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RESUMEN

El presente trabajo esta basado en el estudio de factibilidad de la metodologia de
calidad 9°S, el cual tiene como finalidad solucionar problemas actuales en el departamento
de taller de Diteca S.A. Los inconvenientes principales son el desorden, incumplimiento en
politicas de limpieza y cierta falta de compromiso por alcanzar la calidad en el
departamento. Al no existir una cultura de trabajo organizada, ordenada y limpia en los
colaboradores, la proyeccién del trabajo podria mostrar una ligera desviacion respecto a la
mision y vision de la compafiia. El desarrollo de la metodologia de calidad 9°S aplicada al
departamento de servicio técnico, proporcionara las pautas para mantenerse alineados a
una cultura disciplinada, acompafiada de técnicas de mejoramiento continuo como la
metodologia Kaizen, la misma que lograra motivacién en todos los niveles jerarquicos. Por
otra parte, permitira alcanzar, mantenerse y mejorar tanto en el orden y limpieza de todo el
departamento, lo cual generard un cambio sustancial en el entorno laboral. Los resultados
esperados se veran reflejados en trabajos de calidad, reduccion de costos, un mejor
ambiente de trabajo, mejorando la productividad y obteniendo mayores ingresos para la

empresa.
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ABSTRACT

This paper is based on the feasibility study of the methodology of quality 9's, which
aims to solve current problems in the Service department of Diteca S.A. The main
disadvantages are disorder, cleaning policy failure and a lack of commitment to achieve
quality in the department. In the absence of an organized work culture in the employees,
this could show a slight deviation from the mission and vision of the company. The
development of the methodology of quality 9's in the Service department, give us the
guidelines to stay aligned with a disciplined culture, accompanied by continuous
improvement techniques such as Kaizen methodology this will increase the motivation in
all hierarchies; to achieve, maintain and improve both the order, organization and
cleanliness of the entire department, which generate a substantial change in the work
environment. The expected results will be reflected in work quality, cost reduction and a
better working environment, which improved productivity and increased revenue to the

company.

14



CAPITULO I

GENERALIDADES

El capitulo I de esta tesis muestra informacion introductoria para el estudio de la
metodologia que se desea implementar. Aqui se describe la formulacién del problema, la

justificacion y los objetivos que se alcanzaran.

1.1. ANTECEDENTES

El mundo industrializado evoluciona cada dia de manera competitiva, todas las
empresas buscan ser eficientes en todos sus departamentos, es asi que la gran mayoria
recurre al uso de herramientas de gestion de calidad que les permitan alcanzar esos
anhelos, un gran porcentaje de empresas cuentan con departamentos de lineas de
produccidn, es aqui donde se debe tener especial cuidado, implementando y controlando
las diferentes normas y procedimientos establecidos, con la finalidad de evitar ambientes

de trabajo hostiles e improductivos.

A nivel mundial la demanda de un servicio técnico de calidad es alta, siendo
necesario implementar diferentes herramientas de control y seguimiento de los procesos,
con la finalidad de asegurar la calidad del producto o servicio. En Ecuador el servicio
técnico especializado en mantenimiento y reparacién de maquinaria pesada tiene una
menor actividad de atencién respecto a los servicios para equipo liviano, sin embargo la
aplicacion es mejor remunerada debido a la complejidad en la ejecucion de tareas de

reparacion. Las empresas que comercializan equipos pesados para la construccion,

15



repuestos y servicio se alinean a prestar un buen servicio en todos sus departamentos con la

finalidad de acaparar un mayor porcentaje de clientes.

Los talleres se equipan con herramientas y tecnologia de punta para lograr los
objetivos, ofreciendo calidad en el servicio, sin embargo la tecnologia no lo es todo cuando
se trata de ejecutar tareas de mantenimiento y reparacion, esto debe ir acompafiado de una

cultura de orden y limpieza; antes, durante y después de las operaciones.

Una de las herramientas méas importantes que aportan estos beneficios es la
metodologia de calidad 9°S, la misma que busca alcanzar ambientes de trabajo agradables
y trabajadores comprometidos con el orden y limpieza, con la finalidad de obtener cambios
significativos en la cultura organizacional de los colaboradores, generando valor agregado

a los productos o servicios ofrecidos.

1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En el pais son pocas las empresas que se preocupan por el bienestar de sus
colaboradores, esta despreocupacion incide directamente en la motivacién y compromiso.
Los resultados de un colaborador desmotivado se evidencian en la predisposicion para la
ejecucidn de sus tareas, generando puestos de trabajo sucios y desordenados, ambientes de

trabajos hostiles y baja productividad.

La empresa en analisis tiene varios departamentos, sin embargo el estudio de
factibilidad de la metodologia 9°S se basara en el departamento de servicio técnico. El
reciente cambio de instalaciones de la empresa ha traido grandes beneficios en cuanto al

espacio fisico respecto a las anteriores instalaciones, el taller cuenta con un mayor nimero
16



de bahias de trabajo para la colocacion de maquinarias en reparacion, lo cual genera mejor
presentacion y facilidad en la ejecucion de las tareas, sin embargo la falta de sefializacion,
orden, limpieza y compromiso del personal que labora, hace que las funciones o tareas
asignadas se desvien ligeramente de su proceso normal, generando tiempos muertos,
disminucion de la calidad del servicio, desperdicios y pobre presentacion ante los clientes

internos y externos.

A pesar de que el taller cuenta con alarma en caso de incendio, catastrofes, y robos
es importante hacer notar que no existe un plan de evacuacion, ni capacitacion para el
correcto accionar en caso de incendios. La empresa cuenta con certificacion de calidad 1SO
9001:2008, sin embargo, en la Gltima auditoria el departamento tuvo una observacion en
cuanto a la calibracién de equipos del taller, debido a que no existe el respectivo control y

cronograma para la calibracion y mantenimiento anual de los equipos de medicion.

Una vez explicados los puntos anteriores respecto al planteamiento del problema, se
hace necesario el estudio para la implementacion de una metodologia de mejora como lo

son las 9°S de calidad, con la finalidad de erradicar gran parte de estos problemas.

1.3. FORMULACION DE PROBLEMA

¢Cuales seran los beneficios de implementar una metodologia de calidad 9°S en el taller de

la empresa Diteca S.A.?

Realizando un recorrido habitual en el taller de servicio técnico, se observa que
existen desperdicios, herramientas fuera de su lugar, desorden, derrames y falta de

compromiso por parte de los trabajadores para realizar sus actividades eficientemente.
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Al implementar esta metodologia se reducirian drasticamente estos aspectos
negativos, generando un mejor ambiente de trabajo, facilidad en la busqueda de

herramientas y compromiso de todos por alcanzar la calidad en el taller.

1.4. SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA

¢Son las condiciones de trabajo ideales en el taller de la empresa Diteca S.A?

¢ Como se puede incrementar la productividad en el taller?

¢Como mantener a los trabajadores de la empresa comprometidos con el orden y limpieza?

¢Cudles son las razones principales que llevaron a proponer la implementacion de la

metodologia 9°S en el taller de Diteca S.A?

¢ Qué beneficios dejara la elaboracion de esta tesis para los diferentes talleres que muestren

las mismas condiciones?

1.5. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.5.1. Objetivo General

Realizar un estudio de la metodologia de calidad 9°S para mejorar el ambiente de
trabajo, reducir los riesgos de accidentes laborales, mejorar la productividad y
competitividad en el taller de servicio técnico de mantenimiento y reparacion de Diteca

S.A. ofreciendo servicios de calidad para la satisfaccion de los clientes internos y externos.
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1.5.2. Obijetivos Especificos

v" Realizar un diagnostico de la situacién actual a fin de identificar claramente las
principales causas del problema.

v" Investigar la metodologia de calidad 9°S con la finalidad de obtener conocimientos en
la aplicacién y ejecucion de la misma.

v" Disefiar un plan de implementacion de la metodologia de calidad 9°S aplicada al taller
de Diteca S.A.

v Realizar un resumen de gastos necesarios para la implementacién de la metodologia de
calidad 9°S en el taller de Diteca S.A.

v Proponer principios de seguridad industrial en las instalaciones a fin de evitar

accidentes laborales.

1.6. JUSTIFICACION Y DELIMITACION DE LA INVESTIGACION

1.6.1. Justificacion Tedrica

La finalidad de este trabajo tiene la intencion de solucionar problemas de
improductividad en las tareas ejecutadas, aplicando una metodologia de mejora y calidad,
la cual aportard significativamente en el autoestima del colaborador mejorando su
ambiente de trabajo notoriamente, esto le permitira al departamento de servicio técnico ser
méas competitivo y productivo, ademas de formar una cultura de orden y limpieza de
manera estandarizada, la cual serd ejemplo para otros departamentos de iguales

caracteristicas y condiciones.
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1.6.2. Justificacién Metodoldgica

El desarrollo de esta tesis esta basado en el método cientifico, donde se aplicaran
herramientas de calidad para la identificacion de los problemas principales y la
metodologia Kaizen, las cuales generaran gran aporte en la resolucion de los problemas y

mejora continua en el departamento de servicio técnico.

1.6.3. Justificacion Préctica

Una vez disefiado el plan de implementacion de la metodologia antes mencionada
aplicada al departamento de servicio técnico, es importante sea analizado prioritariamente
por la gerencia con la finalidad de aplicarla, solo asi se veran los resultados esperados.
Cuando se realice la implementacion de esta metodologia, es deber de todos los
colaboradores ejecutarla dentro de las instalaciones, con la finalidad de obtener
conocimientos reales en la ejecucion de la misma, esto contribuird a formar la cultura de

orden y limpieza a nivel empresarial, social y familiar.

1.6.4. Delimitacion Temporal

El tiempo estimado para el desarrollo de esta investigacion serd dentro del presente
afio 2016. En el transcurso de 5 meses se realizard el levantamiento de la informacion
incluyendo el diagnostico actual y la propuesta para la mejora dejando un documento por

escrito.
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1.6.5. Delimitacién Geogréafica

El estudio de factibilidad de esta metodologia sera realizada en las instalaciones de

la empresa DITECA S.A. ubicada en el km 13.5 via a Samborondon.

Figura N° 1. Ubicacion Diteca S.A
Fuente: (Google, 2016)
Editado por: Mauricio Torres

1.7. HIPOTESIS

La hipotesis para el presente trabajo de investigacion se determina de la siguiente
manera: ¢Es posible aplicar la metodologia de calidad 9°S en el taller de mantenimiento y
reparacion de maquinaria pesada de la empresa Diteca S.A., iniciando la gestion de calidad
y proceso de mejora continua que permitird aumentar la productividad, la satisfaccion de

los clientes y la supervivencia de la compafiia?
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1.7.1. Variables de Hipotesis

Variable Independiente: Metodologia de calidad 9°S

Variable Dependiente: Cultura de orden, limpieza y autodisciplina en los colaboradores.

1.7.2. Operacionalizacién de Variables

Tabla N° 1. Operacionalizacion de las Variables
Fuente: Mauricio Torres

Variable Tipo de Variable Indicadores

Optimizacion de los recursos en un

Metodologia 9°S de calidad Independiente
30%
Cultura de orden, limpieza 'y
autodisciplina en los Dependiente Mejor ambiente de trabajo

colaboradores

1.8. METODOLOGIA A UTILIZAR

La metodologia a utilizarse en este estudio va de acuerdo a un cronograma de

actividades:

1.8.1. Analisis de la situacién actual

En esta fase, se realizaran recorridos a diario con la finalidad de detectar y
evidenciar: desorden, derrames, no uso de EPP, factores de riesgo y tiempos muertos en la

ejecucion de tareas.
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1.8.2. Determinacion de problemas principales

En esta fase se realizard un analisis de los problemas principales detectados en la

fase anterior, aqui se aplicaran herramientas de calidad para la obtencion de informacion.

1.8.3. Fase de disefio

En esta fase se realizara todo el disefio de implementacion de la metodologia de

calidad 9°S, aplicada al departamento de servicio técnico.

1.8.4. Fase de implementacion

En esta fase se realizara un breve ejemplo de la aplicacion de las tres primeras “S”
(Clasificaciéon, Organizacion y Limpieza) en una parte del departamento de servicio

técnico, mediante la cual se podrian evidenciar los beneficios de manera real.

1.8.5. Fase de capacitacion

En esta Gltima fase se recomendara un plan de capacitacion enfocado en el
mejoramiento del orden, limpieza y seguridad en el taller, entre los cursos mas importantes

estaran:

Socializacién de la calidad de servicio.

e Seguridad industrial y uso de EPP.
e Manejo seguro de montacargas en el taller.
e Conduccion defensiva

e Metodologia Kaizen
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CAPITULO 1

MARCO TEORICO DE LA INVESTIGACION

En este capitulo se mostrara principalmente informacion sobre la metodologia de
calidad 9°S, asi mismo se muestra un compendio de informacién relacionada a la
Seguridad Industrial. La metodologia Kaizen es otro tema que se analizara en este capitulo
y junto con el ciclo de Deming se mostrara la importancia de su relacién en la solucion de

problemas de calidad.

2.1. GENERALIDADES DE CALIDAD

Existen varios conceptos para definir el término “Calidad” sin embargo todos
tienen como objetivo general, asegurar la calidad del producto o servicio ofrecido. Un gran
numero de compariias se enfocan directamente en alcanzar la calidad; con la finalidad de
ofrecer productos y/o servicios de confianza que les permitan mejorar la competitividad y

productividad.

Los esfuerzos de las compafiias por alcanzar estandares de calidad altos se ven
reflejados en los resultados finales, al aumentar la productividad y generacion de mejores
ingresos econdmicos. Las variables que influyen directamente en la calidad son los

recursos tecnoldgicos y humanos siendo este Gltimo el de mayor influencia.

Segun lo indicado en los parrafos anteriores, la gestion de calidad dependiente del

recurso humano se puede definir como:
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“Alcanzar los objetivos de calidad y desempefio de una compafiia requiere una
fuerza laboral comprometida, bien capacitada y participativa. Los trabajadores de primera
linea necesitan las habilidades para escuchar a los clientes; los trabajadores de manufactura
necesitan habilidades especificas para desarrollar tecnologias; y todos los empleados deben
entender como utilizar los datos y la informacion para impulsar la mejora continua. Esto
solo se logra mediante el disefio y manejo de sistemas de trabajo apropiados, estrategias de
premios y reconocimientos, educacion y capacitacién, asi como un ambiente sano, seguro

y motivador”. (Evans, 2008, pag. 25)

Las empresas que aseguran la gestion de calidad trabajan directamente en el talento
humano, se preocupan por el bienestar fisico, social y académico de todos sus
colaboradores, esto genera compromiso por cumplir las metodologias y procedimientos
establecidos en la compafiia los cuales son beneficiosos para alcanzar el éxito laboral,

permitiendo obtener satisfacciones a nivel personal y empresarial.

Como se menciona en el parrafo anterior la preocupacion inicial debe enfocarse en
el colaborador. Asegurando su bienestar en todo sentido se genera mayor posibilidad de
eficiencia y eficacia en la realizacion de sus labores acompafiados de un permanente

compromiso con la organizacion.

Una de las herramientas de calidad enfocadas en el bienestar del colaborador e
imagen de la empresa es la metodologia de calidad 9°S, esta herramienta aporta
significativamente en la imagen de la compariia ademas de generar una cultura de orden,
limpieza y autodisciplina en todos los colaboradores que la aplican, agregando ademas

compromiso en la ejecucion de las tareas y mejor imagen de las instalaciones.
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2.2. LAS 9°S DE LA CALIDAD

El (Instituto Politécnico Nacional, 2007) menciona que “La metodologia de las 9°S
de calidad es un sistema que contiene las 5°S y posteriormente se agregaron 4°S para una
mejor efectividad en el personal, de esta forma las fases quedan completas”. Las 9°S de
calidad es una herramienta que al implementarla en cualquier tipo de industria, trae
enormes beneficios; tales como la mejora en la calidad de los procesos, mantener el orden
y limpieza y ademas permite desempefiar las actividades diarias en un ambiente

confortable y seguro.

Este programa de origen japonés permite alcanzar altos estandares de calidad,

generando gran aporte en la optimizacion de los procesos y recursos.

Con la implementacion de las 9°S de calidad es posible alcanzar los siguientes
resultados:
e Mayor satisfaccion de los clientes internos y externos.
e Menor numero de accidentes laborales.
e Eliminacion de tiempos muertos.
e Mayor calidad del producto o servicio ofrecido.
e Disminucién de los desperdicios generados.
e Un mejor ambiente laboral.

e Optimizacion de los procesos y recursos.
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Tabla N° 2. Las 9°S de la Calidad
Fuente: (Gutiérrez, 2010)

Editado por: Mauricio Torres

9'sS Nombre,en Significado Finalidad
Japonés
SEIR| Clasificacion | 'Viantener unicamente
., lo necesario
Relacién
con las SEITON Organizacién Mantener todo en
cosas orden
SEISO Limpieza Mantener todo limpio

SEIKETSU Bienestar personal Cuidar su salud fisicay

mental
Mantener un
i6 SHITSUKE Disciplina . :
Relacion P comportamiento fiable
con usted
. . Perseverar en los
mismo SHIKARI Constancia

buenos habitos

SHITSOKOKU |  Compromiso I hasta el final en las

tareas
L Actuar como equipo con
Relacién SEISHOO Coordinacion los compafieros
con la
L Unificar a través de
empresa SEIDO Estandarizacion

normas

Las 9°S de calidad se relacionan con la letra inicial de cada etapa en su idioma de
origen Japonés, la tabla N° 2 muestra un resumen de cada una de las etapas, sin embargo se
ampliara textualmente cada una de las mismas; con la finalidad de obtener el méximo

conocimiento para la implementacién y ejecucion.

