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1.1RESUMEN

La finalidad de este proyecto fue concientizar a cada una de las personas de cada uno de
los departamentos o areas involucradas de la empresa Camiones de los altos S.A. de C.V.
sobre el grado de relevancia que tiene sobre el tema estudio de tiempos y movimientos
dentro de la compafia empleando de un buen sistema para el control y analisis sobre el
mismo. El control del proyecto es aplicar la metodologia del estudio de tiempos, con el fin
de darle una determinacion a el tiempo estandar para llevar a cabo la implementacion de
las ayudas visuales actualizadas, las cuales ayuden a la mano de obra de la empresa a
poder realizar un trabajo de una manera eficiente y mas facil de llevar a cabo.

La empresa camiones de los altos S.A. de C.V. (Ortus) es encargada de todo aquel
mantenimiento de unidades de transporte personal que brindan un servicio nacional, con
base a esto se tomé un método andlisis de regresion, ya que era de la forma mas adecuada
para las operaciones que se efectlan dentro las areas de trabajo como bien llamadas nave
A, nave B, lubricantes, llantas y lavadero, las herramientas que utilice dentro de mi proyecto
fueron los crondmetros, libretas de anotaciones, boligrafos, herramientas de software para
la captura de datos calculadora y celular como base de captura de fotografia.

Con esta investigacion se resalta la importancia de la determinacién del tiempo estandar
gue se lleva dentro de la entidad en cada una de sus areas y gracias a ello se tiene el
conocimiento de las capacidades y limitaciones de la labor, llegando a su labor con una
mejor toma de decisiones puesto que es una empresa que brinda un servicio de alta
responsabilidad.

Como bien los principios que rigen este proyecto para el control de tiempo y movimiento
ayudara a la organizacion a realizar sus operaciones debidamente autorizadas a un tiempo
estandar

El trabajo realizado en esta residencia profesional ayudé a la entidad a emplear una
adecuada administracién de tiempos teniendo en cuenta el control de labor mano de obra

y movimiento hombre para minimizar tiempos y riegos laborales.
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CAPITULO 2 GENERALIDADES DEL ¢l

PROYECTO

INTRODUCCION

La oportunidad de realizar la Residencia Profesional en la empresa Camiones de los Altos,
S.A. de C.V., fue muy gratificante, toda vez que era una gran oportunidad para mejorar el
ambiente de trabajo a través del clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina,
que a través de la implementacion de la 5’s se obtuvo un cambio visible en el ambiente de
trabajo.

El corporativo Ortus Camiones de los altos S.V. de C.V es una empresa dedicada a la
satisfaccion de sus clientes, buscando constantemente la excelencia con integridad y
profesionalismo, dedicada el mantenimiento correctivo de unidades de transporte en

general, primordialmente enfocandose en gerencias de transporte publico.

Camiones de los altos S.V. de C.V es una entidad muy comprometida con su trabajo ya que
sus lineamientos cuentan con la manera correspondiente y tiene expectativas de
conocimiento en la entidad, pretende ser lider en el mercado en sus proyectos profesionales
y para esto el corporativo junto con ayuda del Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga
Aguascalientes fomentaran dar un paso adelante, realizando estudio de tiempos y
movimientos con el fin de tener una certeza en la planificacion y procesos de su desempefio
laboral en cuanto a su mano de obra y a si mismo lograr la competitividad frente a la
competencia. La empresa tiene que ser concreta en cuanto sus actos ya que para lograr
los objetivos se realizara un estudio de tiempos y movimientos en cada una de las areas de
trabajo.

Eso sera de una forma concreta ya que se llevara la optimizacién de recursos, entregando
unidades de trabajo a su tiempo y en forma garantizando la satisfaccion de su clientes y

compafiias asociadas con el fin de llevar el crecimiento empresarial.
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La empresa tiene las nociones del tema, saben que es un tema complicado, con la ayuda
de sus ingenieros, supervisores y trabajadores se trabajara de una forma adecuada para
lograr obtener datos certeros, ya que de lo contrario se pueden arrojar resultados errados.
Estamos conscientes que el propdsito de hacer el estudio es para que la empresa este
actualizada y preparada a la hora de tener que realizar un cambio ya sea por necesidad o

por conveniencia de labor.

Para ello las herramientas a utilizar seran basicas y de manera cotidiana como lo son

cronémetros, boligrafos, libretas de apunte y sobre todo la ayuda de software.

2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO
O AREA DEL TRABAJO EL ESTUDIANTE

La empresa ORTUS (Talleres de Mantenimiento del Grupo Estrella Blanca) se encuentra
ubicada en calle Juan Carlos #117 del parque industrial siglo xxi en Aguascalientes ags.

Esta empresa se dedica a darle mantenimiento correctivo y preventivo a los autobuses de
las diferentes gerencias del grupo estrella blanca ya que estas son varias. Como lo son
futura select, chihuahuenses, frontera, rojo de los altos, estrella blanca, linea verde y

argenta.

ILUSTRACION 1: IMAGEN DE LA EMPRESA FUENTE: LA EMPRESA
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Nace en 1974, cuando un Joven emprendedor incursiona en el ramo del transporte de
personal y de carga. Con su liderazgo y vision, se convierte en un empresario exitoso y
comienza la fundacion de Corporativo Ortus con la participacion de sus hijos. Con ideas,
proyectos y formas de administrar completamente nuevas, juntos trazan el rumbo y la
consolidacion de Ortus.

La empresa ORTUS, S.A. de C.V., esta registrada como una empresa moral, su giro es el
mantenimiento de autotransportes, cuenta con 35 trabajadores, dentro de los cuales la
mayoria son de mantenimiento y cuenta con areas administrativas, area de Llantas, Nave

Ay Nave B. El organigrama de la empresa es el siguiente:

Debemos recalcar que GEB entra en un selecto grupo de empresas mexicanas que
celebran 80 afios de crecer con México, transportando diario a miles de mexicanos.

Este proyecto de Implementacién de las 5'S, se llevd a cabo en la empresa Camiones de
los Altos, S.A. de C.V, en el area de Mantenimiento de la empresa, se inicid en esta area
por la importancia que reviste, toda vez que esta empresa se dedica a dar mantenimiento

a los camiones de la empresa Estrella Blanca.

Camiones de los altos S.V. de C.V
Corporativo Ortus
Significado: proviene del latin griego que significa subir en cuestion salida de sol.

Estrella Blanca surgid6 en 1940 a través de la Sociedad Cooperativa de Transportes
Nacionales del Centro Estrella Blanca, comenz6 operaciones con la ruta México-Querétaro;
para el afio de 1950 adquieren Transportes Chihuahuenses logrando llegar a los estados
del norte del pais, ademas ya cubrian la ciudad de Guadalajara.

En 1971 Transportes Frontera se une a Estrella Blanca logrando conectar con Monterrey,
Nuevo Laredo, Reynosa y Matamoros. En la década de los afios 90 una vision vanguardista
por parte de GEB permitio la creacion de Futura en 1992, la linea con mayor cobertura a
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colaboradores, preparandolos profesionalmente. Por esta razén surge la Universidad virtual
de GEB con el objetivo de que los trabajadores puedan concluir sus estudios y prepararse
dentro del campo del autotransporte, también cuentan con un simulador de manejo para

capacitar constantemente a los operadores.

Podemos mencionar que Estrella Blanca evolucioné a la par de nuestro pais tecnolégica y
socialmente bajo el lema: Unir a México, pues cuentan con una gran experiencia dentro del

mercado del autotransporte, agrupando a marcas de gran tradicion.

GRUPO
ESTRELLA BLANCA

ROio de los

/K F/FRONTERA

ILUSTRACION 2 GERENCIAS DE LAS LINEAS DE AUTOBUS
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MISION

Contribuir con la auto sustentabilidad de las empresas que integran el grupo, brindando

servicios de calidad para buscar ser los lideres en el mercado del transporte.
VISION

Ser lideres en cada segmento del mercado en el que participamos, incrementar el parque

vehicular sustancialmente y lograr un crecimiento horizontal rentable.

En grupo Ortus nos enfocaos en la satisfaccion de nuestros clientes, buscando
constantemente excelencia con la integridad y profesionalismo.

Somos especialistas en el ramo de transporte.

Trasporte de personal, transporte de carga, transporte publico, y de gran turismo. Nuestras
empresas ofrecen servicios especializados y personalizados de acuerdo a las necesidades

de nuestros clientes, con las tarifas mas competitivas del mercado.

Asi mismo, contamos con una amplia red de gasolineras, lo cual, junto con las empresas
de revitalizaciéon de llantas y nuestros propios talleres de servicio, nos permite ser

autosuficientes.

