajo de soldaduras por lo que viene siendo otra propuesta del taller tener
un espacio que garantice la seguridad del trabajador y garantice los trabajos.

El espacio serd en la parte trasera del taller, como se ve en la figura 3-2 y constara
con diversos elementos de seguridad como lo son las mascaras de soldar donde le
protegera los ojos , la cara y cuello con lo que tiene que contar filtros de inactinicos de
acuerdo al proceso e intensidades de corriente empleada como también son la utilizacion
de guantes de cuero donde le protegerd las manos y mufiecas al operador, también la
implementacién de coleto que protegera de salpicaduras al trabajador como también el
uso de polainas que protegera de las quemaduras que pueden ser ocasionadas con la
salpicadura de metal fundido , fuga que pose filtros de rayos uv y reduccién de la
luminosidad del arco eléctrico también sirva de separacion solo para personal autorizado
Al momento de ser aceptada la propuesta en la instalacion de un area dirigida netamente
a la soldadura lo que se busca como objetivo como lo muestra la figura 3-3 en donde se
ve claramente la cortina ignifuga que va a ayudar al operario que esta realizando esos

trabajos de soldadura y como también una proteccion a los clientes del taller.

Fuente: mersud.

Figura 3-3: Espacio de soldadura y oxicorte.
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Para q8ue sea un éxito el area de soldadura tiene que ser lo primordial el orden
del lugar, por lo que cada vez que se ocupe el area de soldadura por el operario tienen que
aplicarse las metodologias de las “5S” y como también la implementacion del ciclo de
Deming ya que al momento de utilizar el espacio de soldadura ocuparan la metodologia

“5S” debe estar siempre limpio y ordenado siempre se ocupa se limpia y se entrega.

3.1.2. Compresor.

Un compresor es un dispositivo neumatico que convierte la energia (usando el
motor eléctrico, a gasolina, Diesel, etc) en energia potencial almacenada en aire
presurizado es decir aire comprimido.

Dentro de la clasificacion de los compresores se encuentran dos que son:

e Compresores desplazamiento positivo.

e Compresores dindmicos. (hasta aqui

3.1.2.1. Compresores desplazamiento positivo.

Entre los compresores de desplazamiento positivo en sus funciones se encuentra
es la disminucién del aire en la cAmara de compresion donde se encuentra almacenado,
produciendo el incremento de presion hasta lograr los valores deseados de presion entre
los diferentes compresores encontramos el compresor de piston, compresor de tornillo el

compresor de paleta, compresor de I6bulos y compresor FVVCcompresor de scroll.,

3.1.2.2. Compresores Dinamicos.

Es aquel cuyo principio El principio de funcionamiento se basa en la aceleracién
molecular. El aire es aspirado por el rodete a través de su campana de entrada y acelerado
a gran velocidad. Después es descargado directamente a unos difusores situados junto al
rodete donde toda la energia cinética del aire se transforma en presion estatica. A partir de
este punto es liberado al sistema.

Dentro de los compresores dinamicos se encuentran:

e Compresores centrifugos radiales.

e Compresores centrifugos axiales.

3.1.2.3. Compresor Taller.
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El compresor utilizado en el taller mecénico es un compresor de funcionamiento
de desplazamiento positivo en el cual como principal funcion es en la disminucion del
volumen del aire en el interior de la cAmara de compresion en donde se encuentra
almacenado resultando un incremento en la presion interna hasta llegar a los valores
previstos , en el momento en donde el aire es liberado al sistema.

Estos tipos de compresores de desplazamiento positivo dejan ingresar el aire a
una camara de volumen ya determinado , en donde se comprime por accién positiva del

piston y lo expelen a presiones mas elevadas.

Existen diferentes tipos de compresores con los cuales nos encontramos con compresores
lubricados y compresores libres de aceite.

El compresor utilizado en el taller mecanico es el compresor krafter monofasico
la cual incorpora una sola fase para la corriente alterna

El detalle de caracteristicas del compresor incorpora 3HP de potencia a
431/minuto con una presion de 9.7 bares de trabajo y una capacidad de estanque de 200

litros de almacenamiento

3.1.2.4. Compresor krafter.

Krafter es una marca reconocida es una marca de equipos y herramientas para la
construccidn, el trabajo agricola principalmente para los trabajos industriales como lo es
la mecénica, cuenta con el respaldo de empresa. Todos sus productos son pensados para
poder realizar los trabajos del dia a dia de manera confiable gracias a la calidad y el buen
desempefio de cada uno de ellos.