2.2.1. Seiri — Seleccionar

Es la primera de las nueve etapas, en esta fase se debe seleccionar lo que es
realmente necesario, analizando su necesidad y aplicacion, asi mismo seleccionar nos

indica que es primordial separar lo util de lo inatil. Por lo que, la finalidad es tener
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espacios libres de componentes, documentos, desperdicios, y equipos averiados que solo
impiden el flujo normal del trabajo, generando tiempos muertos cuando se desea encontrar
materiales que si son necesarios. Muchas veces la seleccion se vuelve dificil de ejecutar
debido a que normalmente existe el pensamiento “puede servir en algin momento”, bajo
este concepto se van acumulando cosas innecesarias que solo perjudican la normal
ejecucion de las tareas cotidianas. Por lo tanto, la ejecucion de esta primera S implica
conocer y aplicar el arte de deshacerse de las cosas. Para esto sera necesario tomar riesgos
y aplicar algunos conceptos de sentido comun, como: “Si no fue necesario en los Ultimos
meses, No sera necesario para después” de esta forma se creara una cultura de seleccién a
tiempo de componentes Utiles, evitando la generacion y acumulacion de “basura” en los

espacios fisicos de trabajo.

Figura N° 2. Seiri — Seleccionar
Fuente: Manual de implementacion 5S. Héctor Vargas Rodriguez

Editado por: Mauricio Torres
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Para el (ITESM Instituto tecnoldgico de Monterrey) Clasificar los elementos con

los que trabaja conlleva beneficios como los siguientes:

Se pueden utilizar los lugares que se despejan, para propositos diversos.

e Seelimina el exceso de herramientas, gavetas, estantes y similares.

e Se descartan los elementos obsoletos, controlandose asi su tiempo de vida util.
e Se descartan partes de repuesto de modelos viejos.

e Se pueden usar componentes a tiempo.

e Se elimina el exceso de tiempo en los inventarios.

e Se evitan el almacenamiento excesivo y los movimientos de personal.

e Seelimina el desperdicio.

2.2.1.1. Procedimiento de aplicacion de Seiri

Los pasos a seguir para ejecutar esta etapa, se basan en acciones faciles, de las

cuales se representa la forma de utilizar los bienes y servicios.

Las reglas son las siguientes:

a) ldentificar la naturaleza de cada elemento:

e Siel elemento esta averiado y tiene utilidad: Repérelo.
e Si estd obsoleto y tiene algun equipo que lo reemplace: Eliminelo.
e Si esta obsoleto pero cumple su funcion: Manténgalo en buenas condiciones para un

perfecto funcionamiento.
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Si es un elemento peligroso: Identifiqguelo como “elemento peligroso” para evitar
posibles accidentes.

Si esta en buen estado: analice su utilidad y reubicacion.

b) Analice la frecuencia de utilidad de cada elemento:

Si lo utiliza en todo momento, todos los dias y todas las semanas: téngalo cerca en la
oficina, sobre la mesa de trabajo o cerca de la maquina.

Si la frecuencia de uso es una vez al mes: coldquelo cerca del puesto de trabajo.

Si lo utiliza de forma esporadicamente: Téngalo en el local perfectamente localizado e
identificado.

Si realmente no lo necesita: Retirelo

Las ventajas de ejecucion de la primera S, son las siguientes:

Se obtiene un espacio adicional.

Se elimina el exceso de herramientas y los equipos obsoletos.

Se facilita el uso de componentes a tiempo.

Se evita el almacenamiento excesivo y los movimientos de personal innecesarios.
(tiempos muertos)?

Se elimina el exceso de tiempo en los inventarios.

Se elimina el desperdicio.

! (Gutiérrez, 2010) Calidad total y productividad
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2.2.2. Seiton - Orden

“Con la aplicacion de esta segunda S habra que ordenar y organizar un lugar para
cada cosa y casa cosa en su lugar, de tal forma que minimice el desperdicio de movimiento
de empleados y materiales. La idea es que lo que se ha decidido mantener o conservar en la
primera S se organice de tal modo que cada cosa tenga una ubicacién clara y, asi, este
disponible y accesible para que cualquiera lo pueda usar en el momento que lo disponga.”

(Gutiérrez, 2010, pag. 111)

Para ejecutar la clasificacion se deben seguir ciertas reglas como por ejemplo:
etiquetar los componentes por su uso, identificandolos claramente por tamafos, pesos y
frecuencia de uso. Se optimizara el recurso tiempo al tener acceso a estos elementos.
Ademas implica que “todo este en su puesto”. Las delimitaciones en los pisos y paredes
son importantes a la hora de identificar y ubicar los componentes, de esta forma tener

acceso a una herramienta se volvera facil y oportuno.

En conclusion clasificar es tener “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”,
esto contribuye al orden y a la éptima utilizacién del tiempo y los espacios fisicos, lo que

minimiza los desperdicios o mudas.?

a) Procedimiento de aplicacion de Seiton

1. Determinar lugares para colocar cada elemento.

2 Muda: Cualquier cosa o actividad que genera costos pero no agrega valor al producto se considera un
desperdicio o muda. (Gutiérrez, 2010, pag. 96)
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Sefalar todo espacio para que todos los colaboradores conozcan la finalidad del
mismo.
Definir la manera de ubicar cada elemento, con la finalidad de encontrarlo facilmente

en funcion de su tamafio, aplicacion y frecuencia de uso.

Las ventajas que se obtienen al aplicar Seiton, son las siguientes:

Se reduce el tiempo para ubicar los componentes y proporciona facilidad para
encontrarlos.

Se reduce la distraccion en elementos no necesarios.

Se eliminan las interrupciones en el proceso de busqueda.

Se ocupa menos espacio fisico.

Se eliminan condiciones inseguras las cuales pueden desencadenar accidentes.

Mejor presentacion de los elementos que se utilizan.

Mantener el orden dentro de las instalaciones, traera maltiples beneficios y ventajas

frente a empresas que no lo hagan, delimitar el espacio fisico mediante el uso de lineas de

separacién para la ubicacién de cada elemento mejorara notablemente la presentacion y la

imagen de bodegas, talleres y oficinas administrativas.

2.2.3. Seiso — Limpieza

La tercera fase de la metodologia consiste en limpiar los espacios fisicos, los

elementos que ahi se almacenan y equipos a utilizar, limpiar el &rea no implica hacerlo a

cada instante, se debe trabajar en la eliminacién de las fuentes o raices de la suciedad, de

esta forma las acciones de limpieza se realizaran con menos frecuencia y mayor facilidad.
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“Los beneficios de tener limpios los espacios no sélo es el agrado que causa a la
vista y en general al ambiente de trabajo (menos contaminacion), sino que también ayuda a
identificar con mas facilidad algunas fallas; por ejemplo, si todo esta limpio y sin olores
extrafios es mas probable que se detecte a tiempo un principio de incendio por el olor a
humo o un mal funcionamiento de un equipo por una fuga de fluidos, etc. Por lo tanto, el

reto es integrar la limpieza como parte del trabajo diario”. (Gutiérrez, 2010, pag. 111)

Las ventajas mas importantes al aplicar Seiso, son las siguientes:

1. Lallegada de nuevos colaboradores al lugar de trabajo seré agradable a la vista.

2. Disminuye el riesgo de accidentes al encontrar pisos limpios.

3. Elimina fuentes propensas a desarrollar bacterias.

4. Mejora la imagen ante los clientes internos y externos que visitan el departamento de

servicio técnico.

Procedimiento de aplicacion de Seiso

=

Limpiar el taller o lugar de trabajo y equipos después de cada jornada de trabajo.

2. Limpiar sus equipos personales como laptop, cuadernos y suministros varios.

3. ldentificar cualquier suciedad anormal, analizar y desaparecer su causa.

4. Elaborar un cronograma de limpieza general que involucre a todos los colaboradores de

manera alternada.
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2.2.4. Seiketsu — Bienestar personal/Control visual

Seiketsu (Bienestar personal/Control visual) tiene como finalidad mantener siempre
el estado de limpieza y organizacion alcanzada con la aplicacion de las primeras 3 S, En
esta etapa se pretende incentivar al colaborador a mantenerse vigilante de la continuidad de
las 3 primeras S. Existen programas de implementacion de la metodologia de calidad 5°'S y
9’S que fracasan a mediano o corto plazo debido a la falta de control y seguimiento a las 3

primeras S, las cuales son la base de esta metodologia.

Una regla favorable en esta fase es la utilizacion de fotografias que muestren el
antes y después de la aplicacion, de esta manera el colaborador se concientizara en

mantenerse alineado al programa.

Podemos decir que Seiketsu se encarga de mantener un control para asegurar la

continuidad prolongada de las 3 primeras S.

Al controlar y asegurar la permanencia de las primeras S, se obtiene como
beneficios la satisfaccion personal y mejoras en las condiciones de habitabilidad dentro de

las instalaciones, promoviendo el buen estado fisico y mental.

Una publicacion del tecnoldgico de Monterrey (ITESM Instituto tecnolégico de
Monterrey) menciona que el bienestar personal es el estado en el que la persona puede
desarrollar de manera facil y comoda todas sus funciones. Consiste en mantener la
“Limpieza” mental y fisica en cada empleado, medidas de sanidad publica y condiciones

de trabajo sin contaminacion.
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Seiketsu se preocupa por la salud fisica y mental de todos los colaboradores,
asegurando un espacio limpio, ordenado y confortable para el normal desempefio de sus

actividades.

2.2.5. Shitsuke — Disciplina y Habito

(Gutiérrez, 2010) En su libro “Calidad Total y productividad” menciona que:
“Tener disciplina significa evitar a toda costa que se rompan los procedimientos ya
establecidos. Sélo si se implementan la autodisciplina y el cumplimiento de normas y
procedimientos adoptados serd posible disfrutar de los beneficios que éstos brindan. La
disciplina es el canal entre las 5S y el mejoramiento continuo. Implica control periddico,
visitas sorpresa, autocontrol de los empleados, respeto por si mismos y por los demas, asi

como una mejor calidad de vida laboral”.

Mostrar autodisciplina significa respetar y cumplir los procedimientos establecidos

dentro de la organizacion.

Los conceptos y principios de calidad son universales y pueden ser aplicados en
todo tipo de organizaciones. La dificultad, por supuesto, esta en crear la infraestructura
para lograr que suceda y generar la disciplina para sostener esfuerzos con el tiempo segun

nos indica el libro de Administracién y Control de la Calidad de (Evans, 2008)

Mantenerse disciplinado es mantenerse alienado y respetar las leyes y reglamentos
internos de la empresa o del estado politico en el que se encuentre, es deber de las personas
tener conocimiento de las prohibiciones y obligaciones a seguir en el lugar donde se
encuentre. La disciplina es orden y control personal lo cual se logra entrenando la mente y
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considerando la moral. Su ejecucion permite que la persona desarrolle un comportamiento

agradable y confiable.

2.2.6. Shikari — Constancia

La sexta fase de esta metodologia comprende el ser perseverante y mantenerse en el
éxito logrado. Ser constante es sindnimo de voluntad propia por permanecer en una linea

de accion, alcanzado los objetivos planteados en principio.

Shikari significa no decaer en alcanzar la meta propuesta, ser proactivo y hacer de
la limpieza, el orden y la autodisciplina una filosofia de vida. Las personas que aplican la
constancia en mantenerse en el orden y limpieza forman un habito que se sera beneficiosa

en todos los ambitos de la vida cotidiana.

Un colaborador sin voluntad propia decaera en la mediocridad y por consiguiente
todo lo implementado en las primeras S sera en vano, debido a que todo quedara en un

simple documento y en la idea inicial.

2.2.7. Shitsunkoku — Compromiso

Shitsunkoku (Compromiso) es estar comprometidos con el orden y la limpieza de

las instalaciones teniendo la firme conciencia de los beneficios que se obtienen.

El compromiso va de la mano con la disciplina y la constancia, las tres dependen
de las personas que ejecutan la metodologia 9°S de calidad. En esta etapa es indispensable
que el compromiso venga desde los lideres hacia sus seguidores, motivandolos a

comprometerse con la organizacion, a sabiendas de los resultados que se generan. Un
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colaborador comprometido y con la “camiseta puesta” sabra que siempre debe ejecutar sus

tareas con la mayor eficiencia posible.

La alta gerencia debe proporcionar instalaciones confortables y equipadas con todos
recursos necesarios para la ejecucion de las tareas diarias, esto sin duda genera condiciones
seguras y un mejor ambiente, asi mismo el accionar de los mandos medios es fundamental
debido a que es conveniente que se explique con el ejemplo. Si el desorden, la falta de
limpieza y la indisciplina se muestran desde los altos directivos, es imposible esperar

buenos resultados por parte de los colaboradores.

Por consiguiente, tanto la empresa como los colaboradores tienen roles importantes

y la responsabilidad de generar compromiso en la ejecucion de las 3 primeras S.

2.2.8. Seishoo - Coordinacion

La coordinacion en los grupos de trabajo es un procedimiento que usa estrategias y
reglas de comportamiento con la finalidad de generar sinergias que les permitan alcanzar

los objetivos planteados.

El cumplimiento de los objetivos ayuda a encontrar satisfaccion a nivel personal y

organizacional, generando ambientes de trabajo confortables.

El llevar a cabo tareas de clasificacion y limpieza de forma coordinada genera una
mejor optimizacion de los recursos como el tiempo, materiales e insumos. Trabajando de

forma colectiva se logran estos beneficios que finalmente son los que aportan en el
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colaborador una satisfaccion personal y orgullo por trabajar en un lugar confortable y en un

ambiente de trabajo de calidad.

2.2.9. Seido — Estandarizacion

La ultima de las 9°S de calidad Seido (Estandarizacion) pretende establecer
procedimientos, reglas y normas que indiquen como hacer bien las cosas, optimizando los

recursos y minimizando los tiempos muertos.

Al estandarizar los procedimientos para el cumplimiento de las etapas que
comprenden la metodologia de calidad 9°S, se lograra la familiarizacion por parte de

nuevos colaboradores y el enrutamiento para mantener lo alcanzado.

Gran parte de los proyectos de mejora aplicados a las empresas se desvanecen a
corto o mediano plazo, debido a que no existe documentacion escrita y no se normaliza de

forma obligatoria dentro de la organizacion.

La metodologia de calidad 9°S debe ser expuesta en todas sus etapas a las personas
gue conforman la compafia y a los proveedores y clientes que ingresan con frecuencia a

las instalaciones.

2.3. METODOLOGIA DE MEJORA CONTINUA KAIZEN

Una de las técnicas para el mejoramiento continuo destacado por su sencilla
aplicacion, ademas de no necesitar recursos economicos elevados, es la metodologia
Kaizen. La implementacion de esta sencilla herramienta permite obtener una cultura de

cambio y mejoramiento continuo.
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Evans, 2008 en su libro Administracién y control de calidad menciona que el
Kaizen es una “palabra japonesa que significa mejora gradual y continua en forma
ordenada, es una filosofia que comprende todas las actividades de negocios y a todos los

integrantes de una organizacion”

La metodologia al Kaizen se aplica en todo momento en la mayoria de industrias
japonesas. “los gerentes japoneses siempre estan buscando formas para mejorar los
sistemas y procedimientos internos, y su compromiso en Kaizen se extiende incluso a
campos como el de las relaciones entre los trabajadores y la administracién, las practicas

de mercadotecnia y las relaciones con los proveedores” (Imai, 2001, pag. 33)

La aplicacion del Kaizen en una organizacion trae consigo la concientizacion para
la mejora continua, al “copiar” esta metodologia japonesa y hacer de ella un habito, traera

grandes beneficios en cuanto a la productividad de la organizacion.

La metodologia Kaizen involucra a todas las personas en la organizacion, su razén
de ser va de la mano con el reconocimiento de falencias para luego identificarlas, analizar
sus causas y eliminarlas. “Los gerentes de hoy comprenden que el éxito de cualquier
esfuerzo por mejorar la calidad y la productividad debe incluir a sus empleados” (Robbins,
2009). La mejora continua nos hace entender que siempre hay algo que mejorar por lo que
“No habra ningun cambio si ustedes siguen haciendo las cosas de la misma manera” (Imai,

2001)

Para fomentar la calidad Kaizen en los colaboradores se debe ayudar a que sean

conscientes de lo que implica esta metodologia. En el ambiente laboral siempre habran
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problemas de toda indole, se debe ayudar a las personas a identificar estos problemas y sus
causas. Después se debe capacitar a las personas en el uso de herramientas para la solucion
de estos problemas. Y, una vez resueltos los problemas se debe tomar como ejemplo
estandarizando su procedimiento para la solucion y evitando recurrencias. A través de este
ciclo de mejoramiento que nunca culmina “la gente puede llegar a estar orientada al Kaizen

y tratar de disciplinarse para lograr el Kaizen en su trabajo”.
2.4. SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

“La seguridad en el lugar de trabajo es una extension del concepto de proporcionar
un ambiente de trabajo agradable, seguro y cémodo al operador” (Benjamin & Andris,

2009, pag. 255) .

Lo primordial no es aumentar la produccién generando mejores condiciones de
trabajo o aumentando la autoestima del colaborador, mas bien es primero enfocarse en la
integridad fisica del colaborador para reducir la cantidad de accidentes laborales.
Comunmente, la preocupacion mas relevante de las compaiiias es cumplir las normativas

legales a nivel nacional para evitar posibles sanciones.

La ley de Seguridad y Salud Ocupacional® fue aprobada en 1970 por el congreso de
los Estados Unidos “para garantizar en la medida de lo posible a cada trabajador o
trabajadora de la nacion condiciones de trabajo seguras y saludables y para preservar los

recursos humanos” Esta ley tiene los siguientes objetivos:

3 OSHA (Occupational Safety and Health Administration) Agencia para la Administracion de la Seguridad y
Salud Ocupacional.

40



1. Incentivar a los colaboradores para que reduzcan los riesgos en el espacio donde
ejecutan sus tareas e implementen nuevos programas de Seguridad y salud o mejorar

los existentes.

2. Implementar “responsabilidades y derechos separados pero dependientes” para los

colaboradores en el alcance de mejores condiciones de seguridad y salud.