VALORES

Ante el dinamismo y la rapida evolucion de las industrias, nuestros valores son la base

sobre la que construimos nuestras acciones

Pasion.
Honestidad.
Y trabajo en equipo.
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AREA DE TRABAJO

La empresa Camiones de los Altos, S.A. de C.V., esta registrada como una empresa moral,
Su giro es el mantenimiento de autotransportes, cuenta con 35 trabajadores, dentro de los
cuales la mayoria son de mantenimiento y cuenta con areas administrativas, area de

Llantas, Nave Ay Nave B

Principalmente mi area de labor es produccion o bien de mantenimiento (talleres) ya que
es donde se especializa mi proyecto de toma de tiempos y movimiento correctivo. También
es el area de software, oficina que me proporciono la empresa para estar en comodidad a
hora de realizar mis avances.

Las areas a conocer y a ver estudios son:

Nave A: taller de reparacion de autobuses: gerencia futura selecta, frontera.

Nave B: taller de reparacién de autobuses: gerencias chihuahuenses, estrella blanca, rojo
de los altos, pacifico, hidrobus.

Lubricantes: general

Llantas: general

Lavadero: general.

DOMICILIO:

Camiones de los altos S.A. de C.V.

Juan Carlos #117 parque industrial siglo XXI
Aguascalientes, Ags.

449-925-10-25.
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ACTIVIDADES QUE DESEMPENO @'

2.3PROBLEMAS A RESOLVER

e Incrementar la productividad, aprovechar los espacios del area de mantenimiento

e Cumplir con las normas de calidad como son &reas especificas para las

herramientas

e Localizar en todo momento la ubicacion de cada uno de los insumos que se
requieren para el mantenimiento de los camiones

e Tener un stock de los insumos para un mes, para evitar que se detenga el
mantenimiento por este motivo.

e Capacitar a los trabajadores y sensibilizarlos en la implementacién de las 5’S para
gue ellos se sientan motivados a dar un buen servicio.

e Verificar el cumplimiento por parte de la empresa correspondiente al equipo de
proteccién personal.

e Verificar el nivel de cumplimiento por parte de los trabajadores respecto al tiempo
determinado en cada operacion segun el trabajo a realizar

e Conocer las necesidades de la empresa para poder ofrecerles la informacién mas
adecuada orientada a solucionar sus problemas.

e Comunicar los descubrimientos e innovaciones logrados en cada area de interés

relacionada con la prevencién de accidentes.
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2.4 OBJETIVOS (GENERALES Y ESPECIFICOS)

OBJETIVO GENERAL

El objetivo general de este proyecto, es implementar la metodologia de las 5’S en cada una
de las naves delos talleres de mantenimiento de la empresa Camiones de los Altos, S.A.
de C.V., iniciando en el area de mantenimiento, con el fin de lograr un ambiente de trabajo
productivo y que el personal se sienta motivado en su trabajo. Y elaborar o establecer
propuestas de mejora de métodos y determinar los tiempos estandares en que se realiza
las actividades del area de produccion mecanica, area de llantas, carroceria, lubricantes y
lavado del corporativo “Ortus™ Camiones de los altos S.A de C.V.

Para poder incrementar la productividad de mano de obra en produccion o servicio de los
talleres a través de un estudio de tiempos y movimientos.

OBJETIVO ESPECIFICOS

e Capacitar al personal con la metodologia de las 5’S para la implementacion y
mantenimiento de dicha metodologia,

e Elaborar propuestas de mejora de métodos y determinar los tiempos estandares en
gue se realiza las actividades del area de talleres de mantenimiento

e incrementar la productividad de mano de obra en produccion o servicio de los talleres
a través de un estudio de tiempos y movimientos.

2.5 JUSTIFICACION

La metodologia 5'S forma parte fundamental en la calidad, esta integra 5 conceptos
importantes, en los cuales los trabajadores como la propia empresa pueden lograr unas
condiciones adecuadas de trabajo para asi ofrecer un mejor servicio de calidad.

La elaboracion de este proyecto de la implementacion de la metodologia 5's en la empresa
Camiones de los altos S.A de S.V, es porgue cuenta con algunas areas muy dafiadas en el

TECNOLOGICO
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ordenamiento como en la clasificacion de cosas al igual que en la limpieza, lo que la forma
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de ayudar a mejorar es sobre la implementacion de dicha metodologia,

El estudio de tempos y movimientos es un proyecto bueno para la empresa, gracias a eso
se lograra reducir los tiempos y movimientos incensarios, ademas de que en la empresa no
acostumbra a este tipo de procedimiento cotidianamente, se realizara detalladamente para
mejorar en el dia a dia

Como delimitaciones de mi proyecto tomare las naves de los talleres en los que se estan
registrando todas las actividades que se realizan y sobre todo tomando el estudio de los
tiempos y movimientos que realiza cada una de la mano de obra, también se estan tomando
en cuenta que en base a este trabajo se reduciran tiempos, minimizaran costos y sobre
todo la ergonomia de los trabajadores sera de mayor comodidad para tener una entidad
eficiente, asi mismo concientizar al personal de la manera correcta de su trabajo y evitar
riesgos que pueden dafiar su salud, todo esto para ser una empresa competitiva y sobresalir
en el mercado.

Marc /
é EUE G I Rgopele

llustracion 5: AUTOBUS MUESTA.
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CAPITULO 3 MARCO TEORICO

3.1 MARCO TEORICO

FUNDAMENTO TEORICO

Se mencionan las terminologias a las que hace referencia la investigacion, asi como
investigaciones y analisis realizados previamente por conocedores del mantenimiento
correctivo y preventivo, a su vez el conocimiento adquirido a lo largo de la carrera de

Ingenieria en Gestibn Empresarial.

INSTRUCCIONES DE TRABAJO

Este ensayo se describe cada paso las actividades que se van a realizar en algun trabajo
de mantenimiento, con este proyecto se debe explicar de manera clara y mediante el uso
de un lenguaje sencillo y claro trabajador, con estas de esta manera se evitaran confusiones
en la manera de desempenfar funciones establecidas en ella.

La implementacion de las 5S en el area de trabajo debe contener cada uno de los
lineamientos de seguridad, asi como el equipo de proteccion que se debera usar al
momento de su ejecucion, asi se evitara dafios a la salud del trabajador.

Con estas medidas se tratara de limitar las responsabilidades y restricciones, y se definen

los lineamientos y estandarizaciones de la empresa.

REQUERIMIENTOS PARA REALIZAR UN ESTUDIO DE TIEMPOS

Para obtener un estandar es necesario que el operario domine a la perfeccion la técnica de
la labor que se va a estudiar.

El método a estudiar debe haberse estandarizado

El empleado debe saber que esta siendo evaluado, asi como su supervisor y los
representantes del sindicato

El analista debe estar capacitado y debe contar con todas las herramientas necesarias para
realizar la evaluacion

TECNOLOGICO
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El equipamiento del analista debe comprender al menos un cronémetro, una planilla o

formato impreso y una calculadora. Elementos complementarios que permiten un mejor I
analisis son la filmadora, la grabadora y en lo posible un cronémetro electrénico y
una computadora personal.

)
él

MEDICION DE TRABAJO

Es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado
en llevar de ejecucion a cabo una tarea definida efectuandola segun una norma de
ejecucion preestablecida.

TIEMPOS MUERTOS:

Se refiere a un periodo de tiempo durante el cual hay un cambio en la variable manipulada
pero que no produce ningun tipo de efecto en la variable de proceso: el proceso aparece
como “muerto” por algun tiempo antes de mostrar su respuesta. Con la aplicacién de este
proyecto dentro de la empresa se espera detectar cuales son los principales riesgos a los
gue estan expuestos los trabajadores, al tratarse de un taller mecanico hay muchos tipos
de riesgos a los cuales estan expuestos el personal de trabajo, principalmente el mayor
riesgo se encuentra en el trabajador ya que casi nunca sigue las indicaciones que la
empresa le da, al no contar con su equipo de trabajo completo y muchos de los accidente
ocurren frecuentemente por descuidos de los trabajadores, se pretende que los
trabajadores acaten las reglas dentro de la empresa y cuenten con su equipo de seguridad

completo.

ELIMINAR O REDUCIR LOS MOVIMIENTOS INEFICIENTES.