Las caracteristicas que posee este compresor son las siguientes:

Tabla: 3-1: Especificaciones técnicas del compresor

Presion 9.7 bar
Potencia 3hp
Capacidad de estanque 200 litros
Volumen del deposito 183,5 litros
Caudal 431/min
Control Suich on /off

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo a catalogo.

m
El compresor krafter tiene como caracteristicas principal ebiene incorpoado un

manometro que tiene por funcién indicar de manera analoga la presién de carga que tiene
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el compresor incorpora igualmente una valvula de emergencia que se encarga de regular

la sobrecarga de operacion y como también regula el fluido especifica el fabricante.

El equipo del compresor tiene que estar bajos estrictos pasos de seguridad como

lo son las 5S en donde se tienen que poner en practica todos sus pasos bien logrados

aplicando la limpieza, la estandarizacién y la diciplina como también el ciclo de Deming

que se debe planificar hacer la verificacion y las mantenciones para alargar la vida util del

equipo.

Las mantenciones del compresor son las siguientes:

Tabla 3-2: Mantencion del compresor

Compresor Revision de aceite

krafter

Limpieza externa

Verificacion de la
Vélvula de seguridad

Inspeccion del filtro de
aire
Verificacion del
presostato

Verificacion de polea
y correa

Cambio de aceite

Revisar visualmente si el nivel de
aceite se encuentra entre las
marcas maxima y minima

Limpiar externamente el
compresor, con detergente
neutro
se debe realizar la verificacion de
la valvula de seguridad,
accionandola

Revisar si el filtro se encuentra
obstruido, si es asi reemplazarlo.

Accionando el presostato y ver si
funciona correctamente

Se verifica si la polea estd en
linea con el volante, y verificar se
encuentra alineada
correctamente
1° cambio de aceite

2° Cambio de aceite

Demas cambios

Fuente: Elaboracién propia de acuerdo a catalogos.

3.1.3. Elevadores.

Diariamente

Semanalmente

Mensualmente

8 Horas de
servicio
40 horas después
del 1° cambio

Cada 200 horas
del cambio
anterior o cada 2
meses

El jefe de taller informa que necesita unas cotizaciones de elevadores hidraulicos

para satisfacer las necesidades del taller para un futuro proyecto del taller mecéanico.
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Los elevadores hidraulicos son aparatos que permiten gracias a la presion ejercida
sobre un liquido elevar grandes pesos que de lo contrario necesitarian de mucho esfuerzo
humano, en el cual existen diferentes tipos de elevadores

Existen diferentes tipos de elevadores que son: como lo son los elevadores de una
sola columna como también elevadores de dos columnas, elevadores de cuatro columnas
como también elevadores tipo tijera de una tijera como también las doble tijeras, desde el
punto de vista del funcionamiento existen dos tipos de elevadores que son el elevador que
carga el chasis a ese se le llama rueda libre, como también elevadores que cargan las
ruedas del elevador. Dentro de los proveedores de JYV mantencion se encuentra LUCAS
BLANDFORD

Dentro de la industria existen diferentes marcas y modelos, pero el taller dentro

de sus proveedores le ofrecen los siguientes:

3.1.3.1. Elevador LUCAS BLANDFORD

Es un elevador americano o que lo trae a Chile LUCAS BLANDFORD es de dos

columnas que se carga en el chasis, tiene una las siguientes especificaciones:

Tabla 3-3: Especificaciones Técnicas del elevador

Capacidad de carga 4000 kilogramos
Altura de levante 1900 milimetros
Altura total 2930 milimetros
Tiempo de elevacién 60 segundos
Potencia 2.5 kilowatt
Ancho 3500 milimetros

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo a catalogo.

LUCAS BLANDFORD entre las ventas de sus equipos para taller mecanico
posee5 afios de garantia en sus equipos y la fecha de entrega en 5 dias bailes .

El mantenimiento de elevadores, se debe visualizar y escuchar los componentes
de los elevadores, revisar de forma visual las uniones hidraulicas y mangueras en busca

de fugas posibles, estas inspecciones son de forma visual y se deben hacer diariamente.