3. Elaborar documentacion necesaria para llevar un registro de lesiones y enfermedades

profesionales relacionadas al trabajo.

4. Elaborar estandares de seguridad y salud en el lugar de trabajo y hacerlos cumplir de

forma obligatoria.

Con base en lo anterior es necesario implementar organismos y comités internos
enfocados a la Seguridad Industrial de la compafiia, con esto se desarrollarian planes que

eviten la generacion de accidentes y asi mismo se reducirian costos.

2.4.1. Normativa legal en Ecuador

Actualmente en Ecuador existe un reglamento conocido como “Decreto ejecutivo
2393 reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo”, el cual estd enfocado a mejorar el ambiente de trabajo mediante la
implementacién de normas y estatutos obligatorios a nivel empresarial, con la finalidad de

tener areas de trabajo libres de riesgos y enfermedades.

Entre los articulos mas importantes de este reglamento enfocados en la seguridad e

integridad fisica de los colaboradores y alineados a las 9°S de calidad estan los siguientes:
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El Art. 13.- sobre las Obligaciones de los trabajadores nos indica lo siguiente:

1. “Participar en el control de desastres, prevencion de riesgos y mantenimiento de la

higiene en los locales de trabajo cumpliendo las normas vigentes.

2. “Asistir a los cursos sobre control de desastres, prevencién de riesgos, salvamento y
socorrismo programados por la empresa u organismos especializados del sector
publico”.

3. “Usar correctamente los medios de proteccion personal y colectiva proporcionados por

la empresa y cuidar de su conservacion”.

4. “Informar al empleador de las averias y riesgos que puedan ocasionar accidentes de
trabajo. Si este no adoptase las medidas pertinentes, comunicar a la Autoridad laboral

competente a fin de que adopte las medidas adecuadas y oportunas”.

5. “Cuidar de su higiene personal, para prevenir el contagio de enfermedades y someterse

a los reconocimientos médicos periodicos programados por la empresa”.

6. “No introducir bebidas alcohdlicas ni otras substancias toxicas a los centros de trabajo,
ni presentarse o permanecer en los mismos en estado de embriaguez o bajo los efectos

de dichas sustancias”.

7. “Colaborar en la investigacion de los accidentes que hayan presenciado o de los que

tengan conocimiento”.
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Segln el decreto 2393, en el Art. 14, serd obligatorio en toda empresa que tenga
mas de 15 colaboradores formar un Comité de Seguridad e Higiene del Trabajo integrado

por tres representantes, con una duracion de un afio, con opcion a reeleccion indefinida.

Este mismo decreto en el Art. 23 referente a los suelos techos y paredes nos dice:
“el pavimento constituird un conjunto homogéneo, liso y continuo. Sera de material
consistente, no deslizante o susceptible de serlo por el uso o proceso de trabajo, y de facil

limpieza”

El literal 3 del Art. 23 nos dice que “las paredes serén lisas, pintadas en tonos claros

y susceptibles de ser lavadas y desinfectadas”

En referencia a los Pasillos en el Art. 24 literal 2. Nos indica que la separacion entre
equipos y otras maquinas u aparatos debera ser ideal para poder ejecutar las tareas sin que

representen riesgos.

Con la finalidad de poder salir oportunamente en caso de siniestros o
eventualidades peligrosas para la integridad fisica de los colaboradores el Art. 33 literal 1.
Nos hace entender la necesidad de contar con puertas de salida debidamente sefializadas y

visibles para poder salir con seguridad y velocidad.

El Art. 76 de la Instalacion de resguardos y dispositivos de seguridad nos dice que:
“Todas las partes fijas 0 moviles de motores, érganos de transmision y maquinas, agresivos
por accion atrapante, cortante, lacerante, punzante, prensante, abrasiva y proyectiva en que
resulte técnica y funcionalmente posible, seran eficazmente protegidos mediante
resguardos u otros dispositivos de seguridad”.
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Otro articulo enfocado en la organizacion es el Art. 130 el cual nos hace referencia
a los pisos de circulacion vehicular los cuales deben estar nivelados libres de obstaculos y

sin huecos.

Ademas el literal 2 de este mismo articulo nos indica que los pasillos deben estar

sefializados para el transito seguro de los vehiculos.

En lo que respecta a los Extintores el decreto 2393, en el Art. 159, numeral 4, nos
dice que deben situarse en lugares donde exista mayor riesgo de incendio, deben estar
cerca de las salidas, donde sean visibles y de fécil acceso con una altura no mayor a 1.70

metros, como referencia se cuenta desde la base del extintor.

El Art. Siguiente (160) sobre la Evacuacion de locales en su numeral 1, nos indica
que la evacuacién en caso de riesgos de incendios debe permitir realizarse de manera

oportuna e inmediata y de forma ordenada.

Para poder ejecutar una evacuacion de manera ordenada, debe existir un plan de
evacuacion distribuido a nivel empresarial para conocer todas las rutas y puntos de

encuentro.

2.4.2. Causas y prevencion de accidentes

La prevencion de accidentes es un método tactico y es utilizado para direccionar a
los colaboradores, equipos, materiales y el espacio de trabajo con la finalidad de minimizar
o eliminar la ocurrencia de accidentes laborales. Esto difiere a la administracion de la
seguridad, la cual utiliza un método estratégico a largo plazo de planeacién, educacion y
capacitacion general de dichas actividades. Un proceso para prevenir accidentes laborales

es el método ordenado que se observa en la figura N° 3.
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Identificar el problema
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Supervisar los resultados Recolectar datos
} ¥
Implantar el remedio Analizar datos

™S /

Seleccionar el remedio

Figura N° 3. Proceso para prevenir accidentes
Fuente: (Benjamin & Andris, 2009)
Editado por: Mauricio Torres

Las causas mas comunes que desencadenan accidentes se deben a la falta de
conocimiento, falta de orden y limpieza en las instalaciones y muchas veces acompafiadas

de la ejecucion de tareas o actividades peligrosas.

2.4.2.1. Condiciones Inseguras

Se concentran en el lugar donde se realizan las actividades. Herramientas y equipos
que no prestan las debidas seguridades para la ejecucion normal de las tareas, 0 no estan en
condiciones de ser utilizadas para su fin, dejando un riesgo evidente de sufrir accidentes

laborales a las personas que las utilizan.

Ejemplos de condiciones inseguras:

e Falta de orden y limpieza en el lugar de trabajo.
e Cables de corriente en mal estado.

e Peatonales obstruidas con objetos fuera de su sitio.
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e Pisos en pésimas condiciones.

e Equipos y herramientas sin proteccion.

e Falta de medidas para prevenir y proteger de incendios.

e Equipos sin paradas de emergencia.

e Equipo de proteccidn personal en mal estado o inexistente.

e Herramientas averiadas o con deformaciones fisicas.

2.4.2.2. Actos inseguros

Los actos inseguros son las falencias, descuidos y errores que hacen los
colaboradores al ejecutar una actividad o trabajo y que podrian poner en riesgo de sufrir
algun tipo de accidente. “también se presentan al no obedecer los procedimientos y normas

correctas”

“Los actos inseguros desencadenan el 96% de los accidentes”

Ejemplos de actos inseguros:

Ejecutar las tareas o trabajos sin los debidos equipos de proteccion personal.
e Aceptar que los colaboradores trabajen sin los equipos de proteccidn personal.
e No respetar los limites de carga de un montacargas.

e No respetar las sefiales de advertencia, hablar por celular, fumar en lugares donde se

almacenan liquidos inflamables.

e Permitir que existan derrames en el piso y no limpiarlos.
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e Hacer bromas a los comparfieros durante la ejecucion de las tareas.
e Caminar por areas peligrosas.
¢ No leer los manuales antes de la puesta en marcha de algun equipo.

e Conectar demasiados aparatos a una misma linea de suministro eléctrico.

2.4.3. Proteccion personal

Tal como se indicé en Capitulo II, en el punto 2.3.2, existen algunos riesgos que
ponen en peligro la integridad de los colaboradores, sin embargo el uso adecuado de
equipos de proteccion personal puede erradicar o minimizar los efectos de un accidente. La
finalidad de mejorar la seguridad y la salud en el espacio de trabajo nunca culminara, por
lo que es importante preocuparse de la necesidad de proveer equipos de proteccion

personal contra los riesgos que no pudieran eliminarse por completo.

La idea de proveer los equipos de proteccion personal parece una tarea facil de
llevar a cabo. No obstante esta simpleza es una ilusion y muchos de los encargados de
seguridad y salud “caen en la trampa” se puede tomar como ejemplo un area con nivel de
ruido alto, la solucién maés facil seria dotar de proteccion auditiva al colaborador, sin
embargo los colaboradores que estan expuestos a estos niveles de ruido saben que la
solucion no es tan simple. Es probable que a los colaboradores les de verglienza,
incomodidad o inclusive dolor el usar la proteccion auditiva, o quizas perciban que estos
equipos interfieren en su audicion natural para ejecutar sus tareas; o sientan inclusive que

el equipo de proteccion personal es una decision personal.
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2.4.3.1. Proteccién auditiva

En caso de que la gerencia o administradores del taller no tengan éxito en la
eliminacién del ruido, se hace indispensable dotar a los colaboradores de proteccion

auditiva para protegerlos de la exposicion al ruido generado.

Para seleccionar algin tipo de proteccion auditiva es necesario una evaluacion
previa de los niveles sonoros emitidos por las maquinas o equipos que operan en el area, a

fin de seleccionar el de mayor eficacia.

Buscar la comodidad del colaborador es otro factor a tomar en cuenta, se debe
seleccionar el tipo de proteccion auditiva en funcion de los niveles sonoros y la economia,
sin descuidar que la proteccion escogida cumpla con la reduccion de ruido a niveles

Optimos para el colaborador.

Los tapones de oido son los mas comunes a la hora de protegerse contra las
exposiciones de ruido, sin embargo es importante generar una conciencia de uso, la
exposicion prolongada al ruido sin proteccion puede generar el desarrollo de enfermedades

profesionales relacionadas a los oidos (sordera).

2.4.3.2. Equipos de proteccion para los 0jos

La proteccion para los 0jos es otro punto importante a la hora de ejecutar las tareas
0 trabajos, es indispensable el uso de gafas protectoras cuando se trabaja con exposiciones

a virutas u objetos que pudieran saltar a los ojos y poner en peligro la integridad de la
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vision. Las gafas de proteccion no son gafas corrientes, estas deben cumplir pruebas

estrictas calificadas por las normas ANSI*

2.4.3.3. Equipo de proteccion respiratoria

La proteccidn respiratoria es indispensable en lugares de trabajo en los que existe
exposicion a vapores u olores toxicos. Se debe tener especial cuidado en la seleccion y uso

de la mascarilla apropiada para cada labor.

La exposicion prolongada a vapores nocivos sin proteccion sin duda generara
enfermedades profesionales relacionadas a la respiracion. Las mascaras mas comunes para

gjecutar tareas en la que existe exposicion a vapores toxicos son las siguientes:

Respiradores con suministro de aire.
e Cuarto de méscara.

e Mascaras para polvo.

e Respirador bucal.

e Maéscara completa.

e Mascara para gas.

e Media mascara.

4 ANSI: American National Standards Institute (Instituto Americano de Normas) Se encarga de supervisar la
creacion, utilizacidn y expedicion de miles de normas utilizadas en casi todos los sectores.
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2.4.3.4. Calzado de seguridad

El calzado de seguridad debe ser usado siempre donde exista riesgo de caidas de
objetos pesados, para eliminar o minimizar las lesiones, asi mismo deben ser dieléctricas
(no conductoras de electricidad) y antideslizantes para evitar resbalones. Las ANSI son
muy claras en los requisitos que debe reunir un calzado de seguridad, estos deben “soportar
un impacto de 75 libras-pie y una fuerza de compresién de 2500 libras-pie” (Asfahl &

Rieske, 2010, pag. 307)

2.4.3.5. Guantes protectores

El uso de guantes durante la ejecucion de las tareas que relacionan manejo de
combustibles y sustancias tdxicas, es indispensable para evitar lesiones en la piel. Los
guantes proporcionan una barrera para la piel protegiéndola del contacto directo a las
diferentes sustancias que pudieran perjudicar la integridad de la piel de las manos, de esta
forma también se pueden manipular diferentes herramientas y equipos evitando

resbalamientos.

2.4.4. Prevencion de incendios

Para prevenir los incendios es indispensable identificar las fuentes que podrian
desencadenar conatos o incendios para luego elaborar planes de accion a fin de evitar
riesgos. Segun (Asfahl & Rieske, 2010, pag. 316) “La mejor manera de tratar con los

incendios es prevenir su ocurrencia”.
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Un punto importante para prevenir los incendios es mantener todo en orden y
limpio. La acumulacion de polvo, papeles y desechos pueden desencadenar en riesgos de

incendio.

2.4.4.1. Evacuacién de emergencia

En caso de que una eventualidad sea inminente, se debe tener un plan de
evacuacion vigente y documentado para la utilizacién de todos los colaboradores. Los
empleadores deben elaborar un “plan de accion de emergencia” y asegurarse de que todos
los trabajadores tengan conocimiento de este “plan” a fin de evacuar las instalaciones de

forma oportuna.

2.4.4.2. Sistema de alarma

Muchas de las empresas hoy en dia incorporan sistema de alarmas en caso de
incendios, si es necesario considerar la debida capacitacion para la identificacion de los

sonidos, y un patrdn de alertas para personas con deficiencias auditivas o visuales.

Las alarmas deben tener un sistema de respaldo en caso presentarse problemas

técnicos, con esto se garantizara la eficiencia en caso de siniestros.

2.4.4.3. Extintores

Los extintores contra incendios actualmente son el método mas eficiente para
controlar de forma oportuna un incendio antes de que se produzcan dafios lamentables. Los
lideres de grupo deben conocer y entender con claridad los tipos de incendios a fin de

elegir el extintor mas viable para la mitigacion de estos como referencia ver la tabla N° 3.
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Tabla N° 3. Cuatro clases de incendio y métodos de extincion
Fuente: (Asfahl & Rieske, 2010, pag. 320)
Editado por: Mauricio Torres

Distancia maxima de
Clase de fuego Descripcion Tipo de extintor recorrido al extintor
mas proximo
A Papel, tela, madera y materiales Espuma, corrlente, ) 75 pi
de hule y plastico cargada, polvo quimico pies
seco, agua
Liquidos inflamables o .
. . bromotrifluorometano,
combustibles, gases infalmables, |, ., .
B ; o . |biéxido de carbono, polvo ;
grasas y materiales similares, asi Uimico seco. espuma 50 pies
mismo materiales de hule y q . €SP '
- corriente cargada
plastico
Bromotrifluorometano,
C Equipo eléctrico energizado bi6éxido de carbono, No se especifica
producto quimico seco
Metales combustibles como
D magnesio, titanio, circonio, sodio, |Polvos especiales 75 pies
litio y potasio

2.4.5. Sefialética en departamento de reparacion y mantenimiento

La sefializacion en las industrias es una medida de prevencion y alerta, tiene como
finalidad informar diferentes situaciones, procedimientos, obligaciones y prohibiciones en
el lugar de trabajo para asegurar que las labores se desarrollen en un ambiente de

seguridad.

Implementar sefializacion en una empresa inclusive podria salvar vidas, debido a
esto es importante usarla en los espacios donde se desarrollan normalmente las actividades
o trabajos. Como se vid con anterioridad la normativa (Decreto Ejecutivo 2393, 1986)
obliga al empleador a proporcionar ambientes de trabajo seguros y, para cumplir esto, uno

de los requisitos es la sefializacion.
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La sefializacion cuenta con colores que tienen como objetivo principal “llamar la
atencion rapidamente a los objetos y situaciones que afectan la seguridad y salud, y para

lograr la comprension rapida de un mensaje especifico” (NTE INEN-1SO 3864-1, 2013)

Todas las sefiales que se usan en seguridad solo deben ser usadas para instrucciones

gue tengan relacion con la seguridad y salud de los colaboradores.

2.4.5.1. Tipos de sefiales visuales mas utilizadas

a) Sefales de obligacion

Se utilizan para obligar a un determinado comportamiento. Con frecuencia son
usadas para informar a los colaboradores el uso de los equipos de proteccion personal. La

figura N° 4 muestra algunos ejemplos de sefiales de obligacion.

Proteccion obligatoria Proteccion obligatoria Proteccion obligatoria
de los pies del oido de las manos

Figura N° 4. Ejemplos de sefiales de obligacion
Fuente: (Manuel, Arturo, Pedro, & José, 2000)
Editado por: Mauricio Torres

b) Sefiales de prohibicion

Son sefiales que bajo algun reglamento interno u obligatorio previo analisis de
condiciones inseguras y efectos nocivos prohiben un comportamiento o actividad a

ejecutar. La figura N° 5 muestra algunos ejemplos de sefiales de prohibicion.
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Prohibido fumar Prohibido fumar y Prohibido pasar
llamas desnudas a los peatones

Figura N° 5. Ejemplos de sefiales de prohibicion
Fuente: (Manuel, Arturo, Pedro, & José, 2000)
Editado por: Mauricio Torres

c) Sefiales de precaucion

Son utilizadas con frecuencia para advertir peligros inminentes ante un determinado

comportamiento. La figura N° 6 muestra algunos ejemplos de sefiales de precaucion.