El estudio de movimientos es el analisis cuidadoso de los diversos movimientos que
efectda el cuerpo al ejecutar un trabajo. Su objeto es eliminar o reducir los movimientos
ineficientes, y facilitar y acelerar los eficientes. Por medio del estudio de movimientos, el
trabajo se lleva a cabo con mayor facilidad y aumenta el indice de produccion.
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ERGONOMIA.

conjunto de conocimientos cientificos destinados a mejorar el trabajo, y sus sistemas,
productos y ambientes para que se adapten a las capacidades y limitaciones fisicas y
mentales de la persona, segun la Asociacion Internacional de Ergonomia.

Estos tres puntos fundamentales para el buen funcionamiento de la empresa con la
capacidad de mejorar el desempefio laboral y evitando riegos de salud.

HISTORIA DE LAS METODOLOGIAS 5S

JAPON PERIODO 1940-1960

Japdn se opone a lo establecido por el gobierno de Estados Unidos, pues no estaban
dispuestos a dejarse controlar por este pais, por ello se sucinta importantes batallas y
sucesos del conflicto armado entre estas dos naciones, como el ataque a Pearl Harbor,
pero entro otros hechos el mas importante e impactante fue el ataque devastador de las
bombas atomicas a los poblad

os de Hiroshima y Nagasaki por mandato del entonces presidente Harry Truman, lo cual
puso punto final a la guerra por el temor de mas ataques atomicos.

Una vez esos poblados totalmente destruidos el mismo presidente Truman ordena apoyar
econémicamente a Japén, sin embargo, el recurso econémico no llegaba ni a la mitad de
la destruccion

El concepto surgi6é en Japon, en un contexto por Segunda Guerra Mundial, en el que el pais
Japon enfrentaba un cuadro de destruccion tras perder el conflicto junto con los otros paises
del Eje.

El método de las 5S es una técnica de gestion originaria de Japdn basta en cinco principios
o fases muy sencillas, que comienzan por S (en japonés) y que son las que dan nombre al
método. Su origen esta en 1960 en la ciudad de Toyota y su objetivo era conseguir lugares
de trabajo que estuviesen mejor organizados. Para ello se basa en dos principios basicos:

el orden y la limpieza.

TECNOLOGICO
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llustracion 6: 5S

QUIENES FUERON FUNDAMENTALES PARA LA METODOLOGIA DE
CALIDAD 5S
SHIGEO SHINGO

Fue un ingeniero industrial japonés conocido por su influencia en el sector industrial
productivo, gracias al desarrollo de conceptos que contribuyeron en el mejoramiento
operacional de empresas japonesas e internacionales a lo largo del siglo XX.

Nace en 1909 y muere 81 afios después, en 1990. Se crio y desarrollé su carrera en Japon,
y luego tuvo una influyente presencia profesional en los Estados Unidos. Shingo es
considerado un lider mundial en teorias y practicas manufactureras e industriales.
Comienza a trabajar con Toyota a partir de 1969, después de experiencias satisfactorias
con empresas como Toyo y Mitsubishi durante los afios 50.

La funcién inicial de Shingo en Toyota fue reducir los tiempos de produccion en la etapa de
instalacion de dados, tiempos incrementados a causa de errores humanos y mecanicos.
El ingeniero desarrollé una técnica a través del andlisis operacional que permitié reducir los
tiempos de produccion. Shingo desarrollaba sistemas que minimizaran el error humano y
brindaba cualidades a la maquinaria para un ensamblaje preciso.

La efectividad de sus conceptos y aplicaciones llevo a Shingo a Estados Unidos, gracias a
la ayuda de un norteamericano que también se encargd de traducir sus articulos y libros al

inglés.

NACIONAL DE MEXICQ

TECNOLOGICO




INSTITUTO TECN()L(]GIC[)®
de Pabellon de Arteaga

¢ 7‘\ TECNOLOGICO
\ TEC 7& NACIONAL DE MEXIcd

Juntos llevaron por primera vez las ideas de Shingo a Occidente a través de la consultoria @I

)
’%I

privada. De igual manera, Shingo pudo exponerse ante auditorios universitarios
norteamericanos.

“Mejoramiento generalmente significa hacer algo que nunca hemos hecho antes”.

“El tipo de desecho mas peligroso es el desecho que no reconocemos”.

‘Lean es una forma de pensar, no una lista de cosas que hacer”.

llustracion 7: SHINGEO SHINGO

EDWARDS DEMING

Esta aparentemente sencilla persona juega un papel de gran importancia para Japon, el
estudio y se dedico al control estadistico de la calidad, debido a problemas sobre la 2da
guerra mundial se dejaron de lado muchas ideas de esta persona acerca de la calidad y
algunos otros. Las ideas de este personaje Japon las aprovechd, pues vieron en los trabajos
de este estudioso el motor de arranque de la catastrdfica situacion en que habia quedado
su pais tras el ataque militar mas grande. Japon aprovecho lo que Estados Unidos habia
desaprovechado, convirtio sus estudios en eje de su estrategia de desarrollo. En 1950 la
JUSE (Union de cientificos e ingenieros japoneses) invito a Deming al pais para que hiciera
unas conferencias sobre el control de la calidad, este personaje es sin duda el primer gran
paso para la restauracién de Japoén.
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"Nadie puede adivinar las pérdidas futuras debidas a un cliente insatisfecho. El coste de
sustituir un articulo defectuoso en la linea de produccion es bastante facil de estimar, pero
el coste de un articulo defectuoso que llega a un cliente desafia las medidas.”

) William Edwards Deming
Estadistico

1900 - 1993

llustracion 8: EDUARDS DEMING

JOSEPH MOSES

Importante facto para la restauracion de Japon, nace en Rumania en 1904 y es otra de las
grandes figuras de la calidad. Se traslada a Minnesota en 1912. Es contemporaneo de
Deming. Después de la Il Guerra Mundial trabajé como consultor. Visita Japén en 1954 y
convierte el Control de la Calidad en instrumento de la direccion de la empresa. Imparte su
conferencia sobre: “Gestion Sistematica del Control de Calidad”. Se le descubre a raiz de
la publicacion de su libro, desechado por otras editoriales: “Manual de Control de Calidad”.

“Sin un estandar, no hay una base légica para tomar una decision o actuar .
“El establecimiento de metas se ha basado tradicionalmente sin un estandar, no hay una
base logica de tomar una decision o actuar”

Joseph M.
Juran

(1904-2008)

llustracion 9: JOSEPH JURAN
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Es el representante emblematico del movimiento del control de calidad en Japon, logra

entrar a la JUSE, entre otras cosas crea el diagrama de Causa-efecto para el estudio de

los problemas.

“El control de calidad comienza y termina con la capacitacion”
“El control de calidad es aplicable a cualquier tipo de empresa...’
“Las ideas de control y mejora a menudo se confunden entre si “

La contribucién méas importante del Dr. Taguchi, ha sido la aplicacién de la estadistica y la

ingenieria para la reduccién de costos y mejora de la calidad en el disefio de productos y

procesos de fabricacion.

Con grandes mentes del lado de Japdn y sobre todo con la influencia de Deming, esta
nacion aprovecho sus ensefianzas, solo pasando unos afios su productividad se mejora y

se refuerza aceleradamente, sin duda Estados Unidos beneficié a Japon casi tanto como

lo destruyo.

KAORU ISHIKAWA

lustracion 10:KAORU ISHIKAWA

GENICHI TAGUCHI
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Dr. Genic éﬂl
January 1, 1924 — June 2, 2012

llustracion 11:GENICHI TAGUCHI

“La calidad es la pérdida que un producto causa a la sociedad después de ser

entregada... ademas de las pérdidas causadas por su funcion intrinseca."

FASES DEL METODO DE LAS 5S

Como su propio nombre indica, este método japonés esta compuesto por cinco fases en

las que se llevan a cabo una serie de acciones:

CLASIFICACION (SEIRI)

Esta primera técnica del método de las 5S se resume en separar lo innecesario. Asi, con el
objetivo de eliminar del espacio en el que se desempefia el trabajo todo aquello que no sea
util, se debe llevar a cabo una clasificacion de los objetos y elementos presentes en el lugar
de trabajo.

Eliminar todo lo innecesario liberara espacio y ahorrara tiempo de produccion dedicado a

buscar las herramientas o limpiar la zona de trabajo.
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ORDEN (SEITON)

Tras la clasificacion, encontramos el orden. El concepto principal de esta técnica es la de
determinar lo que no es necesario. Es decir, una vez eliminados los elementos u objetos
gue no son obligatorios para desempefiar correctamente el trabajo, deben ordenarse
aquellos que si se han considerado como imprescindibles.

Al igual que la anterior, esta técnica ayudara a ser mas rapido a la hora de encontrar las

herramientas necesarias, asi como en una gran claridad a la hora de abordar el trabajo.