Para la obtencion de permisos municipales para la creacion de un taller mecanico hay que

cumplir ciertas evoluciones  técnicas en general para el buen funcionamiento del taller
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mecanico , segun los requisitos , estos son los pasos legales que se deben considerar tales
como:

-certificado de informacion:

Es el permiso que indica si el sector en el que se encuentra el taller mecanico es compatible
con el domicilio y uso comercial que se le quiere dar, debe indicar también si se tiene la
posibilidad de ampliacion y construccion del local . Es necesario un croquis o plano que

indique detalles

-certificado de zonificacion:

Es el permiso fundamental que facilita saber con antelacion , si se puede llevar a cabo una
actividad comercial. En una ubicacion determinada, indica también los requerimientos de
construccion.

La solicitud puede realizarse via online para algunas comunas Maipu, Santiago ,
Pefialolén, valdivia, lo espejo , Vitacura.

Para las restantes comunas se debe hacer de forma presencial, retirando el formulario

correspondiente y adjuntando datos, datos, informe de sanidad

-permiso de edificacion:
Este permiso es en el caso de que el taller mecanico requiera la construccion , ampliacion
u otro debe solicitarse en departamento de obras publica de la respectiva municipalidad

que se efectua el tramite adjuntar los siguientes documentos:

-solicitud firmada por el duefio y por el arquitecto del proyecto
-entregar fotocopia del certificado de informaciones

-presentar el plano de la ubicacién

-también plano de emplazamiento

-presentar las plantas esquematicas

-entregar las siluetas de los elevadores

-el plano comparativo de sombras

-hacer entrega del cuadro general de las superficies edificadas

-asi mismo la clasificacion de las construcciones y el informe de revision independiente.

-la recepcion definitiva:
Es el permiso o autorizacion para que el local sea utilizado como taller mecanico , debe
acudir al departamento de obras del municipio con la documentacion requerida,

generalmente , es el expediente del proyecto y las modificaciones del mismo si es el caso.
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Equipamiento para un taller mecanico:

Siguiendo los lineamientos de los requisitos para abrir un taller mecénico , se puede inferir
la necesidad de tener una infractutura y equipos acorde con el negocio. Sabiendo como
estructura el negocio, la distribucion del local , iluminacion , ventilacion, sefializacion,
entre otros

En primer lugar el local debe ser el mas propicio y tener todos los permisos
correspondientes del local , independientemente del nimero de metros , debe tener
separacion y tener espacios delimitados.

Tener separado area de mecanica , almacenamiento. lgualmente las instalaciones
eléctricas en perfectas condiciones y un sistema de ventilacion apropiado e iluminacion.
Cumplir con los requerimientos de seguridad contra incendios , tener extintores y
mangueras apropiada para casos de emergencia.

En cuanto a la maquinaria y equipo estan las siguientes:

-las herramientas manuales: desatornilladores , martillos , llaves , remachadoras , llaves
dinamométricas, etc.

-equipo manual de sujecion: alicates, mordazas, tomos fijadores , entre otros elementos
-instrumentos de corte: brocas, tijeras, sierras, limas , entre otros elementos.
-herramientas de medicion: voltimetro , maquina para analizis,nivel , goniémetro, cinta

métrica, banco de potencia y otras.

-herramientas neumaticas: son las que funcionan atreves de la compresion del aire , por
ello se debe instalar compresores en el local. Esmeriladora , pulidoras, lijadoras , Ilaves o
pistolas de impacto.

-aparatos para la elevacion de cargas que son usados de diversas formas en un taller
mecanico.Usados para cambiar llantas , para desperfectos en la parte baja del carro, para
alinear los ejes, etc. Entre los cuales estan: elevadores, grias moviles , gatos hidraulicos

Las herramientas eléctricas soldadores eléctricos , también equipos de diagnosis
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Plano area de trabajo jyv mantenciones

PLANO TALLER MECANICO JYV MANTENCIONES
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3.2. EVALUACION ECONOOMICA.

Entre el proyecto de la evaluacion econémica se efectuara a través de un valor
que esta actualizado que es el (VAC) es un indicador para los proyectos que no tienen una
valoracion de la utilidad existen ciertas diferencias entre los costos .La evaluacion
econdmica se realizara a través de un valor actual de costo (VAC),

Para poder obtener el valor actual de costo se debe saber los siguientes conceptos.