Ricsgo de tropezar Caida a distinto nivel Vehiculos de manutencion

Figura N° 6. Ejemplos de sefiales de precaucion
Fuente: (Manuel, Arturo, Pedro, & José, 2000)
Editado por: Mauricio Torres

d) Sefales de emergencia

Se utilizan para alertar e informar sobre plan de accion a seguir, equipos contra
incendio y actividades varias. La figura N° 7 muestra algunos ejemplos de sefiales de

emergencia.
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Salida de socorro Primeros auxilios

Figura N° 7. Ejemplos de sefiales de emergencia
Fuente: (Manuel, Arturo, Pedro, & José, 2000)
Editado Por: Mauricio Torres
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Figura N° 8. Figuras geométricas, colores de seguridad y colores de contraste para sefiales
de seguridad
Fuente: (NTE INEN-1SO 3864-1, 2013)
Editado por: Mauricio Torres
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2.4.6. Ergonomia en el lugar de trabajo

El estudio de la ergonomia comprende el trabajo en relacién al entorno donde se
desemperfian las actividades. Es utilizada para adaptar o disefiar el lugar de trabajo al
colaborador con la finalidad de evitar que se desarrollen problemas de salud y
consecuentemente aumentar la eficiencia. Como definicion més acertada se puede decir
que la ergonomia debe permitir que “el trabajo se adapte al trabajador y no obligar al

trabajador a adaptarse al trabajo”

Al aplicar la ergonomia en el puesto de trabajo evidentemente traerd consigo
maultiples beneficios a nivel del colaborador y del empleador, debido a que un colaborador
trabajando en condiciones sanas y seguras y, al sentir que existe preocupacién por su salud
de parte de su empleador sin duda realizard sus tareas con mas eficiencia, de este modo el

aumento de la productividad sera notorio.

Las enfermedades que son causadas por herramientas y puestos de trabajo mal

disefiados se van desarrollando de forma progresiva a mediano o largo plazo en funcion de

la frecuencia de la exposicion. Sin embargo, un colaborador presentara sintomas durante

un tiempo lo cual indicard que algo no estd bien. Es importante analizar estos casos y

detectarlos a tiempo a fin de evitar enfermedades graves o lesiones que dejen incapacitado

al colaborador.

Otra forma de estudiar la ergonomia es a través del analisis de las fuentes que
pueden poner en riesgo la salud del colaborador.
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2.3.6.1. Fuentes de riesgos ergonémicos

Para efectos de estudio “Existen cuatro fuentes de riesgos ergonémicos: el propio
trabajo, la estacion de trabajo, las caracteristicas de la pieza de trabajo o de las
herramientas, y el ambiente en el que se realiza el trabajo” (Asfahl & Rieske, 2010, pag.

188)

2.3.6.2. El propio trabajo

La forma de realizar las tareas cotidianas es la primera fuente de riesgo
ergondémico, algunos ejemplos son: la ejecucién de tareas repetitivas, manejo excesivo de
material de forma manual, actividades que necesitan que el cuerpo adopte una posicion
compleja. La utilizacién de fajas en la columna para levantar cargas quedo abolida hace
algunos afios debido a que gran parte de los trabajadores no concientizan sobre el peso o la

posicion correcta para el levante de cargas.

Debido a esto es necesario un plan de capacitacion en el manejo de cargas por parte
de un delegado de la salud ocupacional. Es importante que el colaborador este consciente

de los riesgos a los que se exponga cuando levanta una carga de forma incorrecta.

2.3.6.3. Estacion de trabajo

La ubicacién donde se ejecutan las tareas es la segunda causa de riesgos
ergonomicos, la misma debe estar disefiada de tal forma que el colaborador se sienta
comodo y seguro, a pesar de que un puesto puede estar bien disefiado para una persona, no
precisamente lo estara para otra, debido a que las anatomias no siempre son las mismas. Se

debe ajustar la superficie de trabajo en funcion de la anatomia del colaborador. El trabajo
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en alturas no debe significar un riesgo para un colaborador, se deben usar todos los
implementos de seguridad para la normal ejecucidn de las tareas, y las herramientas deben

estar al alcance del trabajador.

2.3.6.4. Pieza de trabajo

La tercera probabilidad de riesgo ergondmico viene de las caracteristicas de las
herramientas, por ejemplo un taladro el cual vibra demasiado debe estar equipado con un
mango de goma que permita minimizar esta vibracion al operador. Se debe tener especial
cuidado en el mantenimiento de las herramientas, su disefio y calibracion a fin de contar

con las debidas seguridades y evitar lesiones en el colaborador.

2.3.6.5. Ambiente de trabajo

El ambiente de trabajo involucra el cuarto riesgo ergonémico, tiene relacién con el
ambiente fisico que rodea a los colaboradores. Se debe tener especial cuidado a los olores,
humedad y temperatura. La mitigacion de estos factores se puede realizar mediante la
utilizacion de ropa adecuada, la eliminacion de las fuentes de olores extrafios y la
implementacién de acondicionadores de aire que permitan al colaborador sentirse comodo

y desarrollar sus actividades sin fatigas.

2.5. LA METODOLGOIA 9°S DE CALIDAD Y SU RELACION CON LA NORMA

1SO 9001:2008

La norma ISO (Organizacion internacional para la normalizacion) 9001:2008 es la
encargada de implementar lineamientos enfocados a un Sistema de Gestion de calidad, los

cuales pueden ejecutarse en diferentes tipos de empresas con la finalidad de asegurar la
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calidad de sus productos o servicios. Esta norma esta basada en cumplir las exigencias y
necesidades de los clientes y los requisitos legales del producto que se comercializa. Al
aplicarse se obtienen beneficios, como la reduccion de costos de produccién, eliminacién
de tiempos innecesarios y, la mejora gradual de la productividad. La norma ISO 9001:2008
tiene mucha relacién con la herramienta de calidad “PDCA” el cual se deriva del inglés
Plan, Do, Check, Act y a su vez interactda con la metodologia de mejora continua Kaizen y

la metodologia de calidad “9°S”.

2.5.1. El ciclo de Deming

Para la gestion de mejora continua el ciclo de Deming es fundamental, este ciclo
permite mejorar tanto la calidad como la productividad en cualquier organizacion. La
Metodologia Kaizen utiliza el ciclo de Deming para motivar las actividades de mejora

continua.

El ciclo de Deming conlleva cuatro etapas: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar.

a) Planificar: Esta fase consiste en analizar la situacién actual y determinar su proceso,
aqui se definen los objetivos a alcanzar. Si se desea implementar mejoras se puede

escuchar a los colaboradores mediante la lluvia de ideas.

En esta etapa es fundamental el uso de herramientas de calidad como las ya

mencionadas lluvias de ideas y diagramas de Ishikawa (Espina de pescado).

b) Hacer: Consiste en implementar la propuesta planificada en la fase anterior para

observar los resultados esperados
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c) Verificar: Tiene como finalidad revisar o verificar lo implementado, si todo esta

correcto y en concordancia con los objetivos planteados, se debe estar atento a toda

desviacion.

d) Actuar: La ultima etapa consiste en buscar la mejora, estudiando todo el ciclo a fin de

encontrar fallas e implementar soluciones.

La figura N° 9 nos ayuda a identificar la secuencia del ciclo de Deming.

Planear\ \
| sat |sfac<:|cr| \'| '
del cliente .-'
gl \ /
\ Estudiar Hacer
\ﬂh ./' L

Ry

Figura N° 9. Ciclo de Deming
Fuente: (Evans, 2008)
Editado por: Mauricio Torres
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CAPITULO I1I

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL DEPARTAMENTO DE

SERVICIO TECNICO

El andlisis de la situacion inicial del taller sera mostrado en este capitulo. Aqui se
evidenciaran ciertas areas con problemas de orden y limpieza, ademas de mostrar ciertos

factores de riesgo existentes en el departamento de servicio técnico.

3.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Diteca S.A. es una empresa que se dedica a la comercializacion de equipos para la
construccién y mineria, venta de repuestos y servicio técnico; brindando un servicio agil y
oportuno, mejorando continuamente para la satisfaccion de sus clientes.

Es distribuidor autorizado de las marcas: Komatsu, Bomag, ADM, Gomaco, Dieci

y Fleetguard.

3.2. MISION DE DITECA S.A.

“Una empresa solida e innovadora, con profesionales altamente capacitados, que
trabajan comprometidos con la organizacion, buscando el bienestar de su gente y la
comunidad, bajo estrictos parametros de seguridad industrial y medio ambiente, con el
objetivo de ser socios estratégicos de nuestros clientes, ofreciéndoles equipos y servicios

de postventa de calidad.”®

5 Obtenido de la pagina oficial de Diteca S.A. www.diteca.com
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3.3. VISION DE DITECA S.A.

“Consolidarse como una de las empresas lideres en el mercado, siendo un aliado
estratégico en la comercializacion de equipos y servicios para los sectores industriales,

agroindustriales, construccion y mineria”.®

Convertir a Diteca en una de las mejores opciones laborales de desarrollo para los

profesionales del pais.

3.4. VALORES DE DITECAS.A.

Diteca S.A. es una empresa con personal comprometido resaltando valores
personales en sus colaboradores. Los valores presentes en la organizacion son los

siguientes

Compromiso

e Responsabilidad

e Integridad

e Trabajo en Equipo
e Profesionalidad

e Mejoramiento Continuo

® Obtenido de la pagina oficial de Diteca S.A. www.diteca.com
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3.5. DEPARTAMENTO DE SERVICIO TECNICO

El departamento de servicio técnico lo encabeza el Gerente de Servicios, quien
dirige las operaciones técnicas del taller, teniendo a su cargo un jefe administrativo y un
jefe de operaciones, que a su vez supervisan las operaciones técnico-administrativas de los

coordinadores de servicio, asesores y técnicos.

Actualmente en el departamento de servicio técnico se realizan las siguientes

actividades:

e Recepcion de pedidos de servicio técnico.

e Coordinacion del servicio.

e Evaluaciones por dafios reportados.

e Reparacion de motor, sistemas hidraulicos, sistema de A/C y demas trabajos

relacionados para garantizar la operatividad del equipo.

e Mantenimiento de equipos de las marcas autorizadas.

e Andlisis de aceites.

e Mantenimientos en sitio, mediante el uso de camiones equipados.

e Capacitaciones técnicas.

e Gestion de vehiculos para garantizar el correcto funcionamiento.

e Gestion de garantias.
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e Facturacion de los trabajos realizados.

e Analisis y reporte de ventas por servicio.

3.6. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La organizacion en la actualidad cuenta con un organigrama acorde a las
necesidades de servicio técnico actuales. El organigrama esta enfocado a la optimizacion
de procesos mediante la asignacion de funciones especificas a cada uno de los

colaboradores. La figura N° 10, muestra el organigrama actual de Diteca S.A.

Gerente Nacional
Servicio
Jefe de Operaciones ... Jef@AdmInistrativode | | S8 08 Operaciones
Costa Servicio Sierra
Asistente
— Operativo
Capacitador Técnico Supervisor de Supervisor de Supervisor de
y Entrega/Recepcion Taller 1 Taller 2 Taller 3
Coordinador de Asesor Comercial Coordinador de AsesorComercial Coordinador de Asesor Comercial
Mantenimientos  posoo+{  Mantenimientos Servicio Servicio Servicio 1y 2 Servicio
Grupo de Grupo de Grupo de
Técnicos 1 Técnicos 2 Técnicos 3

Figura N° 10. Organigrama Departamento de servicio técnico
Fuente: Departamento de Servicio técnico
Editado por: Mauricio Torres
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3.7. ANALISIS FODA DE DITECAS.A.

Es importante revisar detenidamente este analisis FODA debido a que muestra las
realidades de la empresa en la actualidad. Sin duda los factores externos y no controlables
como las salvaguardas minimizan la comercializacion normal de los equipos y repuestos,
se debe trabajar especialmente en la potencializacién de las ventas y mejorar ain mas el

servicio postventa.

En cuanto a las fortalezas y oportunidades se debe trabajar en conjunto con el
departamento de recursos humanos para mantener y mejorar el plan de capacitaciones con

un enfoque en diversas areas.

Se presenta el anélisis FODA de Diteca S.A. para el afio 2016-2017.

FORTALEZAS OPORTUNIDADES

* Empresa solida con alta trayectoria. * Desarrollar nuevos segmentos.
» Marcas reconocidas a nivel mundial. * Establecer alianzas estratégicas.

* Servicio postventa garantizado. * Mejorar las estrategias de ventas.
* Personal altamente capacitado. * Posicionarse como empresa
+ |nstalaciones amplias y comodas. numero uno en venta y servicio

técnico de maquinaria parala
“.construccion.

DEBILIDADES AMENAZAS
* (Costos unitarios de repuestos * Politicas de gobierno que afectan el -
elevados. sector.
+ Falta de compromiso de los * Competidores particulares.
colaboradores. * Eleccion de otras marcas por parte
* Restricciones en las importaciones. de los clientes.

Figura N° 11. Andlisis FODA-Diteca S.A.
Elaborado por: Mauricio Torres
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3.8. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DEL AREA DE SERVICIO

TECNICO

Una de las principales etapas para determinar los problemas principales es a traves
del diagndstico o analisis, es en esta etapa donde se debe tener especial cuidado a toda

desviacion con respecto a la mision, vision, u objetivos de la empresa.

Al realizar un recorrido habitual por los hangares de trabajo, se observa que el
departamento de servicio técnico cuenta con una gran cantidad de equipos en reparacion,
sin embargo en algunos puestos de trabajo no se observa la suficiente limpieza y orden en
la ejecucion normal de las tareas. Se omitiran algunas fotografias de evidencia por temas

de confidencialidad de la empresa.

Al analizar la situacion de esta negativa, se evidencia que al no existir un
conocimiento de una metodologia de mejora, los colaboradores ejecutan sus tareas con la
mayor predisposicion posible, sin embargo los efectos adversos de una tarea ejecutada trae
consigo desperdicios que son considerados normales, no obstante si estos no son
desechados de forma oportuna muestran una mala imagen y aumentan la posibilidad de

generar un accidente.

El desorden y falta de limpieza en ciertas areas de trabajo muestra una falta de
compromiso por parte de ciertos colaboradores; quienes no tienen una cultura de
mejoramiento continuo y ademas desconocen los beneficios de laborar en un ambiente de

trabajo limpio y ordenado.
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Los efectos de esta negativa traen consigo una baja en la productividad, tiempos

muertos en la ejecucion de tareas y aumento en los riesgos de accidentes.

Figura N° 12. Desorden y falta de limpieza
Fuente: Taller DITECA S.A.
Editado por: Mauricio Torres
La figura N°12, muestra un ejemplo real de la situacion actual de uno de los

hangares (puestos de trabajo) del taller, este puesto de trabajo es el dltimo en el taller es

decir, es poco frecuentado, sin embargo con el aumento de las actividades es necesario
desocuparlo para tener disponible este puesto de trabajo. En la fotografia se observan
diferentes elementos como: perchas, tubos, mangueras, cadenas, llantas y un cucharon los

cuales no deberian estar ahi, los mismos ocupan un espacio fisico considerable y ademés

representan un riesgo para los colaboradores que circulan por esta area.
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3.8.1. Analisis de los riesgos en el taller

Realizando un recorrido cotidiano por las instalaciones del taller, se pueden
observar ciertos riesgos a los que estan expuestos los colaboradores, entre los mas

importantes a tomar en consideracion son los siguientes:

3.8.1.1. Riesgos de golpes

En la figura nmero N° 13, se puede evidenciar el uso del puente grda (Equipo
usado para izar componentes pesados), aqui el riesgo de golpes en la cabeza es alto,

ademas de otras partes importantes del cuerpo humano.

-
7
- T

T

SN \N\!/‘\

Figura N° 13. Puente grua
Fuente: Taller DITECA S.A.
Editado por: Mauricio Torres
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3.8.1.2. Riesgo de caidas

Los riesgos por caidas en el taller pueden ser causados por diferentes razones, como
ejemplo se puede tomar, los derrames de aceite en el piso, acompafados del no uso de

botas con caracteristicas antideslizantes.

3.8.1.3. Riesgo de incendio

Las posibilidades de incendio en un taller siempre serdn inminentes y mas adn si no

se siguen las instrucciones y recomendaciones de prevencion.

La figura N° 14, muestra el estado fisico de los manometros de presion del gas

acetileno de uno de los equipos de oxicorte del taller.

Figura N° 14. Manometros de presion en mal estado
Fuente: Taller DITECA S.A.
Editado por: Mauricio Torres
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Sin duda el uso de este equipo representa un riesgo de incendio e inclusive una
explosion. Los productos inflamables que son utilizados con frecuencia en el departamento

de servicio técnico son otra fuente de riesgos de incendios.

3.8.1.4. Riesgos quimicos

El manejo de sustancias quimicas como la gasolina, diesel, aceites, refrigerantes,
grasas trae consigo un riesgo en la piel. El contacto frecuente con estas sustancias podria

generar enfermedades laborales para el colaborador

3.8.1.5. Riesgo ergonomico.

Los riesgos ergonomicos a los que estan expuestos los colaboradores son varios,

entre los que se destacan estan:

Trabajar con maquinaria pesada trae consigo el manejo de componentes de un peso
considerable. El riesgo ergonémico en el manejo de cargas es alto debido a la naturaleza

del trabajo.

La lectura de manuales de servicio por parte de los técnicos se lo realiza cerca de la
maquinaria en reparacion, muchas de las cuales se realizan en posicién sentada o de pie

dejando la posibilidad de generar fatiga en el colaborador.

3.8.2. Capacitaciones

Diteca S.A. cuenta con su propio programa de capacitaciones técnicas, las cuales
tienen como objetivo principal mejorar los conocimientos técnicos de los colaboradores

que laboran en el departamento de servicio técnico. Las capacitaciones se realizan de
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forma frecuente respetando un cronograma y se utilizan archivos de la fabrica como
referencia. Al momento el departamento no imparte capacitaciones relacionadas al
bienestar fisico y mental de los colaboradores. La figura N° 15, muestra el aula que se

utiliza para impartir las capacitaciones.

Figura N° 15. Diteca Instituto de Capacitacion
Fuente: www.diteca.com

Editado por: Mauricio Torres

3.8.3. Calibracion de equipos de medicion del departamento de servicio tecnico

Diteca S.A. cuenta con certificacion de calidad 1SO 9001:2008, la misma que exige

altos estandares de calidad para beneficio de la organizacion y los clientes.