LIMPIEZA (SEISO)

La necesidad de suprimir la suciedad es el motivo principal de que la limpieza esté incluida
dentro de las 5S. Mejorar el nivel de limpieza de los lugares de trabajo y alrededores
reducira, entre otras cosas, los accidentes de trabajo, aumentando exponencialmente la
seguridad.

Del mismo modo, la calidad de la produccion se vera directamente afectada por la mayor o

menor limpieza del lugar de trabajo.

ESTANDARIZACION (SEIKETSU)

La estandarizacién gira en torno a la necesidad de sefalizar anomalias. Con la intencion
de prevenir que surja el desorden y la suciedad (ya eliminados mediante las técnicas
anteriores) en el lugar de trabajo, es necesario establecer estrictas normas vy
procedimientos.

Unicamente a través del establecimiento de consignas relacionadas con la estandarizacion
de los métodos de trabajo y favoreciendo la gestion visual se permitira un mantenimiento
del orden y limpieza; asi como de una mayor velocidad en la toma de decisiones. De este

modo, todo ello incidira positivamente en la productividad.

TECNOLOGICO
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DISCIPLINA (SHITSUKE)

La técnica de la disciplina se centra en el hecho de seguir mejorando. La situamos en el
final de la lista, precisamente porque ha de aplicarse después de las técnicas anteriores.
La disciplina rigida permite sacar el maximo partido al resto de elementos que conforman
las 5S, pues facilitan su aplicacion rigurosa y efectiva. EI mantenimiento de la disciplina ird
en estrecha relacion con la necesidad de aplicar un riguroso control del sistema en su
aplicacién; asi como un seguimiento continuo de la productividad.

Como puedes ver el método de las 5S es una técnica de muy facil aplicacién, pero de
enormes resultados. No obstante, hay que destacar que se trata de un método que tiene
gue ser de seguimiento estricto y liderado por personas rigurosas, con capacidad de
observacion y mente analitica.

De hecho, en su rigurosidad radica su éxito para reducir tiempo y energia al realizar una
tarea, en mejorar la moral del trabajador y hasta en evitar en accidentes laborales. ¢Te
atreves a llevar a cabo esta metodologia japonesa en tu empresa? jInténtalo y mejora la

productividad y eficiencia de tus trabajadores!

¢PARA QUE SIRVE LA METODOLOGIA DE LAS 5S?

Las 5S incluyen métodos para gestionar los activos (personal, instalaciones y equipos) que
brindan soporte a las operaciones (flujo de informacién). Los principales logros que puedes
obtener con la implementacién de las 5S en una empresa son:

Mejora la productividad a través de la eliminacion de la Muda (desperdicio).

Garantizar la seguridad y satisfaccion de los empleados.

Contribuir a la satisfaccion del cliente.

Incrementar la rentabilidad.

TECNOLOGICO
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Tiempo estandar.

El estudio de tiempos es una técnica de ingenieria que permite determinar el tiempo
estandar de un proceso, considerando los factores externos que pueden influir en la
ejecucion de este y, teniendo en cuenta que ese es el primer requerimiento que se debe
cumplir para desarrollar el proyecto.

Los estandares de tiempo establecidos con precision permiten incrementar la produccién y
eficiencia del equipo y personal operativo. También, la determinacion de tiempos estandar
permite ser la base para poder costear los productos realizados en una planta. El
procedimiento del estudio de tiempos debe involucrar el informar a los operadores lo que
se va a realizar y el objetivo del estudio. Esto se lo realiza para tratar de evitar cambios en
el comportamiento de los operadores con respecto a la velocidad y forma en que realizan
cada tarea. A pesar de esto, se decidid que los supervisores de produccidn verifiquen
aleatoriamente que los operarios se encuentren aplicando el método correcto y estén
trabajando como normalmente lo hacen, durante la toma de datos.

RITMO DE TRABAJO

Es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de
trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones
determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar
la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida.

Factores que influyen en el ritmo de trabajo.

« Variaciones en la calidad de los materiales

» Eficiencia de los equipos

* Variaciones en la concentracion de los trabajadores

« Cambios de clima y medio ambiente (temperatura, luz, etc.)

» Estado de animo

TECNOLOGICO
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DIVISION DEL TRABAJO. @I
Esta consiste en la fragmentacion de las tareas necesarias para la produccion de un bien o

servicio, las cuales se reparten entre una serie de individuos, habitualmente, en base a su
fuerza, capacidad, especialidad o naturaleza. Con el tiempo, la division del trabajo permitio
el incremento de la productividad en determinadas tareas mediante la especializacion, asi
como el desarrollo de las sociedades.

Ventajas e inconvenientes de la division del trabajo

Entre las ventajas de la division del trabajo:

e Incrementos de la productividad.

e Mayor calidad en el producto o servicio.

e Menores costes en la produccién.

« Facilidad para el desarrollo tecnologico.

e Mejora de la calidad de vida del trabajador.

Por otro lado, las desventajas de la division del trabajo que podriamos destacar son:

« Monotonia de la vida del trabajador.

e Frustracion por la repeticién continua de tareas.
« Menor conocimiento técnico.

e Mayor dependencia con el empleador.

o Destruccion del espiritu creativo
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Dentro del estudio de movimientos hay que resaltar los movimientos fundamentales, estos
movimientos fueron definidos por los esposos Gilbreth y se denominan THERBLIGSs, son
17 y cada uno es identificado con un simbolo grafico, un color y una letra o sigla:
SIMBOLO NOMBRE ABREVIACION COLOR
C O Buscar Sh MNegro
—
C_ O_ ) Encontrar F Gris
— Seleccionar St Gris peda
PR Asir G Rojo
A Sostener H Ocre dorado
N Transportar
Bt Camga TL Verde
? Colocar en
Posicion F s EL
# Ensamhblar Violeta
DNy 5 Usar Morado
+F Desmontar DA Lila
O Inspeccionar I Ocre tostado |
Preparar
6 ol AR PP AzZul celeste ‘
P Soltar o
Carga RL Cammin
G . Desplazarse ;
sin carga TE Aceituna
C Descansar por :
"L agotamiento R Hazmnia
Demora 3
o <= T EtablS uD Amarillo |
: Amarillo
L~ Demora Evitable AD amarlig
[i-‘*} Planificar Pn mMarron
Figure ltabla de THERBLIGs
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CAPITULO 4 DESARROLLO

DESARROLLO.

A continuacion, se tratard de describir a los puntos principales de la metodologia o
desarrollo del proyecto, en los cuales se especifican las fallas y se muestran las mejoras,
asi como algunos aspectos generales que se analizaron con la finalidad de mejorar la areas
de la empresa en las que se trabajoé.

Mala aplicaciéon de 5s

Encontramos las areas de los talleres de mantenimiento descuidadas y sucias con

herramienta y material fuera del area respectiva.

ETAPA 1. ANALISIS DE LAS CAUSAS ACTUALES POR LAS CUALES SE GENERAN
LAS PERDIDAS DE TIEMPO Y ACCIDENTES

la causa principal de las pérdidas de tiempo principalmente es el desconocimiento de la
implementacion de 5s los trabajadores desconocen estas técnicas. Esto conlleva a un taller
sucio y desordenado o lo que siempre hay que buscar alguna herramienta o material ya
gue no hay un area especifica de ella

con este proyecto se busca ofrecer a la empresa acciones de mejora para la productividad
del area de mantenimiento, la reduccién de accidentes en ella y la mejora continua de la

calidad de los trabajos

ETAPA 2. DETECTAR AREA DE MEJORA

El 4rea de mejora de este proyecto es las areas de las naves de la empresa donde se
prestan los servicios de mantenimiento cuando empecé, el proyecto nos dimos cuenta que
el personal de la empresa desconocia las 5s este método les fue explicado para poder
aplicarlo en cada area de cada nave. No se contaba con mesas de trabajo en orden con la
herramienta marcada en cada lugar los espacios estaban llenos de cosas inservibles

Los trabajadores no contaban con equipo de seguridad personal

TECNOLOGICO
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ETAPA 3. DETECTAR PROBLEMAS POTENCIALES.
Los problemas potenciales que afectan a las naves de mantenimiento son el desorden la

limpieza y el que no hay registro de tiempos definidos para los diferentes trabajos que se
realizan, con el proyecto se quiere recaudar los datos para poder tomar decisiones de como
determinar el tiempo de cada mantenimiento teniendo en su lugar los materiales requeridos
y la herramienta solicitada también contar con un stock en almacén para no detener los

trabajos a realizar algun trabajo

ETAPA 4. DEFINIR EL OBJETIVO DE MEJORA.
El objetivo de mejora sera que con la aplicacion de las 5S estas traeran muchos cambios

en el &rea operativa ya que se no se cuenta con la informacion adecuada.