3.2.1. Costos operacionales.

Los costos de produccion también llamados “COSTOS DE OPERACION” son
los gastos necesarios para mantener un proyecto, linea de procesamiento 0 un equipo en
funcionamiento. En una compafiia estandar, la diferencia entre el ingreso (por ventas y
otras entradas) y el costo de produccion indica el beneficio del bruto.

Entre los costos mas comunes se encuentran el agua, la luz, combustible, pago

del personal, son los costos que la empresa debe gastar para que esta se mantenga activa.

3.2.2. Ingresos no operacionales.

Los gastos no operativos son aquellos que no se relacionan directamente con la
actividad operativa principal de un negocio, los ejemplos mas comunes de los gastos no

operativos son los intereses, los impuestos, la depreciacion y la amortizacion.
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Se puede identificar un ingreso no operacional, determinando la principal
actividad, y el objetivo social de la empresa.

3.2.3. Depreciacion.

La depreciacion es un concepto de contabilidad que se refiere a la pérdida de
valor gue un bien experimenta a lo largo de su vida util , este calculo lo realizan todas las
empresas con todos sus activos fijos , es decir , con los objetos y bienes que compra para
aprovecharlos durante més de un afio, pueden ser equipos electronicos , muebles |,
maquinaria , vehiculos e instalaciones, Los terrenos no entran en esta categoria porque , a
diferencia de los demas ejemplos , es mas comun que su valor aumente con el paso del

tiempo en vez de disminuir,

Existen dos tipos de depreciacion.

3.2.3.1. Depreciacion Anual.

Se denomina depreciacion anual a la division entre el valor de costo y la vida Util

de un equipo.

3.2.3.2. Depreciacion Acelerada.

Se entendera como depreciacion acelerada a aquella que tiene como objetivo
aumentar la cuota anual de depreciacion de los bienes del activo inmovilizado de la
empresa, de tal modo que se reduzcan a un tercio los afios de vida til que fija el servicio
de puestos interno “SII” por concepto de depreciacion normal de dichos bienes.

La depreciacion acelerada es un concepto contable y a la vez estratégico que
puede aplicarse sobre diferentes tipos de bienes, desde maquinaria hasta vehiculos e
incluso infractuturas tecnoldgicas Consiste en reducir a un tercio los afios de vida util de
los bienes que conforman el activo fijo” esto lo fija el servicio de puestos internos
mediante normas de caracter general.

La depreciacién acelerada es cuando los bienes se ocupan en jornadas
extraordinarias de trabajo o bajo condiciones de trabajos que determinen un mayor uso o

desgaste que el normal.

3.2.4. Valor Libro.
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El valor contable o valor en libros es el importe neto por el que un activo o un
pasivo se encuentra registrado en el balance una vez deducida, en el caso de los activos,

su amortizacion acumulada se haya registrada También,

3.2.5. Costos antes de impuestos.

Seran los costos cuando ya se ha aplicado el impuesto que sera de un 19% ya que

no puede ser menos debido a que no es una razon social para que tenga un menor impuesto.

3.2.6. Egresos no operacionales.

Son los gastos que no estan relacionados con el rubro de la empresa, tanto como

capacitaciones, los programas que tiene la empresa para la innovacion.

3.2.7. Inversién.

La inversion es el acto de asignar recursos para la compra o creacion de activos
o0 de capital, es decir el acto de no consumir esos recursos ahora para satisfacer necesidades
en el futuro. Por eso la inversion esté relacionada con el ahorro, que es la postergacion del
consumo presente en aras del futuro. Toda inversion, por tanto, se hace con la inspiracion
de beneficios que no existen en el presente.

La inversion es clave del crecimiento econémico y el progreso, imaginemos que
no hubiese habido nunca inversion: en ese caso seguiriamos en las cavernas. Hemos
progresado porque alguien en el pasado decidido no consumir lo que tenia y dedicarlo a
crear un capital que pudiese darle un rendimiento mayor con posterioridad.

Toda inversion conlleva un riesgo, como una ocasion para aumentar los fondos
de la empresa, es un riesgo ya que no se puede asegurar que el dinero invertido sea

devuelto en su totalidad luego de ser desarrollado un proyecto.