La calidad de los servicios ofrecidos en el departamento de taller, depende en gran
medida de contar con herramientas de calidad, debidamente operativas y calibradas.
Actualmente la empresa no dispone de un responsable asignado para llevar a cabo estas

calibraciones, sin embargo se han venido realizando con normalidad.

A continuacion se enlistan las herramientas que deben ser calibradas anualmente:

e Torquimetros
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e \ernier

e Manometros

e Pistola de temperatura

¢ Medidor Blow By

¢ Reloj comparador

e Multimetro

e Alexometro

La figura N° 16 muestra un Torquimetro con registro de calibracion en el afio 2013

Figura N° 16. Torquimetro no calibrado
Fuente: Taller DITECA S.A.
Editado por: Mauricio Torres
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3.8.4. Método de identificacion del problema

Para identificar claramente el problema que afecta ciertas areas del departamento de
reparacion y mantenimiento, se elabor6 un analisis de &rbol de problemas el cual ayudo a
identificar las causas y consecuencias del problema que se evidencia en las instalaciones y
que se desea disminuir o erradicar de forma permanente.

La figura N° 17, muestra el arbol de problemas elaborado para identificar las causas

y consecuencias de los problemas actuales del departamento de servicio técnico.

Riesgos en la salud y menores ingresos

economicos
Posibilidad de
Riesgos de accidentes . Baja
. accidentes .
(caidas) productividad
laborales
s . Tiempos
Espacio de trabajo sucio Espacio fisico Espacio de P
. . muertos
reducido trabajo inseguro
N
Falta de la Metodologia 9°S de calidad en el
departamento de servicio técnico
Acumulacidn de Bodegas sin Falta de
chatarra anaqueles sefializacidn
Falta de

seguimiento a los

procedimientos

Figura N° 17. Arbol de problemas del taller
Elaborado por: Mauricio Torres
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3.8.5. Arbol de Objetivos

El arbol de objetivos es la otra cara del arbol de problemas, es decir pretende

mostrar los aspectos positivos al aplicarse, en este caso la metodologia de calidad 9°S.

La figura N° 18, detalla los resultados que se obtienen al aplicar la metodologia de

calidad 9°S en el departamento de servicio técnico.

Ambiente de trabajo saludable y mayores ingresos

economicos

Bajo riesgo de

Seguimiento
correcto de los
procedimientos

Baja posibilidad de . Mayor
. accidentes .
accidentes productividad
laborales
Espacio de trabajo Espacio fisico Espacio de Uso eficiente del
Limpio y ordenado amplio trabajo seguro tiempo
N
Implementacion de la Metodologia 9°S de calidad
en el departamento de servicio técnico
Sin acumulacion de Bodegas con Sefializacion en
chatarra (Reciclaje) anaqueles todo el taller

Figura N° 18. Arbol de Objetivos
Elaborado por: Mauricio Torres

El andlisis a fondo de la problematica en el departamento de servicio técnico

permite identificar los aspectos negativos y plantear la solucidn para volverlos positivos.
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CAPITULO IV

DISENO DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 9'S DE

CALIDAD

El capitulo IV, muestra el disefio de implementacion de la metodologia 9°S de
calidad en el departamento de servicio técnico. Los resultados reales se evidenciaran con la
implementacion total de la metodologia, sin embargo se realizé una breve aplicacion en
ciertas areas de las 3 primeras S, clasificacion, orden y limpieza en la cual mediante

fotografias se puede observar el antes y después.

4.1. INTRODUCCION

La metodologia 9°S de calidad es primordial para poder implementar sistemas de
calidad que permitan mejorar el producto o servicio ofrecido. Tal como se vio en el
capitulo 11, Las 9°S de calidad tienen su origen en Japén y son la continuacion de las
eficientes 5°S de calidad que se aplican en diversas organizaciones a nivel mundial,
mostrando excelentes resultado en mejores ambientes de trabajo. Al agregar 4°S de calidad
a la metodologia, estas tienen como finalidad el involucramiento del personal que las
ejecuta, creando conciencia en los beneficios de su aplicacion a nivel personal y

organizacional, ademas de generar compromiso para mantenerlas a lo largo del tiempo.

El disefio de implementacion de la metodologia 9°S de calidad que se recomienda
para el departamento de servicio técnico tiene como punto de partida la socializacion de la
metodologia a todos los colaboradores, incluyendo por supuesto a los mandos medios y

altos de la empresa. Al difundir los beneficios relacionados a la calidad del servicio o
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producto final ofertado, que se obtendria con la implementacion de esta metodologia,
permitird en gran medida una mayor satisfaccion de los clientes internos y externos, y en
paralelo a esto se pretende disminuir los riesgos de accidentes laborales, eliminar tiempos

muertos, e incrementar la productividad del departamento de servicio técnico.

A través de la implementacion de la metodologia se le otorga al colaborador la
oportunidad de laborar en un ambiente comodo, confortable y seguro para el
desenvolvimiento de sus tareas. Ademas le permite mejorar sus condiciones fisicas y

mentales enfocandose al mejoramiento continuo.

Antes de la implementacion de la metodologia de calidad 9°S se debe realizar una
reunion de concientizacion para todos los colaboradores, mostrando ejemplos de aplicacion
de la metodologia en otras organizaciones. Esta reunion debe ser transmitida de forma
audiovisual, con herramientas tecnoldgicas que permitan y aseguren el entendimiento de

todas las personas.

La participacion de los colaboradores permitira una satisfaccion personal durante la
implementacidn, de esta forma se iniciara el habito por mantener todo clasificado, en orden

y limpio.

4.2. SEIRI - SELECCIONAR

Para realizar la seleccién en el taller de maquinaria pesada se debe analizar todos
los componentes, partes, piezas, equipos y herramientas que se encuentran en el taller. Con

este analisis se pretende desarrollar un criterio de seleccion, el cual permitiria separar los
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objetos innecesarios de los necesarios. Con esto se puede lograr despejar areas importantes

para ser utilizadas de forma mas eficiente.

Para seleccionar los objetos se debe dejar atras pensamientos y criterios no validos
como: “Este componente puede servir para después” los cuales traen consigo acumulacion
de objetos y desperdicios innecesarios. La figura N° 19 nos da las pautas y criterios para

realizar la seleccion de objetos.

Objetos necesarios m"esessssssses -’ Organizarios
ES

Objetos dafiados ===  ;Son dtiles? -EL} Ropa:'orlos

aNo

Objetos obsoletos == + Separarios == -’ Descartarlos

Nog*
iSon Jtiles ..,‘
e = para »
Objetos de mdas ---p NG ool Y —

Si + Transferir
Vender

Figura N° 19. Pasos para realizar Seiri-Seleccion
Fuente: (Vargas Rodriguez, 2000)
Editado por: Mauricio Torres

4.2.1. Tarjetas de color

Las tarjetas de color nos ayudan a identificar los objetos con la finalidad de
mantenerlos, reubicarlos o desecharlos. Las tarjetas deben ser lo suficientemente visibles,

de esta forma mantener un control visual sobre lo que se esté clasificando.
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El disefio de las tarjetas va de acuerdo a un codigo de colores, en los cuales se

puede definir el color y su accidn a seguir con el objeto.

4.2.1.1. Tarjeta roja

La tarjeta de color rojo es utilizada para seguir el plan de accion de retirar el objeto
del lugar donde se encuentra, de esta forma aseguramos un espacio disponible. La figura
N° 20, muestra un disefio de tarjeta roja realizado para la seleccion de objetos en el area de

servicio técnico.

DIEELA

Nombre del Objeto

Ubicacién Cantidad
Criterio 1. No es necesario
2. Obsoleto

3. No es de uso frecuente

4. Otro
Destino final 1. Vender

2. Reubicar

3. Desechar
Observaciones:
Fecha de la accion Autorizado por:

Figura N° 20. Ejemplo de Tarjeta roja
Elaborado por: Mauricio Torres

4.2.1.1.1. Criterios para aplicar tarjetas rojas en el taller

e Enseres que se encuentran en mal estado.

e Objetos que obstruyen el paso peatonal.
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e Utilidad del objeto parare
e Chatarra acumulada.
e Repuestos usados.

e Frecuencia de uso.

4.2.1.2. Tarjeta amarilla

alizar actividades.

La tarjeta amarilla nos ayuda a identificar los objetos que deben permanecer en el

mismo sitio 0 necesitan realizar algln tipo de mantenimiento. La figura N° 21 muestra un

disefio propuesto para ser aplicado en el departamento de servicio técnico.

Nombre del Objeto
Ubicacién Cantidad
Criterio 1. Operativo
1. Necesita mantenimiento
Accidn final 1. Dejarlo en el mismo sitio
2. Realizar mantenimiento

Observaciones:

Fechade la

Figur

accion Autorizado por:

a N° 21. Ejemplo de Tarjeta amarilla
Elaborado por: Mauricio Torres

4.2.1.2.1. Criterios para aplicar tarjetas amarillas en el taller

e Objetos que se encuentran

en el sitio correcto
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e Equipos que necesitan mantenimiento

La aplicacion de las tarjetas es una herramienta importante a la hora de seleccionar
todos los objetos que se encuentran en el taller, de esta forma se garantiza una accién

correcta para cada cosa.

La identificacion de los objetos es tarea de todos los colaboradores. En las
actividades diarias se pueden detectar: objetos fuera de su lugar, ubicaciones incorrectas,
chatarras, repuestos usados sin valor, y demas enseres que podrian desencadenar
accidentes laborales debido a tropiezos u obstrucciones en caso de realizar alguna
evacuacion. La figura N° 22 muestra objetos en un lugar incorrecto por lo que, se los ha

identificado con una tarjeta roja

Figura N° 22. Objetos con Tarjeta roja
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres
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Al identificar estos componentes con tarjeta roja la disposicion final es su venta
como chatarra. Los colaboradores deben estar conscientes de los beneficios de clasificar
los objetos y olvidarse de la idea de “pueden servir para algo”, eliminando estos
pensamientos se obtendra un criterio formado para la clasificacion de los objetos, evitando

asi que se acumulen u ocupen espacio importante.

La clasificacion se debe realizar con frecuencia y se sugiere que sea una vez por

semana, los dias viernes en el horario de 16:30-17:30.

Sin duda la frecuencia para clasificar podria ir disminuyendo con el paso de los
meses y con los resultados que se vayan obteniendo, no sera necesario realizarlo una vez

por semana. Con la concientizacion no se permitira ni siquiera a que se acumulen objetos.

Figura N° 23. Objetos para desecho
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres
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En la figura N° 23, se pueden observar objetos denominados como “basura” estos

deben ser trasladados por un gestor para que sea el quien determine su disposicion final.

Entonces podemos concluir que es mejor prevenir que realizar la clasificacion de
forma frecuente, y solo en los casos en los cuales es inevitable prevenir, se realizara la

clasificacion, de esta forma se eliminaran los tiempos muertos al realizar esta actividad.

Otro punto importante en la clasificacion es identificar los objetos que se

encuentran en un sitio correcto y respetar siempre su lugar, dejandolos como ejemplo.

TARIETA AMARILLA

Observaciones:

Fecha de la accién Autorizado por:

Figura N° 24. Equipo con tarjeta amarilla
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres

La figura N° 24, nos muestra un ejemplo de clasificar los objetos de forma correcta.
Se observa un equipo listo para el retiro en un lugar correcto, donde se garantiza el paso
libre de los vehiculos y peatones, evitando obstrucciones innecesarias que podrian bloquear

el paso en caso de emergencias.
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El nimero de objetos en el taller que necesitan ser clasificados es minimo, no
obstante implementar Seiri en cada jornada de trabajo permitira evitar desperdicios y una

mejor optimizacion del espacio fisico.

Para tener un debido control en la ejecucion de Seiri (Clasificacion) se recomienda
registrar el nimero de tarjetas y los objetos clasificados de forma mensual, esto servird
como indicador para medir la disminucion de objetos en sitios incorrectos. En la figura N°
25 se observa un registro para el control de tarjetas que se generen en el area de servicio

técnico.

mControl de Tarjetas rojas

\TELS A y amarillas

Tarjeta

Objeto [Observacién| Tarjeta roja i
amarilla

Total

Figura N° 25. Control de tarjetas
Elaborado Por: Mauricio Torres

4.3. SEITON - ORDEN

Continuando con la segunda S (orden) aplicada al taller, se deben identificar los
componentes clasificados como necesarios con la primera S, con la finalidad de ubicarlos
en su lugar correcto, de esta forma tendremos “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su

lugar”.
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Para aplicar Seiton en el taller se debe tener criterios claros en la ubicacién de cada

objeto, en funcién de su peso, tamarfio, y frecuencia de uso. Se puede seguir la siguiente

recomendacion:

Delimitar el area de equipos y enseres.

Asignar ubicaciones correctas a cada objeto, de tal forma que sea facil de localizar.

Capacitar al personal en el uso de equipos y herramientas

Asignar pasos peatonales a lo largo del taller (lineas cebra)

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

I renan
Colocar en drea ala persona

de archive muerto

A CADA
ES POSIBLE
GUE SE USE MOMENTO
Archivo,
Colocar en papeles,
bedega o ALGUNAS mobiliario, VARIAS Colocar

VECES AL equipo, VECES AL corca de
ANO materiales, PIA g persona
herramienias,
elc.

archivo

ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA

Colocar cercano al
drea de frabajo

Colocar en
areas comunes

Figura N° 26. Recomendaciones para aplicar el orden en el taller

Fuente: (Vargas Rodriguez, 2000)
Editado por: Mauricio Torres

Mantener el orden en el taller sera de vital importancia, debido a que el acceso a las

herramientas y equipos minimizara los tiempos muertos ya sea por la busqueda o por la

complejidad del acceso en caso de encontrase entre otros equipos.
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A pesar de que los colaboradores del taller mantienen un orden, se evidenciaron
ciertas anomalias que fueron corregidas de manera inmediata, no obstante el
desconocimiento de las técnica 9°S de calidad hace que las tareas de clasificacion y orden

se ejecuten de manera obligada.

Antes Después

Figura N° 27. Aplicacion de orden
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres

La figura N° 27, muestra el antes y después de una de las bodegas del taller,
aplicando la fase del orden la cual es parte de las 9°S de calidad, al conocer la aplicacion y
los beneficios de esta fase se obtiene grandes aportes como la facilidad para la busqueda de

objetos o documentos

Otro punto importante en el orden es resaltar su impacto visual ante los clientes
internos y externos que visitan las instalaciones. El departamento de taller también cuenca
con archivos de trabajos ejecutados o informacion relacionada a las atenciones de clientes.
Los archivos ordenados permiten una mayor facilidad en la basqueda de documentos. La
figura N° 28 muestra el antes y después de la aplicacion de orden en uno de los
archivadores del departamento de servicio técnico
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Antes Después

Figura N° 28. Aplicacion de Seiton
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres

Continuando con el orden en el taller se puede decir que mantener un orden dentro
de las instalaciones es fundamental para evitar derrames, perdidas de herramientas,

traslados inutiles, y accidentes laborales.

El departamento de servicio técnico cuenta con recipientes debidamente
identificados para el desecho de algunos desperdicios generados propios del trabajo. La
figura N° 29, muestra los recipientes de basura de forma ordenada, en los mismos se
detalla el tipo de desperdicio. Es importante que se respete esta clasificacion a fin de evitar
contaminacion y asi mismo, permitir al gestor ambiental designar el destino de cada

desecho.

Es necesario que los colaboradores mantengan visibles los papeles de identificacion
de cada recipiente y en caso de no encontrarse visible, se debe colocarlo de forma correcta.

Ademas deben respetar y colocar el desecho en su destino correcto.
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Figura N° 29. Recipientes de basura ordenados
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres
Seiton también comprende identificar los objetos, componentes, equipos o0
herramientas necesarios para la ejecucion de las tareas. Los beneficios que se obtienen al
identificar los objetos son diversos, de los cuales se puede destacar la facil ubicacion de

equipos, herramientas y componentes almacenados. La figura N° 30 muestra componentes

identificados en una de las bodegas del taller.

Figura N° 30. Componentes identificados
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres
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La identificacion de componentes ayuda a encontrar objetos con facilidad, ademas
de proporcionar una excelente imagen a las personas que las observan. Al momento el
departamento de servicio técnico no ha definido un formato para identificacion de
componentes, no obstante no se ha disefiado un documento para la identificacion de los
componentes, donde se pueda detallar informacion importante como la fecha de ingreso, el
estado, el cliente, la orden de trabajo, el técnico asignado y las observaciones mas
importantes, definiendo estos detalles la busqueda de componentes serd aun mas facil,
ademas de mostrar una mejor imagen a los clientes internos y externos. Debido a lo

anterior se ha elaborado un formato ejemplo (ver figura N° 31) para su implementacion.

IDENTIFICACION DE

5%?%€A COMPONENTES

Nombre del Objeto

Ubicacion (Nimero de bodega)

Numero de orden de trabajo

Cliente

Fecha de ingreso

Técnico asignado

Supervisor

Observaciones

Figura N° 31. Formato para identificacion de componentes
Elaborado por: Mauricio Torres
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4.3.1. Cajas de herramientas

A nivel personal el orden debe ser aplicado como una cultura diaria, siendo

importante hacer del orden un hébito.

La pérdida de herramientas es frecuente en el taller debido al desorden de las
herramientas en las cajas personales. En muchos casos se ha detectado que las
herramientas se encuentran en otras cajas o lugares de trabajo por error, esto se evitaria si
cada técnico responsablemente mantendria su caja de herramientas ordenada e identificada,
de esta forma le seria facil identificar algun faltante o en otros casos alguna herramienta de

otra persona, para lo cual podria tomar accion inmediata.

Las cajas de herramientas de algunos técnicos evidencian un desorden, dificultando
la busqueda de algunas herramientas para la ejecucion de las tareas de reparacion y/o
mantenimiento, generando tiempos muertos y disminucién de la productividad en la

realizacion de la tarea asignada.