También con la toma de tiempos a la hora de los trabajos de mantenimiento se recaudara
la informacién del tiempo destinado a cada trabajo, asi tratando de tener un patrén y poder
exigir el cumplimiento del trabajo en tiempo y forma ya que los autobuses tienen que

presentarse en la central en un horario especifico

ETAPA 5. PLANEAR Y DAR PRIORIDAD.

La planeacién de los trabajos a realizar se determiné con el tipo de trabajo y el tiempo de
salida de cada unidad ya que ellos trabajan con tiempo. Las prioridades de estos trabajos
seran en reparaciones mayores y campafas de correctivos

También de determino una estrategia de prioridades de areas ya que los primeros
trabajos serian reparaciones mecanicas, imagen (pintura y laminado), llantas, lubricantes
y por ultimo lavadero

Se realiz6 inspecciones regulares en las areas de las naves para ver la evolucién de la
implementacion de 5S para pedir y recordarles que no se hiciera caso omiso de los
lineamientos que se van a establecer

TECNOLOGICO
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CAPITULO 5 &l
RESULTADOS

5.1 RESULTADOS
Se muestra a continuacién las areas que se logré cambiar visualmente, por la

implementacion de las 5’s. Es importante indicar que la actitud de los trabajadores cambio

favorablemente, que cada uno cuida su espacio laboral, con la limpieza.

Area de llantas

Antes Despues

Descripcion antes de la implementacion: Se | Descripcién después de la
encontrd llantas que ya no eran de uso, todas | implementacion: Se retiraron las llantas de
desordenadas que estorbaban al estirar las | ese lugar asignandoles uno cerca del almacén
mangueras del comprensor. para cuando se tenga que hacer un cambio no
se batalle y sea rapido.

Conclusion: La clasificacion y orden son importantes para tener solamente lo necesario y no
obstruir en el area de trabajo.

Tabla 1:Area de Llantas
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Area de Alineacion y Balanceo

Antes

Después

Descripcion antes de la
implementacién: Las lineas amarrillas
estaban muy desgastadas por lo cual se
decidi6 remarcar al igual que retirar
basura y tornillos que no servian.

Descripcion después de la
implementacién: Se remarcé las
lineas amarillas como la base donde se
sube camioén, la pintura azul no se
remarcO porgue no se contaba con el
recurso ya que sale muy caro porque es
pintura especial.

trabajador.

Conclusion: Es muy importante tener los espacios limitados para seguridad del

Tabla 2: : Alineacion y Balanceo
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NACIONAL DE MEXICQ

s |




INSTITUTO TECNOL(]GIC{!@
de Pabellon de Arteaga

TEC

TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICQ

<

s

Mesa de trabajo en el area de llantas

Antes Después

WL ZE
(Y2

Descripcion antes de la implementacion: | Descripcién después de la
Habia objetos arriba de la mesa de trabajo | implementacion: Se delimito la mesa de
como en un lado y en el suelo, y su area no | trabajo, se clasifico y ordeno las herramientas,
estaba delimitada. se limpié la mesa de trabajo para una mejor
vista.

Conclusion: La delimitacion de la mesa ayuda a un mejor control visual, asi como
ordenamiento y limpieza para tener un mejor lugar de trabajo.

Tabla 3:: Mesa de trabajo en el area de llantas
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Area de herramientas
Antes Después

Descripcion antes de la | Descripcién después de la
implementacién: En este lugar del | implementacion: Se clasifico y ordeno
area no tenia una ordenacién vy |las herramientas al igual que se di una
clasificacion en las herramientas, no | limpieza tirando todo lo que no es
contando con la limpieza necesaria. necesario.

Conclusion: La clasificacion y ordenacion del area ayuda a tener un mejor control

y asi una zona de trabajo mejor.
Tabla 4:Area de herramientas




INSTITUTO TEGNOL(’]GIC{)®
de Pabellon de Arte =
aga ;5,"5‘\ TECNOLOGICO
T E C lﬁ NACIONAL DE MEXICQ

Control de registro del mantenimiento de llantas I
Antes Después
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Descripcion antes de la | Descripcion después de la
implementacion: En la oficina del area | implementacion: Se ordenaron las
de llantas estaba muy desordenada y | carpetas de una manera correcta al
sucia con objetos personales como | igual se limpio la oficina para tener una
botellas entre otros. mejor vista.

Conclusion: Mediante la organizacion, el orden y limpieza se logra un mejor lugar

de trabajo ya que se obtiene mejor imagen ante los clientes.
Tabla 5:Control de registro de mantenimiento de llantas
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Herramientas de alineacion
Antes Después
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Descripcion antes de la | Descripcion después de la
implementacion: En este lugar del | implementacion: Se delimito las tablas
area donde estan las tablas de | de conjuntos al igual que los tambos de
conjuntos no contaba con su | aire, para asi tener un mejor control

delimitacion. visual.

Conclusion: La delimitacion de las tablas de conjuntos ayuda con un mejor
control visual igual dandole seguridad al personal.

Tabla 6:Herramientas de alineacion
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Patio de trabajo de llantas
Antes Después

-
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Descripcion antes de la | Descripcién después de la
implementacién: En esta zona del |implementacion: Se retird la alacena
area contaba con una alacena de | paraen ese lugar poder acomodar rines
herramienta que no era util al igual en el | al igual que se instalardn unos carretes
fondo del grafico se ve que estaban | para las mangueras del comprensor y

llanta lo cual no era su lugar. asi que no esté tirados por todo el piso
y sea mas factibles para el uso del
trabajador.

Conclusion: Es importante tener buena limpieza y ordenamiento para contar con
un buen control visual.

Tabla 7:Patio de trabajo de llantas
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Otro aspecto del area de trabajo de llantas
Antes Después

Descripcion antes de la | Descripcion después de la
implementacién: En este lugar existe | implementacién: Se retiré la prensa ya
una prensa que no se tiene |que era algo innecesario en la zona
funcionalidad. para poder tener una vista mejor del
area.

Conclusion: Es importante desechar lo innecesario de las areas para lograr tener
un mejor ordenamiento y espacio de trabajo.

Tabla 8:0tro aspecto del area de trabajo de llantas
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Patio de area de llantas

Después

Descripcion antes de la
implementacién: Como se observa en
los graficos que la guarnicion de la
banqueta estaba muy despintada al
igual que el piso.

Descripcion después de la
implementacién: Se pintd la
guarnicién para dar una mejor vista a el
area de las llantas. EL piso no se pudo
pintar en este momento ya que lo
cotizaron muy caro.

del area.

Conclusion: es importante tener pintado las zonas peligrosas para la seguridad

Tabla 9:0tro aspecto del area de trabajo de llantas
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Mesas de Trabajo

Antes Después

Descripcion del area antes de la | Descripcion del area después de la
implementacién: En esta zona del | implementacion: Se limpio,
area no se contaba con una buena | seleccionando las cosas necesarias de
calificacion ni ordenamiento  de | las innecesarias para asi desecharlas,
materiales, existian cosas que no se | teniendo un mejor ordenamiento en las
usaban. mezas de trabajo.

Conclusion: Los materiales fueron ordenado y clasificados haciendo una

limpieza para un mejor control visual.
Tabla 10:Mesas de trabajo
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Otro aspecto de mesas de trabajo

Después

Descripcion del area antes de la
implementacion: En este lugar del
area existian cosas innecesarias que
no se usaban y no daba un buen control
visual ya que todo estaba desordenado.

Descripcion del area antes de la
implementacion: Se clasificaron las
cosas necesarias de las innecesarias
para asi tirar lo innecesario para tener
un buen orden, también se limpiod.

Conclusion: Es necesario mantener una zona del area de trabajo limpia para que
los trabajadores se sientan en un buen ambiente laboral.

Tabla 11:0Otro aspecto de mesas de trabajo
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Alacena de herramientas

Después

il

Descripcion del area antes de la
implementacion: En la alacena existe
la herramienta desordenada estan
cosas innecesarias lo que hace que se
vea muy amontonado y desordenado.

Descripcion del area después de la
implementacion: Se ordend un poco la
herramienta ya que era mucha se mandé
pedir otra alacena para asi poder tenerla
bien ordenada y clasificada para que el
trabajador no batalle en buscar lo que
valla ocupando.

gue el trabajador asi sea mas eficaz.