3.2.8. Flujo neto de costo.

Para empezar, cuando hablamos de flujo neto de costos nos referimos a la
diferencia entre egresos e ingresos en el periodo que esta siendo objeto de estudio , como
por ejemplo de ingresos estan los cobros por servicios prestados o el dinero obtenido de
las ventas de periodo.

3.3. VALORES.
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En la actualidad los valores actuales del costo necesario para generar las
inversiones necesarias Para poder obtener el valor actual de costo se necesitan los valores
de los activos de las diferentes propuestas.

En donde los costos fijos son de $1.650.000 lo que a la divisa norteamericana es
el dolar transformado seria de USD 1806.75 en donde se incluiran los gastos asociados a
esta inversion como lo es el agua , la iluminaria, el al igual que el VA , imposiciones
como también el sueldo de todos los trabajadores mientras en los ingresos operacionales
son de 35.450 USD anuales.

Valor referencial para los calculos del dolar es de $897,38 pesos chilenos

3.3.1. Espacio de soldadura

Los valores del posible espacio de soldadura y oxicorte son los siguientes:

Tabla 3-4 Costos de espacio de soldadura

Careta soldador US$ 10
Polainas US$ 8
Cortina protectora US$95

TOTAL US$118

Fuente: Elaboracién propia de acuerdo a cotizacion

3.3.2. Compresor.

El compresor krafter el valor que tiene son $1.400 USD
3.3.3, Elevador.

En el proyecto del elevador hidraulico para su posterior instalacion se deben
considerar diversos factores para que el proveedor del elevador pueda aceptar su venta

como las instalaciones de diversas modificaciones en el area el cual se instalara.

El precio que posee el elevador es:
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Tabla 3-5: Costos de Elevador

Elevador US$1400
Instalacion US$200
Total US$1600

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo a cotizacion.

34. FORMULAS Y CALCULOS.

A lo largo de este capitulo se obtendran todos los calculos para poder analizar el
costo de todas la propuestas para posteriormente presentarsela al jefe de JYV

MANTENCIONES para su posterior implementacion.

3.4.1. Espacio de soldadura

3.4.1.1. Depreciacion Anual

Depreciacién anual es concedida para todos los activos que tienen una exigencia
mayor por ende un desgaste mas prematuro derivado del constante funcionamiento en este
caso son todo lo elementos necesarios para realizar el espacio de soldadura servicio

puestos interno determino la vida util de 3 afios de uso seglin “SII”

Valor Inicial

DA, =
¢ Vida util normal

$118
DAy = ——

DA, = US $39
La formula esta dada entre el valor de los activos dividido en la vida util normal,
siendo el valor de los activos es la sumatoria de los elementos a comprar para el espacio

anteriormente designado.

La depreciacion anual de los elementos es de $39 dolares.

3.4.1.2. Flujo de caja

63



64

Tabla 3-6: Flujo de caja de espacio de soldadura

Item Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3
Costos - US $-1806.75 | US $-1806.75 | US $-1806.75
operacionales(-)
Ingresos - US $ 35.450 US $ 35.450 US $ 35.450
operacionales (+)
Depreciacion(-) - US $-39 US $-39 US $-39

o Valor - US $1.880 US $1.880 US $1.880

libro(-)

Costos antes de - US $11.776 US $11.776 US $11.776
impuestos(=)
Ahorro de - US $1.880 US $1.880 US $1.880
impuestos(19%o)
Costos  después - US $11.776 US $11.776 US $11.776
de impuestos(=)
Egresos no -
operacionales(+)
Inversion (-) US $-101
F.N.C(=) US $-101 US $11.776 US $11.776 US $11.776
VAC US $25.098

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos en empresa.

En el proyecto de inversion del area de soldadura es de 101 US, vendria siendo
vendria siendo un valor negativo porque es el dinero que se necesita para poder desarrollar
el proyecto.