Se recomienda eliminar los elementos innecesarios aplicando Seiri, de esta forma se
clasificarian los elementos necesarios para luego organizarlos (Seiton) como
recomendacion se podrian ordenar de tal forma que el acceso a las herramientas mas
frecuentes sea facil y rapido, asi mismo organizar las herramientas por tamafios, es decir
los martillos y cinceles podrian ir en la parte mas baja de la caja, de esta forma no se

obstruiria el libre acceso a las demés herramientas.
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4.3.2. Recomendaciones para controlar el orden en el taller

Para llevar un control del orden en el taller se recomienda seguir las
recomendaciones de la figura N° 32. De forma diaria se puede hacer un seguimiento y
control a la ejecucion de Seiton (Orden) en el taller.

m RECOMENDACIONES PARA MANTENER EL

DEN EN EL TALLE
SETECA ORDENEN EL TALLER

RECOMENDACIONES GENERALES PARA MANTENER EL ORDEN EN EL TALLER

1. Verificar que las herramientas se encuentren en el sitio correcto

2. Rerificar que el puente grua se encuentre apagado

3. Revisar que las maquinas se encuentren cerradas

4. Revisar que los pasillos se encuentren libres de obstaculos

5. Verificar que las mesas de trabajo se encuentren limpias

6. Verificar que los tachos de basura se encuentren en orden

7. Comprobar que los kits antiderrame se encuentren completos

8. Verificar que el piso se encuentre limpio
9. Verificar que las bodegas se encuentren ordenadas y aseguradas
10. Revisar que los casilleros personales se encuentren asegurados

Figura N° 32. Recomendaciones para mantener el orden en el taller
Elaborado por: Mauricio Torres

4.3.3. Sefnalética horizontal y vertical

La sefalética en los talleres es fundamental para reducir los riesgos que se
encuentran inminentes tales como: enfermedades profesionales, caidas, golpes, y demas
riesgos inherentes a la ejecucion de las tareas cotidianas. La sefialética nos ayuda a
identificar con claridad pasillos que pueden ser utilizados en caso de evacuacion, pasos
peatonales para la circulacion, obligaciones como el uso de equipos de proteccion y demas

recomendaciones a seguir.
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4.3.3.1. Sefalética horizontal en el taller

Se recomienda la implementacion de sefialética en el piso en el trayecto desde las
oficinas administrativas hacia los hangares de trabajo, la misma que es frecuentada a diario

por los técnicos y personal administrativo.
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Figura N° 33. Sefialética para circulacion de personas
Elaborado por: Mauricio Torres

La figura N° 33, nos muestra una sugerencia de aplicacion de sefialética horizontal
en el piso de las instalaciones del taller, la misma que ayudara a delimitar el area segura

para circulacién del personal técnico y administrativo.
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4.3.3.2. Senalética Vertical en el taller

La sefialética vertical en el taller tiene como finalidad informar a las personas que

se encuentran laborando o circulando de las recomendaciones y obligaciones a seguir.

CASC
OREJERAS O  GUANTES

Figura N° 34. Uso obligatorio de Equipos de proteccion personal
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres

La figura N° 34, muestra la implementacion de letreros que indican el uso
obligatorio de equipos de proteccidn personal en el taller. Es recomendable seguir estas

instrucciones a fin de evitar accidentes que sean lamentables.

"PROHIBIDO
FUMAR

Figura N° 35. Sefiales de prohibicion
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres
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La figura N° 35 (Sefial de prohibicion) implementada en el taller, nos indica la
prohibicion de fumar en las instalaciones, tomando en cuenta los liquidos y vapores

inflamables que se encuentran en el taller.

De la misma forma que se ha implementado letreros para informar a las personas
que circulan en el taller, del uso de equipos de proteccion, y las prohibiciones a considerar,
se sugiere la implementacion de otras sefiales importantes como las de precauciéon y
emergencia las mismas que se vieron en el capitulo 11, como ejemplo se puede utilizar las

figuras N° 6 y N° 7 respectivamente.

Con la implementacion de la sefializacion sugerida se cumplira con lo indicado en
la norma (Decreto Ejecutivo 2393, 1986), la misma que obliga al empleador a proporcionar

ambientes de trabajo seguros.

4.4. SEITON - LIMPIEZA

La ejecucion de la limpieza en el taller es primordial para mantener una higiene
optima y condiciones de trabajo agradables. Ademas proporcionara seguridad en la
ejecucion de las tareas. La limpieza no es unicamente responsabilidad de la compaiiia sino

en gran parte depende de los habitos de trabajo de los colaboradores.

Existe una frase de Robert Baden que dice “No es mas limpio el que mas limpia,
sino el que menos ensucia” tomando esta referencia podemos decir que evitar ensuciar o
reducir la cantidad de desperdicios en las actividades diarias, traerd como recompensa

ambientes de trabajo mas limpios y ordenados.
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A fin de incentivar a la limpieza e higiene del taller se sugiere asignar areas
especificas a cada colaborador, a fin de responsabilizarlo directamente por las condiciones

que se presenten en dicha area.

Figura N° 36. Ejecucion de limpieza en el taller
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres

4.4.1. Recomendaciones para mantener la limpieza en el taller:

e En la medida de lo posible tratar de evitar derrames en el piso, estos podrian generar
resbalones y caidas las cuales traerian como consecuencia lesiones al colaborador.

e Mantener el lugar de trabajo siempre limpio en el transcurso del dia y durante la
ejecucion de las tareas, a fin de presentar buena imagen ante clientes internos y

externos.
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e Desechar los residuos o sobrantes en los tachos correspondientes, previamente
identificados.

e Mantener las herramientas en la mesa de trabajo o caja de herramientas, si estan en el
piso levantarlas inmediatamente.

e No obstruir los pasillos de circulacion peatonal, mantenerlos limpios y ordenados.

e Limpiar las maquinas antes y después de realizar la reparacion o mantenimiento.

e Limpiar las herramientas personales y de uso general al final de cada jornada.

e Almacenar los Utiles de limpieza en los lugares designados.

e Hacer de la limpieza un héabito diario de forma individual y grupal.

La limpieza es responsabilidad de todos en el taller, concientizando los beneficios
de laborar en un ambiente de trabajo agradable, se formara el habito de limpieza como una

cultura diaria.

Con el disefio de ejecucion de las tres primeras S” de calidad; Organizacion, Orden
y Limpieza (Seiri, Seiton y Seiso) se demuestra que mantener un lugar ordenado y limpio
genera grandes beneficios, tales como, un lugar con buena imagen y seguro para el

desarrollo de las actividades.

A continuacion el disefio para la ejecucion de las 4 S” de calidad, las cuales tienen

relacién con la persona que las ejecuta.
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4.5. SEIKETSU - BIENESTAR PERSONAL/CONTROL VISUAL

La implementacion de la cuarta S de calidad significa control o bienestar personal,
y tiene como objetivo principal asegurar la aplicacion constante de las tres primeras S para

asegurar un ambiente de trabajo confortable y dptimo para realizar las actividades diarias

El bienestar personal comprende mitigar todos los riesgos presentes en la ejecucion
de las tareas, asegurando el bienestar fisico y mental del colaborador. Seiketsu nos ensefia
a estar bien, sentirse bien. Generar actividades que generen bienestar y espiritu de

colaboracion.

4.5.1. Ergonomia en el taller

La ergonomia es la ciencia que se dedica al disefio de lugares de trabajo que
proporcionen y aseguren condiciones ideales para laborar a fin de evitar lesiones o el
desarrollo de enfermedades profesionales. Si no se pueden cambiar las condiciones de las
maquinas y herramientas para la ejecucion de las tareas se recomienda realizar actividades
gue permitan el cambio de movimientos repetitivos o implementar sistemas que faciliten la

ejecucion del trabajo.

Realizando un estudio exploratorio por el taller en busca de condiciones no
ergondémicas de trabajo, se evidencia que los trabajos mas comunes se ejecutan de pie y
encima de las maquinas en reparacion. Las actividades de consulta de manuales técnicos
para ejecutar las reparaciones de forma correcta, se realizan en computadoras personales,
improvisando “bancos” para sentarse, estas condiciones no son las mas optimas debido a

que el trabajador podria sentir fatiga y malestar, por lo tanto se recomienda la

96



implementacién de mesas de elevacion moviles, las cuales podran ser utilizadas por todos

los técnicos en funcion de las necesidades de consulta.

Las mesas de elevacion no solo ayudaran a adoptar una posicion correcta para
consultas, sino también para demas actividades que requieran la movilizacion herramientas
o componentes de forma &gil y segura. En La figura N° 37 se observan mesas de elevacion

que pueden ser utilizadas como referencia para la implementacion.

Figura N° 37. Ejemplo de mesas de elevacion
Fuente: (Asfahl & Rieske, 2010)
Editado por: Mauricio Torres

La evaluacion de riesgos ergondmicos debe ser realizada por un profesional en la
materia, por lo que se recomienda realizar esta evaluacion a fin de encontrar los riesgos
ergonomicos mas significativos en el taller y plantear soluciones inmediatas que permitan

que el trabajador se sienta seguro, comodo e importante dentro de la empresa.

El anexo N°2 muestra una cotizacion para realizar mediciones de posturas forzadas
y movimientos repetitivos, se sugiere la contratacion de cualquier proveedor que realice

estas mediciones a fin de obtener datos reales y recomendaciones de mejoras ergonémicas.
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Sin duda las recomendaciones de ergonomia varian en funcién de las actividades

que se realizan, sin embargo a continuacion se muestran unas recomendaciones generales a

ser utilizadas en el taller:

Trabajar de forma correcta asegurando que todo lo que se usa con frecuencia este cerca
del cuerpo, y todo lo que se esté mirando este frente y debajo de los ojos.

Procurar mantener el lugar de trabajo libre de obstaculos que interfieran en la
realizacion de las actividades.

Realizar pausas activas diarias a fin de evitar el cansancio y fatiga.

Mantener posturas de trabajo correctas, si se estd trabajando o desarmando
componentes pequerios lo ideal es hacerlo sentado.

Utilizar el puente gria y demas elementos que permitan facilitar el levantamiento de
componentes pesados mayores a 25Kg.

Utilizar guantes correctos que permitan manipular los objetos con seguridad y confort.

Utilizar botas comodas que no produzcan fatiga o malestar al caminar.

4.5.2. Pausas activas para el personal de taller

Las pausas activas ayudan a recuperar energias, disminuir la fatiga propia del

trabajo, prevenir enfermedades laborales y accidentes o lesiones en el lugar de trabajo. Con

la implementacion se evidencia un aumento en el desempefio mental y fisico, mejorando la

productividad y eficiencia en el desarrollo de las actividades.

Se recomienda la implementacién de pausas activas diarias en el horario de 10:30 y

15:30 durante un lapso de diez minutos como maximo. Las actividades a realizarse en estas
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pausas activas consisten en realizar movimientos simples que permitan la relajacion
muscular, de esta forma se garantiza la disminucion del estrés, ayuda al funcionamiento
correcto del sistema cardiovascular y respiratorio, ademas permite mejorar la postura,
aumentar el autoestima y generar una mayor capacidad de concentracién mejorando

desemperio de las actividades diarias.

La empresa ofrece a sus colaboradores la oportunidad de utilizar una cancha de
fatbol, la cual ayuda a la integracion de los colaboradores y promueve el bienestar fisico y

mental.

4.5.3. Plan de evacuacion para el personal de taller

Para la evacuacion en caso de emergencias se debe disefiar un plan de evacuacion y
distribuirlo a todas las personas mediante ayuda audiovisual y en forma de simulacro.

Es importante el reconocimiento de las alarmas en el taller las cuales alertan ante
una eventualidad (Incendio, robo etc.). Se debe impartir una capacitacion para el
reconocimiento de los sonidos y sus acciones a seguir.

El disefio de un plan de evacuacion va en funcién de la distribucion de los
alrededores, siendo necesario seguir ciertos lineamientos en caso de alguna eventualidad.

Como recomendaciones generales se sugiere:

e Mantener la calma y salir de forma ordenada.
e En la medida de lo posible apagar los equipos o herramientas que se estén
utilizando.

e Tratar de dirigir a las demas personas hacia el punto de encuentro.
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e En caso de incendio, salir de rodillas para evitar respirar el humo.
e Utilizar los extintores en caso de que la situacion lo permita.

e Seguir las recomendaciones y sefialética para dirigirse al punto de encuentro.

Al momento el taller no cuenta con un punto de encuentro designado, por lo que se
sugiere su implementacion tanto para el personal de taller como administrativo. En el
anexo N° 1, se muestra un disefio (cuadros azules) como sugerencia para la
implementacion de sefialética horizontal en el piso, delimitando los puntos de encuentro

tanto para el personal técnico y administrativo.

Los planes de evacuacion ayudan a preservar la integridad fisica de los
colaboradores, mediante instrucciones basicas a seguir en caso de alguna eventualidad. Al
ejecutar de forma correcta las instrucciones se garantizara el bienestar de todos los

colaboradores.

4.6. SHITSUKE - DISCIPLINA Y HABITO

Establecer la disciplina y el habito en los colaboradores es de vital importancia para
continuar con la metodologia 9°S, de calidad de esta forma se lograra la responsabilidad

por cumplir con las cuatro primeras S de calidad.

La lectura del reglamento interno de la compaiiia, sera obligatorio para mantenerse
alineado a las disposiciones de la empresa, el mismo se puede conseguir en el

Departamento de Recursos Humanos.

Las faltas en las que se incurran seran sancionadas conforme a lo dispuesto en el

reglamento, por lo cual se recomienda seguirlo a cabalidad. Es importante comprender que
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la disciplina es la base del éxito no solo en el &mbito laboral sino familiar y social. Sin
duda la aplicacion correcta de este reglamento generara un habito en el colaborador y no
sera necesaria ninguna sancién, al contario surgira la posibilidad de premiar la disciplina 'y

tomar como ejemplo para todos los colaboradores.

Ser disciplinado también significa seguir los procedimientos del taller, cumplir con
el uso de los equipos de proteccion personal, mantenerse firme en la organizacion y limpiar
las bodegas y hangares de trabajo, respetar a los compafieros, utilizar un vocabulario
adecuado entre otros. Sin duda este comportamiento generard un cambio sustancial en el

ambiente de trabajo mejorando la autoestima y el entorno laboral.

Como se indica en la tabla N°2 del presente trabajo, Shitsuke involucra
directamente a la persona, es el comportamiento ante las diferentes situaciones que se
presentan en el taller; de esta forma el colaborador debe tener el sentido de autodisciplina 'y
conocer sus obligaciones y responsabilidades sin que sea necesario recordarselo

constantemente.

Ser auto disciplinado significa poner en préactica todo lo aprendido en el programa

9'S de calidad y formar de esto un habito.

Al practicar la autodisciplina se evita errores en los procedimientos que se ejecutan
en el taller, como mantenimientos y reparaciones. Al leer un manual de servicio y seguir
las instrucciones garantiza un adecuado procedimiento con la consiguiente disminucion de

€rrores y reproceso.
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4.6.1. Evaluacion de la disciplina

Es importante que se evalué la disciplina de forma constante a fin de detectar
anomalias y tomar las acciones correctivas a tiempo. Se recomienda evaluar a los
colaboradores de forma mensual, esto sin duda contribuiré al colaborador en la formacion
del habito para ser disciplinado. Una vez formado el habito de disciplina en los
colaboradores no sera necesaria la evaluacion, solo bastard con un seguimiento no tan
frecuente. La figura N° 39 muestra un disefio para la evaluacién de la disciplina de los

colaboradores del departamento de servicio técnico.

EVALUACION DE DISCIPLINA
DITECA
Colaborador:
Cargo:
Fecha:

Actividad Buena | Regular | Mala

Asistencia

Vocabulario

Limpieza

Cumplimiento de obligaciones
Cumplimiento de Procedimientos
Puntualidad

Cuidado de las herramientas
Actitud para el servicio

Cuidado de las instalaciones del taller
Predisposicion

Cuidado de los vehiculos

Procedimientos en la ejecucion de las tareas

Figura N° 38. Evaluacion de disciplina
Elaborado por: Mauricio Torres

4.7. SHIKARI — CONSTANCIA

La constancia es la capacidad de los colaboradores del departamento de servicio
técnico en mantenerse firme en una determinada linea de accion, esta constancia es
importante para alcanzar el objetivo planteado. Se trata de tener voluntad para la ejecucion

constante de la metodologia de calidad 9°S en el area de servicio técnico. Ademas se
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muestra convencimiento de que lo alcanzado aportara a la mejora. Ser constante significa
perseverar y mantenerse en los buenos héabitos y la disciplina alcanzada. Mantener los
buenos habitos dentro del taller de Diteca contribuira a una mejora continua, base de la
metodologia Kaizen que se estudié previamente en el capitulo Il. La motivacion en los
colaboradores del area de taller es necesaria para mantenerse constante. Esta motivacién se
evidenciara revisando los resultados de un ambiente de trabajo limpio, ordenado y
agradable. El colaborador debe estar consciente de que la mayor parte del tiempo lo pasa
en el taller ejecutando las diversas tareas asignadas, por lo que podrian llamarlo “su
segundo hogar”, tomando esta referencia es indispensable ser constante y mantener una

segunda casa limpia y ordenada; por lo menos mientras dure su permanencia en ese lugar.