Conclusién: es importante tener las herramientas ordenadas y clasificadas para

Tabla 12:Alacena de herramientas
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Pasillo de acceso al area hojalateria y pintura

Antes

Después

[

T
Ll

gl
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Descripcion del area antes de la
implementacién: En esta zona del
area contaba con laminas que no eran
necesarias para nada ni utiles.

Descripcion del area después de la
implementacion: Se clasifico y ordeno
llevando las laminas a un lugar donde
fueran utiles.

y seguridad del trabajador.

Conclusion: Es importante tener el area desalojada para un buen ordenamiento

Tabla 13:Pasillo de acceso al area hojalateria y pintura
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Patio de Trabajo

Después

Descripcion del area antes de la
implementacién: En esta zona del
area se clasificaron las cosas
necesarias de las innecesaria para
tener un buen ordenamiento y control
visual.

Descripcion del area después de la
implementacion: Se ordend y limpio
esta zona del area desechando las
cosas innecesarias, asi como también
se ordenaron los materias u
herramientas de trabajo para llegar a
tener un buen ambiente de trabajo.

Conclusién: Es de muy importancia implementar la metodologia de 5’S para

mejorar las condiciones de trabajo.

Tabla 14:Patio de Trabajo

TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXIC

éal




INSTITUTO TEGNOL(]GI(}B®
de Pabellon de Arteaga

TEC

SENALIZACION

=< ‘
% NACIONAL DE MEXICQ

Se hizo un andlisis donde encontramos que la empresa no contaba con la sefalética
necesaria para poder encontrar alguna area o ya sea bien para localizar un extintor o/u
alguna herramienta de trabajo y asi facilitar al personal a localizarla de una manera facil, o

saber donde estéa cualquier cosa.

Area de lavado de interiores

Antes Después

personas.

Antes no contaba con ninguna sefial de que es el area de lavado de interiores, en
los graficos se muestra que ya existe para que sea mas facil de encontrar por las

No contaba con extintor ni sefializacion que eran necesarias en el area por
seguridad.

Tabla 15:Area de Lavado de Interiores

TECNOLOGICO
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Desechos téxicos

Antes

Después

En el area de desechos toxicos no contaba con la sefaletica de carton que era
necesaria para asi poder separarlo de otros materiales.

Tabla 16:Desechos toxicos

Hojalateria y pintura

Después

TECNOLOGICO
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En el area de hojalateria y pintura no contaba con la sefalética de prohibido fumar I
ya que es muy necesaria porgue se trabaja con pintura y algunos quimicos.

e

No contaba con bote de basura ni sefial lo cual son indispensables ya que es un
lugar donde debe contar con su propio bote para la basura y con la sefal
correspondiente para saber donde tirarlo con la mejor localizacion.

LA .‘V__'rf.;'!,* ~yeEE

¥
TN

Era necesario tener sefialado el banco de pintura para la localizacién y sea mas
factible para el trabajador.
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En el &rea tampoco contaba con extintor lo cual es de mayor importancia para la
seguridad del trabajador igual que su respectiva sefializacion.

Antes el area no contaba con ninguna sefal de que es el area de hojalateria y
pintura, en los gréaficos se muestra que ya existe para que sea mas facil de
encontrar por las personas.

Se sefalod la llave ya que en esta area es muy importante ya que trabaja con

muchos liquidos quimicos que se tiene que lavar las manos constante mente.
Tabla 17:Hojalateria y pintura.
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Area de conjuntos I
Después
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Es un area muy limpia y no contaba con la sefial de prohibido fumar lo cual es
de muy importancia porgue es una zona donde esta prohibido.

En el &rea de conjuntos no contaba con extintor ni su sefializacién lo cual es de
muy importancia para proporcionar una mejor seguridad dentro de ella.

Se hizo la sefal de basura de desechos tdxicos ya que se trabaja con muchos

liquidos con los cuales lavan los motores y reparan las trasmisiones.
Tabla 18:Area de conjuntos
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Nave B @I

Antes Después

BASURA

En la nave B se cuenta con 8 botes de basura a los cuales les integraban de
cualquier tipo por lo cual se hicieron 4 tipos de sefal de basura de desechos
toxicos para asi lograr separar la basura.

Estaba el extintor, pero no contaba con ninguna sefial por lo cual se pidi6 para la
facil localizacion.

Tabla 19:Nave B
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Antes Después

La nave A solo cuenta con 4 botes de basura a los cuales se les mando hacer 2
sefales de basura de desechos toxicos para asi tener un control de separacion
de basura.

Tabla 20: Nave A

Area de llantas
Antes Después

En el &rea de llantas esta unas tablas con herramienta llamadas conjuntos, lo
cual no estaba sefalada y de es de gran importancia que se ubique.
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No contaba con sefial de basura lo cual es necesario, primero se localizé y asi

poner la sefal en el lugar mas factible para los trabajadores.
Tabla 21:Area de Llantas

Cuarto de comprensores
Antes Después

En esta area es demasiada peligrosa por lo cual solo tiene que entrar personal
autorizado esto por el bien de los trabajadores por eso se sefial6 en la puerta.
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No contaba con extintor ni sefal lo cual es importante porque es una zona en la
cual hay mucha corriente eléctrica y esta expuesta a un accidente.

PRORIBIDO

1‘ "]“j FUMAR
=

Se afiadi6 en la zona la sefial de prohibido fumar por seguridad e higiene del
lugar.

Tabla 22:Cuarto de comprensores
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5.2 ACTIVIDADES SOCIALES REALIZADAS EN LA EMPRESA U ORGANIZACION @I

|

Se concientizé al personal para que no fumaran dentro de la empresa, logrando que fumen
fuera de las naves, en el horario de descanso. Esto ocasioné un mejor ambiente en el
trabajo.

Se logré que cada uno de los trabajadores, limpie su &rea de trabajo al término de sus

actividades. Ocasionado un ambiente agradable y limpio.

Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Estudio de tiempos y movimientos.

Es una técnica que emplea diversas herramientas para la medicidén de trabajo, se emplea
para registrar la cantidad de tiempo invertido en una actividad realizada bajo ciertas
condiciones y cuando se analizan labores cuya duracion y repeticion son elevadas.
Estudio de tiempos.

Actividad que implica la técnica de establecer un estdndar del tiempo permisible para
realizar una tarea.

Estudio de movimientos

Analisis cuidadoso de los movimientos que efectla el cuerpo al ejecutar un trabajo.
La empresa cuenta con las areas:

Area A.

Area B.

Lubricantes

Llantas.

Lavadero.

ACTIVIDADES

Area A

Automovil: frontera No. 4583

1 de septiembre 2021

Cambio de cliper trasero lado derecho.
Tiempo estandar

Actividad Tiempo
Retiro de birlos 3 min.
Retiro de llantas 1 min.
Retiro del Cali per dafiado 1:40 hrs.
Montaje de Cali per nuevo 1:20 hrs
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Montaje de llantas 1 min.
Atornillado de birlos 3 min.
TOTAL, DE TIEMPO 3:08 horas
" PN'TERaA

Observacion: los movimientos son desgastantes ya que solo era un operador, necesitaba
ayuda de una persona mas para poder sacar las piezas.

Actividad
Area de carrocerias
Automovil: frontera
2 septiembre de 2021
e Restauracion de parte trasera incluyendo cambio de la calavera derecha y defensa
trasera (partes nuevas).

3 septiembre de 2021
e Reparacion de lado derecho.

Parte trasera.
Tiempo estandar.

Actividad Tiempo
Lijado 2:30 h.
Preparado de pastas | 20 min
Resanado 3:00 h.
Empapelado 25 min.
Pintura 2:00 h.
TOTAL, DE TIEMPO | 8:25 horas

Tabla 23:Cambio de Caliper Trasero e Imagen

TECNOLOGICO
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Repintado de Costado derecho

Tiempo estandar.

Actividad Tiempo
Lijado 1:50 h.
Preparado de pastas 15 min
Resanado 2:00 h.
Empapelado 30 min.
Pintura 2:10 h.
TOTAL, DE TIEMPO 6:45 horas

Tabla 24:Repintado de Costado Derecho

Tiempo en terminar el automaovil: 15:10 h.

Observaciones. Hay movimientos insuficientes por parte del operador, ya que para subir a
partes altas utiliza un andamio chico poniendo un bote de lamina encima para poder
alcanzar las partes altas. Son malos movimiento donde se le reduce el tiempo de trabajo y
ademas puede ocasionar un riego fisico.
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Fecha Encargado Autobus Actividad Tiempo
Retiro de bandas 5min 10 s.
Limpieza de poleas 6 min. 49 s.
Futura Desajuste del | 14 s.
No. 6917 alternador
07/09/21 | Arturo Garcia Maraca: Marcopolo | Instalacion de bandas | 7 min 8 s.
AX41
Instalacion y ajuste de
banda BX78 doble 2min. 4 s.
Tiempo de labor 25 min 0.3 s.
Tiempo en solicitar
las refacciones 16 min. 34 s
Total, de tiempo 41.min.37 s.