El flujo de caja se determina en un tiempo de 3 afios en lo que indica el portal de
servicio de puesto interno , donde encontramos los costos de operacion un valor negativo
ya que es un costo el cual hay que efectuar a cabalidad todo |los meses del afio, en tanto
los ingresos operacionales del establecimiento es de 25.098 US , siendo este valor positivo
ya que son los ingresos del taller mecanico , a lo largo de todas las ventas realizadas se
deprecian que vendria siendo un valor negativo , ya que los componentes de devaltan en
por afio, habiendo la inexistencia de val oralizacion de libro esto pasa porque ningun activo

se vende antes de que termine su vida , por lo tanto se desprecia

El flujo de caja se hace a lo largo de 3 afios por lo que indica la pagina de servicio
de puestos internos, siendo los costos de operacion un valor negativo ya que es un costo
que se debe cancelar todos los meses, los ingresos operacionales del taller son de 29.909
ddlares este es un valor positivo ya que es lo que ingresa al taller, con todas las ventas,

luego se pasa a la depreciacion que es un valor negativo, ya que los elementos se devaltan
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en 34 ddlares por afio, no existe el valor libro ya que ningun activo se vende antes de que
termine su vida til, por ende no se toma para este y los futuros flujo de caja, el impuesto
del 19% es de manera legal, ya que al ser un negocio establecido, es el impuesto que se
debe aplicar finalmente el valor actual de costo tiene un valor de 25,098 al tercer afo, esto
quiere decir que al invertir este dinero en el espacio de soldadura y oxicorte no se perdera,
sino mas bien tendra un beneficio econdmico y de seguridad para el taller ya que no se
encontraran las proyecciones de particulas, ya que la cortina ignifuga los detendra y no

tendra una exposicion directa a la radiacion ionizante de la soldadura.

3.4.2. Compresor.

3.4.2.1. Depreciacion acelerada.

En comparacion al area de soldadura la depreciacion de compresor es de
fendmeno acelerada por lo que es un elemento que se le da funcionamiento continuamente
por lo que resulta el fendbmeno de la depreciacidn acelerada.

La depreciacion acelerada se ve reflejada en la formula en donde la vida dtil del

elemento se divide en un tercio en donde como resultado nos da un valor decimal.

Vida util normal
DA, = 3

8
DAC=§

DA, = 2.6 Osea?2

-fi...

Una vez que se hace la depreciacion acelerada se pasa a la normal, donde:

Monto a depreciar
DA, = >

$1059

DA, = =529.5 dblares

Una vez que ya se tiene la deprecacion se pasa al flujo de caja

3.4.2.2. Flujo de caja.
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Tabla 3-7: Flujo de caja del compresor.

Costos operacionales - Us $ - US$-19.979 US $ - US$-19.979
O] 19.979 19.979
Ingresos us $ US $29.909 US$29.909 US $29.909
operacionales(+) 29.909
Depreciacion (-) - US$ -530 US$ -530
Valor libro(-) -
Costos antes de los - US$ 9.400 US$ 9.400 US$ 9.930 US$ 9.930
impuestos(=)
Ahorro impuesto - US$ 1.786 US$ 1.786 US$ 1.786 US$ 1.786
19%
Costos después de los us $ US$ 11.186 us $ US$ 11.186
impuestos(=) 11.186 11.186
Egresos no -
operacionales (+)
Inversion(-) us $
1.059
F.N.C(=) UsS $ US $ US$11.186 US$11.186 US$11.186
- 11.186
1.059
VAC US$ 23.251
Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos en empresa.
Tabla 3-8: Continuacion flujo de caja compresor.
(-) Costos operacionales US S -19.979 Us s- USS$-19.979 | USS$-19.979 Us s-
19.979 19.979
(+) Ingresos operacionales USS 29.909 uss US$29.909 | USS$29.909 uss
29.909 29.909
(-) Depreciacion
(-) Valor libro
(=) Costos antes de impuesto US $9.930 US $9.930 Us $9.930 US $9.930 US $9.930
(+) Ahorro Impuesto 19% US S 1.887 US $1.887 US S 1.887 US $1.887 US $1.887
(=) Costos después de USS 1.816 USS$11.816 | US $11.816 US$11.816 | USS$11.816
impuesto
(+) Egresos no operacionales
(-) Inversion
(=) F.N.C. US$11.816 | USS$11.816 | US $11.816 | US $11.816 | US $11.816
VAC Us$ 23.251

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos en empresa.
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Este flujo de caja tiene como duracion 8afios que es mas menos o que dura un
compresor en toda su vida de funcionamiento esto lo avala el servicio de puestos interno.