4.7.1. Evaluacién de la Constancia

La constancia se debe evaluar de forma frecuente ya sea de forma escrita o verbal,
deben ser los lideres del taller quienes evallen la constancia por mantener el orden y
limpieza de sus compafieros. Es importante mencionar que los colaboradores podrian no
sentirse motivados por mantener el programa 9°S de calidad tal vez debido a la falta de
recursos para la ejecucion de ciertas actividades. Se debe prestar especial cuidado en estas
anomalias, analizando cada caso y aportando con las mejoras correspondientes por parte de
los mandos medios y altos de la empresa; de esta forma se contribuira en la motivacion y la
perseverancia por mantener el programa 9°S de calidad en el taller. La figura N° 40
formula ciertas preguntas enfocadas al colaborador y obtener respuestas sobre su

predisposicion para ejecutar sus tareas.
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DITECA

Preguntas Sl NO

1. Laempresa le proporciona los EPP
necesarios para realizar sus actividades

2. Se siente motivado a realizar sus
actividades

3. Muestra fuerza de voluntad para ejecutar
el ordenylalimpiezaen el taller

4. Tiene claro de que se trata la metodologia
de calidad 9'S

5. Sus compafieros a su alrededor se sienten

motivados a realizar el orden y lalimpieza
6. Se siente motivado al ver el taller [impioy

ordenado

7. Cree ud que es necesario mantener la
metodologia de calidad 9°S en el taller

Figura N° 39. Evaluacion de Constancia (Shikari)
Elaborado por: Mauricio Torres

4.8. SHITSUNKOKU - COMPROMISO

La aplicacion de la séptima S de calidad tiene como finalidad mantener un
compromiso constante en la ejecucion de las 3 primeras S de calidad en el departamento de
servicio técnico, a fin de mantener el ambiente de trabajo dptimo y libre de condiciones
inseguras. Es recomendable para mantener al colaborador comprometido con la compafiia

incentivar sus esfuerzos en la ejecucion de sus actividades.

El compromiso para mantener el programa 9°S de calidad en el departamento de
servicio técnico debe iniciar principalmente desde la Gerencia, tomando en cuenta que
desde ahi se toman las decisiones. Debe tener la total predisposicion para escuchar

propuestas de los colaboradores mostrando una actitud de confianza y, premiando los
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esfuerzos en la parte técnica que se ejecuta a diario; de esta forma los colaboradores
seguiran el ejemplo y se mantendran comprometidos en la ejecucion del programa 9°S de

calidad.

Los cambios que puedan surgir en la empresa no deben afectar el compromiso de
los colaboradores, se debe tener presente que todo cambio es para mejorar. A continuacion
se recomiendan ciertas capacitaciones para involucrar y mantener comprometidos al

colaborador de Diteca S.A. a la Seguridad y optimizacion de recursos.

4.8.1. Capacitaciones al personal de taller

Las capacitaciones son importantes para promover el compromiso en los
colaboradores. Mediante la imparticién de capacitaciones que beneficien la ejecucion de

las actividades, de esta forma se asegura un buen desempefo.

Segun (Evans, 2008) “las empresas comprometidas con la calidad total invierten
grandes cantidades en capacitaciones y entrenamiento, pues reconocen que estas

inversiones agregan valor a las capacidades de la organizacion”

Capacitar a los colaboradores del departamento de servicio técnico no debe verse
como un gasto, al contario se debe tener claro que al capacitar y entrenar a los
colaboradores se superard en gran medida, a aquellas empresas que no invierten en

capacitaciones.
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4.8.1.1. Capacitacion en operacion segura de montacargas

Las normas OSHA hacen énfasis en la seleccién correcta y clasificacion de los
riesgos que representa la operacion de un montacargas; la forma en que estos se conducen
sin duda es méas importante para la seguridad de los operadores y los colaboradores a su
alrededor. Se recomienda capacitar a las personas de taller en temas relacionados a la
seguridad en el manejo de montacargas, aportando significativamente en la actualizacion
de conocimientos teorico-practico, necesarios para la seguridad y eficiencia en el uso de

estos equipos. En la figura N° 41, se evidencia el uso de un montacargas.

F

Figura N° 40. Operacion de montacargas
Fuente: Taller Diteca S.A.
Editado por: Mauricio Torres
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El anexo N°3 muestra una cotizacion para realizar esta capacitacion, la misma que
puede ser analizada por la gerencia actual o a su vez cotizar con otros proveedores de

capacitacion que estén acorde a sus necesidades.

4.8.1.2. Capacitaciones en manejo defensivo de vehiculos

La conduccion de vehiculos por parte de los técnicos es una de las actividades mas
frecuentes, para realizar sus labores muchas veces deben conducir varias horas hasta llegar
al destino correspondiente. En este punto se debe prestar atencion y preocupacion por
concientizar a los técnicos a en los riesgos que representa conducir un vehiculo, ademas de
proporcionar técnicas de manejo eficiente, beneficiando en el ahorro de combustible. Sin
duda esto contribuird en beneficios directos hacia el conductor y la empresa y, como
beneficio adicional se mantendra un colaborador comprometido (Shitsunkoku) con la

compafiia.

El anexo N°4, muestra una cotizacion de capacitacion de manejo defensivo de
vehiculos, la cual aportara con la concientizacion de los técnicos a fin de reducir los
riesgos de accidentes de transito, y reconocer las condiciones que intervienen en la

seguridad vial.

4.8.1.3. Capacitaciones en Seguridad Industrial

Las capacitaciones en seguridad industrial para los técnicos del taller son
fundamentales para preservar su seguridad fisica, salud e higiene. Se recomienda realizar

una actualizacion en seguridad industrial tomando como base la matriz de riesgos del
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Anexo N°5, de esta forma los colaboradores identificaran los riesgos, algunos de los cuales

fueron analizados en el capitulo 111 de este trabajo, y las recomendaciones para mitigarlos.

Esta capacitacion debe incluir el manejo correcto de extintores debido a que
muchos presentan desconocimiento en el uso de los mismos. Ademas del uso correcto de
equipos de proteccion personal para minimizar los impactos de los riesgos presentes en el

taller.

4.8.1.4. Reconocimientos e incentivos para los técnicos del taller

Si no existe esfuerzo individual de forma voluntaria y prolongada vy, sin un trabajo
en equipo que este enfocado en el cumplimiento de objetivos de la empresa, alcanzar la
calidad total solo sera un suefio imposible de cumplir; no obstante segun (Evans, 2008),
cuando las empresas “piden a sus empleados que asuman nuevos retos y responsabilidades,
surge la pregunta ¢;Qué hay para mi?”, en este punto se debe analizar las recompensas para

premiar los esfuerzos individuales de forma continua.

La implementacion de un plan de incentivos en el taller de Diteca S.A. aportard a
mantener el compromiso del colaborador, estos incentivos no deben ser precisamente
econémicos, los mismos deben generar confianza y motivacion en el colaborador por los

objetivos alcanzados y agregan el reconocimiento al trabajo bien realizado por cada uno.

Se recomiendan algunos tipos de incentivos para los técnicos del taller:

e Reconocer el trabajo eficiente como “trabajador del mes”

e Realizar eventos de integracion de forma continua entre todos los técnicos
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e Felicitar de forma escrita o via email.

e Realizar placas de reconocimiento por su compromiso en la ejecucion de las labores.

e Permitir que el dia de su cumpleafios pueda salir unas horas antes.

Evidentemente las capacitaciones y los reconocimientos a los colaboradores del
taller aportara con enormes beneficios a nivel personal, grupal y empresarial. Estos aportes
contribuirén a la formacion de nuevos lideres en la organizacion y al desarrollo conjunto
del compromiso por mantenerse alienados a la calidad en el taller, apegandose a mantener

de forma prolongada el programa 9°S de calidad.

4.9. SEISHOO: COORDINACION

La aplicacion de la octava S de calidad tiene como finalidad coordinar todas las
operaciones que se realizan en el taller de Diteca S.A., de esta forma se mantendra un
ritmo adecuado de trabajo con eficiencia. El trabajo en equipo en este punto es
fundamental, de esta manera se minimizaran los esfuerzos, y, se crean sinergias que

permitan alcanzar los objetivos planteados.

Con la implementacién de las capacitaciones al personal, coordinar las operaciones
sera una tarea mas facil, debido a que cada colaborador sabra qué direccion tomar y lo hara

de una forma eficiente.

Seishoo significa planificar las actividades de forma correcta, la planificacion de los
servicios de atencion de reparacion y mantenimiento, lo cual es la actividad principal de

este departamento, debe seguirse a cabalidad. Los técnicos que mantienen una cultura de
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orden y limpieza realizaran sus actividades siguiendo los lineamientos planteados, y en la

mayoria de las ocasiones aportaran con ideas para la mejora continua.

4.9.1. Recomendaciones para aplicar seishoo en el departamento de servicio técnico

Para ejecutar la coordinacion el taller de Diteca S.A. es indispensable tener planes y
objetivos bien planteados, de esta forma los requisitos basicos que debe reunir el

coordinador de servicio técnico es la siguiente:

e Coordinar de manera oportuna todos los trabajos solicitados.

e Proporcionar facilidades a los técnicos para la ejecucion de sus actividades.

e Liderar el grupo para incentivarlos al orden y limpieza de las instalaciones.

e Establecer proyectos de mejora continua.

e Coordinar reuniones frecuentes para analizar los resultados de la aplicacién de la
metodologia, a fin de poder evidenciar las mejoras o detectar alguna anomalia y

desaparecer la causa.

Las recomendaciones que deben seguir los técnicos del departamento de taller son las

siguientes:

e Ejecutar sus tareas de forma eficiente.

e Ejecutar el orden y la limpieza en las bodegas y hangares de trabajo.
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e Coordinar las atenciones en taller y en sitio proyectando una buena imagen ante los

clientes internos y externos.

e Aportar con ideas para la mejora continua de los servicios.

4.10. SEIDO - ESTANDARIZACION

La estandarizacion en el taller pretende mantener los procedimientos en vigencia
tales como: procedimientos para reparacion y mantenimiento de los equipos que
comercializa la empresa, procedimientos de orden y limpieza que se explicaron

previamente y demas procedimientos para mantener la calidad del servicio.

4.10.1. Estandarizacion de procedimientos en el taller

La estandarizacion de procedimientos en el taller actualmente se realiza con
normalidad, sin embargo es recomendable mantener vigente costumbres como lecturas de
manuales, actualizacion de conocimientos y difusion de la informacion técnica entre todos

los comparieros.

Al cumplir los estandares que recomienda la fabrica se minimizaran los errores en
las reparaciones y se disminuirdn los reproceso, evitando de esta forma perdidas

econdmicas.

Otro punto a mencionar en la estandarizacion de procedimientos es documentar la
metodologia de calidad 9°S, y permitir su acceso de forma facil para los nuevos
colaboradores que se integren al area de servicio técnico, de esta forma se garantizara la

continuidad del proceso.
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Para alcanzar la calidad total en el taller deben seguirse los procedimientos de

forma ordenada y otorgdndole la importancia necesaria.

4.10.2. Calibracion de equipos de medicion del departamento de servicio técnico

La norma ISO 9001:2008, previamente estudiada en esta tesis nos encamina a

mantener estandares para ofrecer productos y servicios de calidad.

Uno de los puntos importantes en la ejecucion de las tareas de reparacion y
mantenimiento, es la utilizacién de equipos de medicion. Tomando esta referencia se
recomienda calibrar los equipos segun lo ordena la (Norma Internacional ISO 9001, 2008)
en su punto 7.6 “Control de equipos de seguimiento y de medicion” la frecuencia de
calibracion varia en funcién del uso, por lo que se recomienda hacerlo una vez por afio con

un proveedor calificado.

Al mantener todos los equipos del area de servicio técnico calibrados y con los
mantenimientos recomendados, los técnicos proporcionaran trabajos de calidad en las
reparaciones. De esta forma Diteca S.A. se asegura de cumplir normativas vigentes y

orientarse en ofrecer servicios de calidad alineados con la metodologia de calidad 9°S

4.11. METODOLOGIA DE MEJORA CONTINUA KAIZEN

La palabra Kaizen es una palabra japonesa KAl la cual significa “Cambio” y ZEN
que significa “Bueno”, al descifrar estas palabras se entiende que se debe realizar un

cambio para la mejora continua.
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La metodologia Kaizen nos ayuda a identificar las oportunidades de mejora,
optimizando los recursos. Esta metodologia esta asociada directamente con la metoddloga
9’S de calidad, debido a que el Kaizen comprende un cambio sustancial en los habitos de
los técnicos y la aportacién de ideas para la mejora continua. EI Kaizen los mantiene
unidos, genera grupos de trabajo enfocados en ofrecer servicios de calidad diferenciandose
del resto de empresas; generando un orgullo de pertenencia a una empresa que aplica la

mejora continua e involucrando a sus colaboradores de forma directa.

El Kaizen estd enfocado al reconocimiento de falencias en el taller, y a atacar
directamente a sus causas. Si bien es cierto se pueden notificar falencias para la correccion
por parte de los gerentes, también es cierto que muchas otras falencias pueden ser
corregidas por parte de los mismos colaboradores, eso es Kaizen; reconocer, actuar y

corregir, enfocandose en mejorar dia con dia.

La integracion de Kaizen con la metodologia de calidad 9°S de calidad en el taller
tienen como finalidad general desarrollar un mejor ambiente laboral el cual sin duda viene
acompafiado de mdltiples beneficios propias de la implementacion de estas metodologias.
Ademas de resaltar el aumento significativo de la productividad en la ejecucion de las

tareas diarias.

La relacion del ciclo Deming con el Kaizen y la metodologia 9°S de calidad, nos permite:

Planificar: Significa trazar objetivos que sean alcanzables, mediante la integracion
de todo el personal de taller, con esta planificacion sabremos a donde queremos llegar y lo

que queremos alcanzar.
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Hacer: En esta fase debemos realizar todas las actividades necesarias para alcanzar
los objetivos trazados en la planificacion, mediante la implementacion de la metodologia

de calidad 9°S, la cual aporta para mejorar el orden y la limpieza en el taller.

Verificar: Comprende la verificacion de lo implementado mediante inspecciones y
determinacion de problemas, significa estar atentos a cualquier desviacion de lo

planificado previamente.

Actuar: La ultima fase del ciclo Deming comprende la aplicacion de la mejora
continua “Kaizen” actuando de forma oportuna en la deteccion de problemas en el taller y

planteando ideas para la mejora.

En la anexo N° 7 se detalla un cronograma de implementacién de la metodologia de
calidad 9°S, el cual puede variar en funcion de la disponibilidad de todos los
colaboradores. No obstante es importante se involucre a todo a fin de que se garantice la

participacion colectiva y eficiente durante la implementacion de las 9°S de calidad.

4.12. INVERSION PARA LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE

CALIDAD 9°'S

Para realizar la implementacion de la metodologia de calidad 9°S de calidad en el taller de
Diteca S.A. es necesario el talento humano propio de la empresa, acompariado de ciertos

rubros econémicos.

La implementacion de la propuesta no debe verse como un gasto, al contrario en el
desarrollo de esta tesis se mostraron los resultados que se obtendrian al aplicar esta

herramienta en el departamento de servicio técnico.
114



4.12.1. Talento Humano para la implementacién de la propuesta

La implementacion de la metodologia de calidad 9°S requerira de la participacién

de todos los colaboradores del departamento de servicio técnico de la empresa. Este

ejemplo debe venir desde los altos mandos, seguido por los coordinadores de servicio y

luego involucrando al personal técnico.

4.12.2. Recursos econdmicos para la implementacién de la propuesta

Los recursos econdmicos para la implementacion de la propuesta se muestran en la

tabla N° 4. Se tomaron referencias de valores econémicos de

cursos de capacitacion y

medicién de ergonomia los cuales se encuentran adjuntos como anexos.

Tabla N° 4. Costeo para la implementacion de la propuesta

Elaborado por: Mauricio Torres

COSTOS APROXIMADOS PARA LA
IMPLEMENTACION

DETALLE

VALOR

Capacitacion al personal de taller

$ 3,500.00

Ergonomia en el lugar de trabajo

*Mediciones ergonémicas

$ 285.00

*Mesas moviles para consulta (X2)

$ 500.00

Aplicacion de las 3 primeras S

*Tarjetas para identificacion de componentes

$ 60.00

*Insumos de limpieza

$ 250.00

Sefalética

*Sefialética horizontal (Pintura)

$ 600.00

*Sefialética vertical

$ 340.00

Calibracién de equipos de medicion

$ 3,200.00

Documentos y registros

$ 100.00

Extras

$ 500.00

Total

$9,335.00
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Se realiza un recorrido por las instalaciones del taller, y se logré evidenciar los
aspectos negativos en cuanto al desorden y falta de limpieza en ciertas areas de
trabajo, asi mismo se observo la falta de uso de equipos de proteccion personal en
algunos colaboradores mostrando claramente desconocimiento o negligencia en su

proteccion personal.

Se realiza un compendio informativo de la metodologia de calidad 9°S y sus
herramientas aleadas como la metodologia Kaizen y el ciclo Deming necesarios
para obtener conocimientos relevantes en el disefio de la implementacion de la

metodologia 9°S aplicada al taller de Diteca S.A.

Con el disefio de la implementacion de la metodologia de calidad 9°S enfocada a
las necesidades actuales del taller de Diteca S.A. se busca solucionar problemas de

orden, limpieza y temas relacionados a la seguridad de los colaboradores.

Se analizan los recursos humanos y econdmicos necesarios para la implementacion
de la metodologia, destacando la importancia de la participacién de todos los
colaboradores del taller para obtencién de conocimientos teodricos-practicos vy, la

ejecucion de la metodologia.
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Se analizan los riesgos presentes en el taller y se propuso la implementacion de
sefialética horizontal y vertical para incentivar a los colaboradores al uso de equipos
de proteccion personal y minimizar los riesgos de accidentes laborales presentes en

el area de trabajo.

Se obtienen conocimientos importantes en temas de calidad y productividad, y su

importancia en las industrias que buscan ser mas eficientes y productivas.

5.2. Recomendaciones

Ejecutar de forma permanente la metodologia de calidad 9°S en el taller con la
finalidad de mantener todo siempre en orden y limpio presentando una excelente

imagen a los clientes internos y externos que visitan las instalaciones.

Impartir las capacitaciones sugeridas relacionadas a la seguridad de los técnicos
con la finalidad de minimizar los riesgos de accidentes laborales y aumentar su

desempefio en la ejecucion de las tareas diarias.

Realizar los trabajos de reparaciones y mantenimientos siguiendo los
procedimientos del fabricante a fin de mejorar la calidad del trabajo y la

disminucion de errores.