Tabla 25:Cambio de Bandas

CAMBIO DE BANDAS ALTERNADOR DE AIRE
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Fecha Encargado | Autobus Actividad Tiempo
Cambio de filtro. 6 min. 7seg.

/

y
Y

TECNOLOGICO
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6919 futura selec .
8/09/21 | Abel Mercedes Benz Chequeo de bandas | 7 min. 11seg.

Chequeo de aceite 1min. 4seg.

Tiempo total 15 min. 21segq.

Tabla 26:chech list
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| CAMBIO DE COLLARIN. |
Fecha Encargado Autobls | Actividad Tiempo
Herramienta al alcance 3 min 29seq.
Retiro de tornillos de arcos 11 min. 21seg.
Retiro de travesafnos 14 min. 28seg.
Baja de serbo 16 min. 41seg.
Desajuste del tanque de |5 min 24seg.
agua
Descubierto del registro de la | 1 min. 21seg.
transmision
Chequeo de la alimentacién | 4min. 11seg.
de aire de la transmision
Separacion de concha. 8min. 46seg.
6919
- |factura Desatornillado de soporte. 2min. 9seg.
Transmisioncita | select Sostén de motor principal | 2min. 18seg.
08/09/21 | Alberto Mercedes | <on torre
Benz Monte de carrucha para | 17min. 7seg.
sostener la transmision.
Retiro de horquilla collarin 10min. 31seg.
Solicitud de refacciones 2hrs. 25 min.
Puesta de horquillay collarin. | 8min. 34seg.
Puesta de conchay soporte | 11min. 16seg.
Conexion de manguera de | 2min.3seg.
alimentacion de transmision
Tapa de registro de | .50seg.
transmision.
Puesta de serbo 16min. 18seg.
Puesta de travesafos 22min 38seg.
Llenado de agua al radiados | 4min.08seg.

Tiempo total

5 horas 2
minutos

&l
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| Cambio de bandas de aire.

Fecha Encargado | Autobus | Actividad Tiempo
Retiro de banda. 4min. 15seq.
Arturo Limpieza de poleas 5min. 13seg.
11/09/21 | Garcia Volvo Solicitud de refacciones 8min. 4seq.
3366 Instalacion y ajuste de poleas 18min.14seg.
Futura | Total, de tiempo 36min. 22seg.

Tabla 28:Cambio de bandas
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO

para chequeos de
instalaciones.

Fecha Encargado | Autobus Actividad Tiempo
Chequeo de banda | 1min.50seg.
del alternador
Retiros de agua vy |15min.39seg.
cambio de manguera
del retardador

Mecénico | Volvo.N0.3366 | Solicitud de | 25min.16seg.

11/09/21 | Abel Futura refacciones
Instalacion de | 27min.09
manguera
Llenado de | 2min.55seg.
anticongelante al
radiador
Cambio de filtro 7min.2seg.
Encendido de motor | 6min.15min.

Total, de tiempo

1hr 25min.04seg

Tabla 29:Mantenimiento Preventivo

TECNOLOGICO

<
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Cambio de parabrizas
Fecha Encargado Autobuls Actividad Tiempo
Retiro de parabrisas 15min. .
Retiro de Sica Flex con | 43min.
cuter
Corte de Sica Flex con | 15min.
cable
Entre dos | Futura  No. | Baja de parabrisas 10min
14/09/2021 | personas 9331 Retiro de sobrantes sica | 30min.
Carrocero Scania Flex (rebabas)
Jorge y Martin Solicitud de refaccion | 30min.
Empapelado de para | 22min.
brizas y carroceria
Monte de para brizas | 25min.
con sica Flex
Termino con sica Flex 16min.
Pegado de sensor 4min.
Total, de tiempo. 3horas
30min.

Tabla 30:Cambio de Parabrisas
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Fecha Encargado Autobus Actividad Tiempo
Retiro de limpia para
brizas 10min.
Retiro de sica Flex | 52min.
dafado
Corte de sica Flex con | 20min..
cable
Baja de parabrisas 10 min.
Retiro de rababas de
sica Flex 10min.
17/09/21 Carrocero Marcopolo Solicitud para brisas A5min.
Jorge. Futura ~ No. | Empapelado de | 15min..
6949 carrocerias
Montaje de parabrisas
con sica Flex 30min.
Pegado de sensor 5 min
Instalacion de | 15min.
limpiadores
Total, de tiempo 3horas
32min.

Tabla 31:Cambio de Parabrisas
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| Cambio de llantas nuevas delanteras | @I
Fecha Encargado | Autobus | Actividad Tiempo
Colocacion de torres 1 min.04seg
Retiro de ejes 2min. 26segq.
Colocacion de gatos | 1min 25seg.
hidraulicos
Retiro de llanta de los | 3min. 55seqg.
rines
21/09/21 Futura Solicitud  de llantas | 32min. 36seg.
Scania nuevas
6720 Colocacién de llanta al rin | 1min. 04seg.
Llenado de aire 12min. 43seg.
Balanceo de ejes 12min. 53seg.
Colocacion de ejes 7min.14seg.
Retiro de gatos | 1min.0O1 seg.
hidraulicos y ejes
Tiempo total 1hora 15 min

Tabla 32:Cambio de Llanta Nueva

= — ¥
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| Cambio de refaccién de eje trasero
Fecha Encargado Autobus Actividad Tiempo
Colocacion de torre | 1min 02seg.
Retiro de birlos 38seq.
Retiro de eje 6seqg
Guarda de | 3min 33seg
refaccion
Futura Selecta | Retiro de llanta al rin | 41seg.
22/09/21 2023 Colocacién de llanta | 36seg
Marcopolo al rin de repuesto
Colocacion de eje | 2min. 52seg.
Retiro de gatos | 24seg.
hidraulicos
Tiempo total 9 min 26 seg.

Tabla 33:Cambio de refaccion eje trasero
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| Balanceo de llantas
Fecha Encargado | Autobus Actividad Tiempo
Retiro de llanta 56seq.
Colocacion de llanta al | 42seg.
rn
Llenado de aire 1min. 35seg
Calibracion de rin la | 48seg.
22/09/21 Futura 2023 | alineadora
Marcopolo Revision de balanceo | 2min 38seg
Colocacion de plomos | 9min.42seg
Tiempo total 15min. Olseg.

Tabla 34:balanceo de llantas
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| Revisién de alineacion de la unidad

Fecha Encargado | Autobus Actividad Tiempo
Colocacion de | 1min 23seg
soporte de arafa y
lineal de cabezal

23/09/21 Futura Colocacion de gato | .48seg

Marcopolo hidraulico

Revisiéon de | 16 min. 59seg
convergencia
Ajuste de timén 2 min. 34segq.
Tiempo total 21min.04seg

Tabla 35:alineacion de la unidad

TECNOLOGICO
IONAL DE MEXIC(

70|
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| Cambio de pistones a motor

motor y ajustados

Fecha Encargado | Autobus | Actividad Tiempo
Colocacion de torres 2min.04seg
Destapar punterias 48min.34seg
Desmonte de violas 1h. 47 min.
Desmonte de cabezas | 3h. 32 min
Limpia de violas 21min.18segq.
Abel Limpia de cabezas 20min.28seg.
22/10/21 | Claudio Futura Limpia de balancines y | 20min.18seg.
Scania varillas
6808 Limpia de tornillos 8min.08seg.
Ajuste de piezas 36min.14seg
Monte de piezas en | 7h. 24min.

Tiempo total

15h.4min 2seg.

Entre dos personas

Tabla 36:Cambio de Pistones

TECNOLOGICO

<«
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Lubricantes
Cambio de aceites en general

Fecha Encargado | Autobls | Actividad Tiempo
Retiro de tapon de carter 5 min.
Retiro de aceite 12 min..
Teflon para tapon 1 min.
Puesta de tapon 5 min.
Relleno de aceite de motor 15 min..
Chequeo de aceite de | 8 min.

19/11/21 | Matrtin Multego transmisién
Relleno de aceite de transmision | 10min.
Puesta de tapon 5 min.
Chequeo de diferencial retiro de | 7 min.
tapon
Relleno de aceite 8 min.
Engrasado de pernos delanteros | 5 min.
Engrasado de gavilanes 5 min.
Cambio de filtros primario y |5 min.
secundario
Tiempo total 1 hr.