Entre los costos de operaciones como también los ingresos operacionales seran
los mismos que el flujo de caja anterior entre las mayores diferencias al anterior flujo de
caja es la depreciacion por lo que es una depreciacion acelerada por lo que para el célculo
se necesitarian los valores de los dos primeros afios y el resto se desprecia como valor 0,
en temas de inversion viene siendo mas de creciente que el area de soldadura por lo que
en los 8 afos se obtendra . 21058 US serian unos $16.898.033 pesos

Las diferencias que tiene remplazar el compresor anterior es que se podran hacer
mantenciones con un mayor uso del compresor como lo es sopletear elementos que se
estén manipulando, como también el tiempo de espera para la carga del compresor ya que
tendra mas s poder que el anterior y mas poder de almacenamiento igualmente eso da

como resultado un trabajo mejor logrado y en menor tiempo de operacion.

3.4.3. Elevador EAE. CAMBIAR

3.4.3.1. Depreciacién acelerada.

El proyecto del elevador hidraulico El elevador al igual que el compresor se
depreciaran de forma acelerada, ya que es un elemento que se ocupa la mayor parte del
tiempo dentro de la jornada laboral.

La vida atil normal de un elevador es de 8 afios por lo cual, el flujo de caja sera
a 8 afos.

Vida util normal
DA, = 3

8
DA, = 3= 2..6 0sea 2

Una vez que se realiza la depreciacién acelerada, se pasa a la siguiente formula:

Monto a depreciar
DA, = >

2202
Ac = —— = US$1101
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3.4.3.2. Flujo de caja.

68

Tabla 3-9: Flujo de caja de elevador

(-) Costos operacionales - USS$-19.979 S -19.979 Uss- US S-
19.979 19.979
(+) Ingresos operacionales - US S 29.909 us us uss
$29.909 $29.909 29.909
(-) Depreciacién - US$-1.101 USS-1.101
(-) Valor libro -
(=) Costos antes de impuesto - USS 8.829 USS$8.829 S 9.930 USS 9.930
(+) Ahorro Impuesto 19% - US S 1.677 US$1.677 S 1.887 USS 1.887
(=) Costos después de - US$ 10.506 USS$10.506  $11.816 uss
impuesto 11.816
(+) Egresos no operacionales =
(-) Inversién US $-2.202
(=) F.N.C. USS$-2.202 USS10.506 USS$10.506 S 11.816 uss
11.816
VAC Us$ 21.058
Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos en empresa.
Tabla 3-10: Continuacion flujo de caja elevador.
(-) Costos operacionales US S -19.979 UsS s- us s- Us s-
19.979 19.979 19.979
(+) Ingresos operacionales US $29.909 us us US $29.909
$29.909 $29.909
(-) Depreciacion
(-) Valor libro
(=) Costos antes de impuesto US $9.930 USS$9.930 USS$9.930 US$9.930
(+) Ahorro Impuesto 19% US $1.887 USS$1.887 USS$1.887  US$1.887
(=) Costos después de US$11.816 us us us
impuesto $11.816 $11.816 $11.816
(+) Egresos no operacionales
(-) Inversion
(=) F.N.C. USS 11.816 us us us
$11.816 $11.816 $11.816
VAC US $ 21.058

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos en empresa.

Los costos e ingresos operacionales seran los mismos que anteriormente descrito,

la depreciacion sera acelerada y a solo 2 afios segun la formula, siendo el restante de los
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afios 0, el flujo neto de caja da un valor positivo en todos los afios, por ende, el valor actual
de costos es positivo a lo largo de los 8 afios teniendo un valor de $21.058 dolares
($16.898.033).

Los beneficios de la posible implementacion del elevador, es que se podra
realizar un trabajo mas dentro del taller, puede ser de frenos, cambio de aceite entre otros
trabajos.

En la tabla 3-11 se observa el flujo de caja con las tres propuestas incluidas que
son las del espacio de soldadura y oxicorte, el compresor y elevador, al final del flujo se
puede observar que las tres propuestas dan una ganancia de US $40.276 que a peso chileno
seria de $30.529.208 a lo largo de los ocho afios, que es la vida Util de la mayor parte de

los activos que se desean adquirir.
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(-) Costos operacionales
(+) Ingresos operacionales

(-)Depreciacion Soldadura
(-)Depreciacion compresor
(-) Depreciacion elevador

(-) Valor libro
(=) Costos antes de impuesto

(+) Ahorro Impuesto 19%
(=) Costos después de impuesto

(+) Egresos no operacionales
(-) Inversion

(=) F.N.C.