Difundir periodicamente la metodologia de calidad 9°S vy el significado del Kaizen
con charlas cortas que resalten los beneficios de la continuidad de la misma,
contribuyendo en la formacidn de habitos correctos de trabajo como la seguridad y

la ergonomia en la ejecucion de los trabajos.
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Difundir la metodologia de calidad 9°S a los nuevos colaboradores que ingresen al
taller, con la finalidad de que se mantengan alineados a una cultura de orden,

limpieza y autodisciplina dentro del departamento de servicio.

Inspeccionar de forma frecuente la implementacion de la metodologia y evidenciar

desviaciones de los objetivos para atacar directamente la causa raiz del problema.

Realizar la calibracién anual de los equipos de medicion y seguimiento del taller

para asegurar la calidad en las reparaciones de los equipos que se comercializan.

Cuidar las herramientas, equipos, vehiculos, uniformes y equipos de proteccién
personal que la empresa ofrece, los cuales son parte importante para la

productividad en el taller.
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ANEXOS

Anexo N° 1: Propuesta para implementar los puntos de encuentro
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Anexo N° 2: Cotizacion para medir la ergonomia en el lugar de trabajo

‘Y RITC 0990864206501

. S— EANZINRT CI4 LTDA
T MBI ASFSOFIA Y CONSULTORIA EMPRESARIAL
 EEMITSCOs Direcc: Cdla. Urdesa Nerte calle 3era y Av. Primers

Tel:4 2610713-1967387332

Guayaqul, 6 de Mayo de 2016

Safior
MAURICIO TORRES
KOMATSU ECUADOR
Pragenie.-
Proforma Mo, 020-2016

Oe mi consideracion:

Par medlo del presentes, pressntamos NUEsira propuSsta de |os Serviclos de Asesonia en Sagundad y
Zalud Deupacional:

FRECID | PRECID
APLICACION DERCRIFTION METODO UTILIZADD | CAKT. = TOTAL
IPUEETOE MEDICICHES EROCNOMICAS | RULAREEA 3 40 §izm
POETURA FORZADA
IPUEETOE MEDICICHES EROCNOMICAS | DCRAS 3 545 § 135
MCVIMEENTD REFETITIVO
DETOTAL ¥ =50
AT § 30
TOTAL § Z5ED

Maota: Los valores no incluyen movilizacion fuera de |a ciudad.

CONDICIONES DE PAGO

0% g2 anticipo, S0% 3 |3 entrega o2 los Informes.
VEALIDEZ OE L& OFERTA

Treints dias (30)

CONDICHONES.-

«  Seniciana ef frabajo desde [& canceiacion del anticipo
L Par g menas 2 sesianes de I:I"EDEII'D
GDEE-WEEJJDEEF'GGHBSGEHE\E.

Plazo de Enfrega del Trabajo 30 dias aproximagamente

Alentamente,

ING. KARINA VIZUETA M.
Al
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Anexo N° 3: Cotizacion para operacion segura de montacargas

Direccion: Alborada Tma elapamz 71586
\ Telf: (45120115
Celular- 0993152610
r 4
A

Correo electronico: capacitasecflgmail.com
. CAPACITASE Guayaqui, Ecusdor

PROPUESTA DE PROGRAMA DE CAPACITACION INTEGRAL EN MANTENIMIENTO
PREVENTIVO Y OPERACION SEGURA DE MONTACARGAS

Guayaquil, 17 de Mayo de 2016

Tenlg, Mauricio Torres
DITECA

Estimado Mauricio, es un gusto poder saludarte v agradecerte por tu gentileza al
facilitarnos parte de tu importante tiempo para revisar la presente propuesta de
capacitacion integral para los colaboradores que desempefian la tarea de
operacion de montacargas, la misma que tiene como cbjetivo aportar a la
organizacion en la mejora de temas generales como:

+ Seguridad del operador y del entorno
+ Cuidado de las Cargas
+ (Operacion Técnica

El programa cumple con los mds estrictos contenidos y procedimientos nacional e
internacionalmente aceptados. Dependiendo de las necesidades especificas de la
compafiia, se puede crear un programa personalizado que se adapte a la realidad y
necesidades, conscientes de que tanto los operadores como los equipos no se
pueden paralizar completamente en un modelo continuo de produccian.

El instructor posee una amplia experiencia técnica y andragogica con estudios de
grado en ingenieria mecanica y de posgrado en educacion, ademds de 6 afios
liderando programas de capacitacion en reconocidas empresas distribuidoras de
equipo pesado vy de izaje, garantizando un optimo proceso de ensefianza -
aprendizaje.

El curso tiene una duracion & horas académicas, se realiza para comodidad del

cliente en sus propias instalaciones en la modalidad tedrico-practica con la
metodologia “Aprender Haciendo™

ASESORIA EMPRESARIAL

CAPACITACION SEGURIDAD INDUSTRIAL

continla—
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Direccion: Alborada 7ma etapa mz 715 86

\\ Telf 045120115
Celular: 0993152610
r 4
A

Correo electrinico: capacitaseciligmail. com

. CAPACITASE Guayaqui, Ecuiador

PLANIFICACION DE LA PROPUESTA
Para la ejecucion adecuada de la propuesta se sugiere |a siguiente metodologia.

L ]

L]

Jormmada de capacitacion Teodrica: 4 horas académicas; 08:00 — 12:00 en
lugar seleccionado por el cliente (instalaciones propias)

o Pizarra acrilica

o Proyector

o Parlantes ambientales

lormada Practica: 4 horas académicas; 13:00 — 17:00 maximo en lugar
seleccionado por el diente, debera proveerse 1 o 2 montacargas con los que
realizan la operacion regularmente para trabajar sobre sus propios procesos

y equipos

DETALLES DE LA PROPUESTA:
La propuesta incluye:

L ]

- & & & & &

Instructor Principal

Material Bibliografico impreso

1 jornada (dia) de instruccion/grupo

Documentacion para inspecciones obligatorias (checklist)

Evaluacion Tedrico - Practica

Detalle de calificaciones obtenidas por los participantes

Informe final con conclusiones, recomendaciones y estatus de los
participantes

Certificado de Aprobacion o Asistencia al evento.

PROPUESTA DE VALOR DEL PROGRAMA:

L ]

Hasta 15 participantes por grupo, en un maximo de dos dias de capacitacion
los cuales pueden ser laborables o fines de semana

& HORAS ACADEMICAS por grupo

Los grupos se organizan de acuerdo a los requerimientos de produccion, de
una manera flexible que no afecte a la planificacion de la empresa

El valor normal por persona por un curso de 8 horas es de $85.00 + IVA por
participante, pero le ofrecemos un descuento exclusivo del 20% para grupos
de mas de minimo 12 participantes, dando como resultado un valor de
570.00 + IVA por participante.

ASESORIA EMPRESARIAL

CAPACITACION SEGURIDAD INDUSTRIAL

continua—
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Direccion: Alborada 7ma efapamz TI5#6
\ Telf: 045120115
Celular- 0993152610
r
r—

Comeo elecfronico: capscitaseciiigmail.com
CAPACITAS Guayaguil, Ecuador

[ T

¢ Los valores presentados son en exclusiva para clientes dentro de la zona
comprendida por los cantones: Guayaquil, Duran, Daule, Salitre, Milagro,
Maranjito, Posorja.

¢ El valor pactado para DITECA para un grupo de 12 participantes es de

SE40.004 VA, siendo este el minimo valor que se debe cubrir por el grupe
(hasta 12 participantes).

COMTEMIDO DEL PROGRAMA DE CAPACITACION INTEGRAL EN MANTEMINMIENTO
PREVENTIVO ¥ OPERACION SEGURA DE MONTACARGAS

El componente humano en la operacion segura del montacargas

MNormas de Seguridad Basica en el trabajo

Interpretacian de Etiquetas v lenguaje de seguridad dentra del montacargas

Accidentes, Incidentes, Actos inseguros, como reconocerios y evitarlos

Conocimiento pleno de los componentes mecanicos del montacargas

Lectura e interpretacion de medidores e indicadores

Principio de equilibrio y estabilidad del montacargas

Inspeccién preoperacional, reporte de inspeccidn diario

e L e

Evaluacion practica a los operadores en inspecddn preoperacional
10. Procedimiento de arrangue seguro del montacargas

11.Técnicas de Operacion de Montacargas y manipulacion de las cargas
12. Operaciones restringidas del montacargas, cargas peligrosas

13. Evaluacion practica en técnicas de operacion.

Para formalizar |la propuesta, por favor comunicarse a nuestros contactos:

Correo electronico: capacitassc@gmail.com
Teléfono mavil: 0933152610

CAFACTTACORTECMICA O OPDVALKIN SEELSFDAT Y
AT TERIME RTG 8 MAORTALIRRS PRCY, (34 Bl ORI

CAPACITACION . SEGURIDAD INDUSTRIAL
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C ESCUELA DE CONDUCTORES PROFESIOMALES ESPOL EP. |
CONDUESFOLT

Anexo N° 4: Cotizacion para curso de manejo defensivo

EDUCACION CONTINUA

SUTORRCUELA

CURSO TEORICO/PRACTICO
“MANEJO DEFENSIVO™

1. OBJEIVO:

El manejo defensivo es un factor clave para reducir de forma sistematica los
accidentes de fransito y por medio de esta capacitacion se busca que el conducior
reconozea los diferentes momentos y elementos gue intervienen en la segurdad wvial.

2. DIMGIDO A:

Empresas que cuenten con un pargue automotor como parte principal de sus
actividades.

Empresas gue suministren a sus colaboradores movilizacion las 24 horas,
mediante vehiculos de la empresa.

Empresas que den servicios de transporie mediante un pargue automotor.
Encargados de logistica y fransporte

Caonductores profesionales y no profesionales

3. CONTENIDO TEQORICO - PRACTICO:

Factores relativos al elemento vehiculo

Obligacion de los conductores de portar los documentos  habilitantes.
[(RGLOTTTSV).

Usoc obligatorio de los implemenios y accesorios que todo wehiculo debe
disponer (RGLOTTTSV).

Factiores gque intervienen en accidentes de transito

Factor humano, maquina, ambiente [(Condiciones atmosféricas desfavorables)
Analisis de zonas de peligro para el conductor

Estadisticas de accidentes de transito

Fallecidos, heridos, causas, tipos, hora de ccumencia.

Volumen de trafico, tipos de vias

Técnicas de manejo defensivo

Antes, durante y despues de la conduccion

Frenado de emergencia, controlado

ESPOL “Camnpus Gusivg Galindg”, Km 305 Via Perimetral, Séotina fe. 100, Aulss de Temologias
Fligina Web: wew. tonduespol. adues , Pacebook: condu.espoliecusts, Thwittzr: Sconduesipoien

continla—
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——
C ESCUELA DE CONDUCTORES PROFESIOMALES ESPOLERP. | |25 :«:/I/\I

A

&iF
EDUCACION CONTINUA alins
CONDUESPOLED l\:tr_jg
sUTORBEUELA
CURSO TEORICO - PRACTICO
“MAMNE.JO DEFENSIVO"™
EMPRESA: DITECA
INVERSION: $ 2.200,00 ( De 1 a 20 participantes )
FECHA ¥ HORA: A& definir
DURACION: 8 Horas. La asistencia es del 100%.
INSTALACIOMNES: ESPOL Campus Politécnico, Km. 30.5 via Perimetral

LA CAPACITACION INCLUYE:

EVALUACIONE PSICOSENSOMETRICA

En la que se evallan tanto la capacidad semsomefrica (sentidos), como la
psicomotriz (brazos y pies) de cada conductor, que permiten detectar aspecios que
puedan representar nesgo personal o resgo a terceros, influyendo en el rendimiento
laboral, social y patrimonio de la compania.

Carpetas y material didactico

Boligrafo CONDUESPOL

Refrigeros y Almuerzos

Vehiculos y materiales a utilizar en la capacitacion
Informe y sugerencias.

Certificados

Es imporiante mencionar, gue nuestros cursos son disefados de acuerdo a las
necesidades y actividades de nuestros clientes, con participacion activa, aplicacion directa y
practica de los contenidos.

BISMARCE CORMEIC B
ANALSTA EDUCACION CONTINUA

bcome

oy edu.ec  Telélomo: ZRSREIT - 09F0RETTET

ESFOL “Campus Gustava Galinda”, Kim 30.5 Via Perimetral, Séotina Av. 100, Aulss de Tecnologias
Figina Web: wew.tondusipol. eduec , Facebook: condu.espoliecuets, Thwittzr: Sconduesipoien
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Anexo N° 6: Analisis de la tarea segura

(CVA T ANALISIS DE LA 000015705 @@@

Sitiofugar N° OT relacionada: Fecha: O Nueva ATS =
Pagina
] O Ravision ATS o HEE
Trabajo Tarea/Procadimjanto:
UIbevalstion Previtad Ta m-_"(‘_ PT) B Z ;
Evaluar el riesgo £0Qué puede salir mal? ;Cuél seria la peor cosa que pudiese ocurnr si algo sale mal? jMateriales en el
lugar? ;Riesgos eléctricos? ,Riesgos explosivos? ;Hi i faquipos en buanas condiciones? ;Ruido
excesivo? ;L EPP adi do? ;Equipo asegurada e identificado? ;, Equipo critico alterado o bi-paseado?
Analizar/Reducir nesgo Analizar los riesgos identificados arriba para determinar como reducir los mismos
Actuar para aseg una op ion seg Tomar fas accl ias para asegurar que la tarea se haga de manera sequra. Sequir los procedimientos
[ ' e | IDENTIFICACION DE RIESGO ' = -
Alrededores Herramientas / Equipos EPP Requerido
(O lluminacién () Quimicos @] ‘:1' 1 Q (0 Gafas de seguridad ) Chaleco salvavidas
n
e S i & mano O Mg O Roparesistenten O Ram
- - o Slish () Opera con aire a prueba de fuego on
(O Trabajos encima : Congd O Andamio O Casco O Careta
O Caminos O Generador ;
() Areas punteadas O Extintor de fuego O Respirador O Guantes
O Cables O Escelerss ipo lava Amés de seguridad
) Resbalones/Caldas i o ) O Equipolavagjes O seg
O Clima ) Especial Hemamienta i ;
Muelle/agua o et eléctricalextensiones| O Calzado O Equipo de aire
o O oto inusual eléctricas ga Soguuriiad © Proteccién auditiva
O Uneasatovolale O Combustivles | (5 cyreyito : © Soodee 2 g:z?sammagﬁg
O Cablesenterrados ) Tuberias Interruptoriierra o )
enlerradas 00
Pruebas Notificaciones Riesgos Identificados
() Monitoreo de gases/Prueba de gases () Clienta(s) (] :.':nes‘llim (O Corto eléctrico (O Soldadura
© Benceno ©) Voltimetro O Autoridad Ambiental e O Excavacion © Aguaen hueco
O Oirse’ O Departamento de Bomberos ) Espacio confinado - g
s ) Supervisor sitio ) Otros © 0 i sl
Producto/Material Requerimientos Especializados-Personal Otros
O Corrosivo O Toxico O Soidador ) Procedimientos
CRbapeta © Frio ©) Operador de equipo O Consideraciones ambientales
Optipdatng O Soidos (Plomo) | O & o ; ;
Q' Liquido lidos ) mpleado temporal Inspecciones de equipos
O Particulas en ol ambiente ) Gas/Vapor O Otros O Desactivacion de equipo critico de seguridad
(asbesto, polvo) ~
O Otros
(3 Otros
OFFSETCOMPANY 5. - 20 BLOCKS 1 16 JULIO 2015 (Mo, 149%01- 16900) T 1601201 2/00
continua—
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Anexo N° 7: Cronograma de implementacion de la metodologia de calidad 9°S

Actividades a realizar

Semana
1

Semana
2

Semana
3

Charla introductoria de la metodologia de calidad 9°S

Identificacién de los problemas del departamento de servicio técnico

1. Implementacion de la metodologia de calidad 9°S en el departamento
de taller

1.1. Implementacion de Seiri - Clasificacion

1.1.1. Identificacion de componentes necesarios e innecesarios

1.2. Implementacion de Seiton — Orden

1.2.1. Ordenar todos los componentes y objetos necesarios, en funcién de
la frecuencia de uso

1.3. Implementacion de Seiso — Limpieza

1.3.1. Ejecutar la limpieza de bodegas y hangares de trabajo

1.3.2. Ejecutar la limpieza de los equipos del taller (Puente grua,
compresores, y demas herramientas

1.4. Implementacién de Seiketsu - Bienestar personal/Control Visual

1.4.1. Realizar una inspeccion de la aplicacién de las 3 primeras S de
calidad

1.4.2. ejecutar pausas activas, horarios recomendados 10:30 y 15:30

1.5. Implementacién de Shitsuke - Disciplina y habito

1.5.1. Evaluar el cumplimiento de normas y reglamentos de los
colaboradores

1.6. Implementacién de Shikari — Constancia

1.6.1. Evaluar la constancia de los colaboradores en la ejecucion de las
primeras 3'S de calidad

1.7. Implementacién de Shitsunkoku — Compromiso

1.7.1. Impartir capacitaciones en Seguridad Industrial

1.7.2. Impartir capacitaciones en manejo defensivo

1.7.3. Medir la ergonomia de los colaboradores del departamento de
servicio técnico y ejecutar las recomendaciones del profesional

1.7.4. Impartir capacitaciones en concientizacion de los riesgos presentes
en el taller

1.8. Implementacion de Seishoo — Coordinacion

1.8.1. Aplicar la mejora continua en la coordinacién de los trabajos que
se ejecutan en el departamento de servicio

1.9. Implementacion de Seido — Estandarizacion

1.9. Difundir el reglamento interno de la empresa a todos los
colaboradores del departamento de servicio técnico

Evaluar la correcta Implementacion de la metodologia de calidad 9°S en
el &rea de servicio técnico

Aplicar la metodologia Kaizen (detectar anomalias y corregir sus causas)
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