VAC

Us $-
3.362
Us $-
3.362
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Tabla 3-11: Flujo completo de las propuestas

US$- usS $- US$-
19.979  19.979 19.979
US$29.90 us Uss$
9 $29.909 29.909
US$-34  US$-34 US $ -34
US$-530 US $-530
us $- us $-
1.101 1.101
us us US $9.896
$8.265 $8.265
us us US $1.880
$1.570 $1.570
us US$

$9.835 9.835

us us
$9.835 $9.835

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos en empresa

US$-
19.979
uss$
29.909

US $9.930

US $1.887

US $11.776 US $11.816

US$-
19.979
uss$
29.909

US $9.930
US $ 1.887

Us$
11.816

US $40.276

US$-
19.979
uss$
29.909

US $9.930
US $ 1.887

Us$
11.816

US $11.776 US $11.816 US $11.816 US $11.816

US$-
19.979
Uss$
29.909

US $9.930
US $1.887

US $11.816

US $11.816

US$-
19.979
Us$
29.909

US $9.930
US $ 1.887

Us$
11.816

US $11.816
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CONCLUSION Y RECOMENDACIONES

Todos los talleres mecanicos en la actualidad van creciendo constantemente
siendo referentes en la industria del automovilismo, ya que ellos son los que se encargan
de todas las mantenidos u reparaciones que necesitan los vehiculos sin los talleres
mecanicos no se podrian realizar estos trabajos.

A lo largo de las idas a terreno se ponen en conocimiento todos los problemas
que le aqueja a un taller mecanico, puntos a desarrollar, puntos a mejorar, procedimientos
realizados de mejor manera, infractuctura entre otras problematicas con este trabajo de
titulo se busca agrupar todas las complicaciones que se le aqueja al taller mecénico y darles
solucion a esas problematicas mediante diferentes metodologias mostradas a lo largo del
trabajo de titulo.

Estas propuestas implantadas buscan dar solucién y beneficiar al taller mecéanico
tanto en procedimientos como también en términos econdmicos, donde se muestra las
metodologias de las “5S” como también kaizen y metodologia de Deming dando multiples
puntos mejorandolos y hace hacer el taller mecanico sea mas eficiente y técnico,
reduciendo los tiempos de limpieza, orden como también el tiempo de operacion en cada
reparacion automovilistica.

Entre las otras propuestas son factibles la implementacién de ellas mismas pero
dando un mayor énfasis al compresor del taller mecanico ya que es una herramienta vital
para cualquier mantencion u reparacion como también para la limpieza de piezas a
cambiar u reparar , donde sin este compresor no se podria hacer de manera correcta
procedimientos de mantencién u limpieza como también se ve un aumento en el tiempo
de reparacién o mantencion , como una herramienta vital para un taller mecanico se busca
que su duracion sea la mayor posible por eso se deben seguir a cabalidad todas las
mantenciones que dispone el fabricante para hace alargar por mucho tiempo su vida util
dentro del taller mecénico.

El otro proyecto del area de soldadura es un proyecto que se prioridad menos ya
que no se denomina elemento critico, pero el desarrollo de este proyecto beneficiaria
totalmente al taller mecanico y clientes, lo que este proyecto busca netamente la seguridad
de la comunidad del taller mecanico ya sea trabajadores como clientes a la hora de realizar
diversos trabajos de soldadura dentro del recinto.

El proyecto del elevador hidraulico es un proyecto que necesita mas tiempo de
ejecucion ya que se necesita un conjunto de elementos a considera como lo es la
ampliacién , excavacion con una profundidad dada por el distribuidor entre otros factores

a considerar para la implementacion de este proyecto que beneficiara totalmente al taller



mecénico a lo largo de este trabajo de titulo se busca como priorizar el manejo de los taller
mecénicos desde el inicio de este taller para la implementacion de las “5S” donde
siguiendo estas metodologias se lograra un taller bien equilibrado , personal con altos
estandares de conocimiento , como tamr"""" "~ ~"""*) que Ssiempre progresa ya sea
remodelando , instaurando nuevas tecno capacitaciones para el personal

de servicio hace lograr un taller mecéanico préspero y exitoso en el tiempo.
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