30 min.

Tabla 37:CAMBIO DE ACEITE
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Actividades sociales realizadas en la empresa i
actividad contra incendios (preventivo)

El chequeo de extintores tiene un tiempo de 12 minutos con 27 segundos por unidad
Revisando las cabinas y las cajuelas de servicio

UNIDADES DE CAMBIO EXTINTOR 65
PENDIENTE POR CAMBIAR 105

CAMPANA DE EXTINTORES

m UNIDADES DE CAMBIO
EXTINTOR

® PENDIENTE POR CAMBIAR
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Campafia contra incendios
FECHA DE
SCANIA I8 STATUS CAMBIO CANTIDAD |ESTATUS
9122 ACTIVO 26/08/2021 |2 CHECADO
9125 ACTIVO NO CHECADO
9127 ACTIVO NO CHECADO
9137 ACTIVO 19/08/2021 |1 CHECADO
9138 ACTIVO NO CHECADO
9139 ACTIVO 28/08/2021 |2 CHECADO
9148 ACTIVO 27/08/2021 |2 CHECADO
9217 ACTIVO NO CHECADO
03/08/2021
9218 ACTIVO 2 CHECADO
9220 ACTIVO NO CHECADO
7126 ACTIVO 26/09/2021 |1 CHECADO
7696 ACTIVO 02/10/2021 |1 CHECADO
9223 ACTIVO 26/08/2021 |2 CHECADO
9227 ACTIVO 18/09/2021 |2 CHECADO
9228 ACTIVO NO CHECADO
9229 ACTIVO 28/08/2021 |2 CHECADO
9672 ACTIVO 21/08/2021 |1 CHECADO
9232 ACTIVO 31/08/2021 |2 CHECADO
9233 ACTIVO 21/08/2021 |2 CHECADO
9234 ACTIVO NO CHECADO
9235 ACTIVO NO CHECADO
9237 ACTIVO 24/09/2021 |2 CHECADO
9238 ACTIVO 26/08/2021 |2 CHECADO
9239 ACTIVO 30/07/2021 |1 CHECADO
9240 ACTIVO 03/08/2021 |2 CHECADO
9298 ACTIVO 26/08/2021 |2 CHECADO
9328 ACTIVO 10/09/2021 |2 CHECADO
9331 ACTIVO 26/08/2021 |2 CHECADO
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9334 ACTIVO 08/08/2021 |1 CHECADO
9369 ACTIVO 07/09/2021 |1 CHECADO
9609 ACTIVO 12/09/2021 |2 CHECADO
9611 ACTIVO 28/08/2021 |3 CHECADO
9613 ACTIVO 03/08/2021 |2 CHECADO
9614 ACTIVO NO CHECADO
9615 ACTIVO 09/09/2021 |2 CHECADO
9616 ACTIVO 24/08/2021 |2 CHECADO
9617 ACTIVO NO CHECADO
9618 ACTIVO 05/09/2021 |2 CHECADO
9620 ACTIVO 29/08/2021 |2 CHECADO
9621 ACTIVO 20/08/2021 |2 CHECADO
9625 ACTIVO NO CHECADO
6697 ACTIVO 20/08/2021 |1 CHECADO
6712 ACTIVO 20/08/2021 |1 CHECADO
6713 ACTIVO 26/08/2021 |1 CHECADO
6719 ACTIVO 30/07/2021 |1 CHECADO
6720 ACTIVO 30/07/2021 |1 CHECADO
6722 ACTIVO 29/08/2021 |2 CHECADO
7717 ACTIVO 19/08/2021 |1 CHECADO
6723 ACTIVO 19/08/2021 |1 CHECADO
6725 ACTIVO 08/08/2021 |1 CHECADO
6727 ACTIVO 05/09/2021 |1 CHECADO
6803 ACTIVO 20/08/2021 |1 CHECADO
4323 ACTIVO 29/08/2021 |1 CHECADO
4321 ACTIVO 29/08/2021 |1 CHECADO
6809 ACTIVO 14/09/2021 |1 CHECADO
6810 ACTIVO 18/08/2021 |1 CHECADO
6849 ACTIVO NO CHECADO
6917 ACTIVO 19/08/2021 |1 CHECADO
6919 ACTIVO NO CHECADO
6925 ACTIVO NO CHECADO
6949 ACTIVO 29/08/2021 |1 CHECADO
6972 ACTIVO NO CHECADO
6975 ACTIVO NO CHECADO
6977 ACTIVO 08/08/2021 |1 CHECADO
3366 ACTIVO NO CHECADO
4583 ACTIVO NO CHECADO
4584 ACTIVO NO CHECADO
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4585 ACTIVO NO CHECADO
4586 ACTIVO NO CHECADO
4587 ACTIVO NO CHECADO
4593 ACTIVO NO CHECADO
4595 ACTIVO NO CHECADO
4596 ACTIVO NO CHECADO
4597 ACTIVO NO CHECADO
1070 ACTIVO NO CHECADO
1450 ACTIVO NO CHECADO
5448 ACTIVO NO CHECADO
5965 ACTIVO NO CHECADO
6003 ACTIVO NO CHECADO
18/08/2021
2499 ACTIVO CHECADO
4325 ACTIVO 18/08/2021 CHECADO
4256 ACTIVO NO CHECADO
4652 ACTIVO NO CHECADO
5643 ACTIVO NO CHECADO
8034 ACTIVO NO CHECADO
350 ACTIVO 12/09/2021 CHECADO
4613 ACTIVO NO CHECADO
8296 ACTIVO NO CHECADO
27/08/2021

7138 ACTIVO NO CHECADO
8207 ACTIVO NO CHECADO
3350 ACTIVO 19/08/2021 CHECADO
4768 ACTIVO NO CHECADO
8228 ACTIVO NO CHECADO
7445 ACTIVO 19/08/2021 CHECADO
7446 ACTIVO NO CHECADO
7447 ACTIVO NO CHECADO
7448 ACTIVO NO CHECADO
8273 ACTIVO NO CHECADO
8275 ACTIVO NO CHECADO
8276 ACTIVO NO CHECADO
7720 ACTIVO NO CHECADO
7730 ACTIVO NO CHECADO
7754 ACTIVO 26/08/2021 CHECADO
7768 ACTIVO NO CHECADO
7769 ACTIVO NO CHECADO
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9215 ACTIVO NO CHECADO
9244 ACTIVO NO CHECADO
9245 ACTIVO NO CHECADO
9246 ACTIVO NO CHECADO
9251 ACTIVO NO CHECADO
9252 ACTIVO NO CHECADO
9253 ACTIVO NO CHECADO
9257 ACTIVO NO CHECADO
9259 ACTIVO NO CHECADO
9260 ACTIVO NO CHECADO
9266 ACTIVO NO CHECADO
9280 ACTIVO NO CHECADO
9337 ACTIVO NO CHECADO
9341 ACTIVO NO CHECADO
9349 ACTIVO NO CHECADO
452 ACTIVO NO CHECADO
958 ACTIVO 28/08/2021 CHECADO
8172 ACTIVO 28/08/2021 CHECADO
3842 ACTIVO NO CHECADO
3926 ACTIVO NO CHECADO
4281 ACTIVO NO CHECADO
1346 ACTIVO NO CHECADO
3774 ACTIVO NO CHECADO
9261 ACTIVO NO CHECADO
9263 ACTIVO NO CHECADO
9265 ACTIVO NO CHECADO
9336 ACTIVO NO CHECADO
9336 ACTIVO NO CHECADO
9281 ACTIVO NO CHECADO
1(9041) ACTIVO NO CHECADO
2 (9051) ACTIVO NO CHECADO
3 (9039) ACTIVO NO CHECADO
4 (9056) ACTIVO NO CHECADO
5 (9054) ACTIVO NO CHECADO
7479 ACTIVO NO CHECADO
7677 ACTIVO 29/09/2021 CHECADO
7678 ACTIVO NO CHECADO
7692 ACTIVO NO CHECADO
7694 ACTIVO NO CHECADO
7697 ACTIVO NO CHECADO
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7718 ACTIVO NO CHECADO
7723 ACTIVO NO CHECADO
7729 ACTIVO NO CHECADO
7770 ACTIVO NO CHECADO
7775 ACTIVO 24/08/2021 |1 CHECADO
7800 ACTIVO 26/08/2021 |1 CHECADO
4124 ACTIVO 31/08/2021 |1 CHECADO
4324 ACTIVO 18/08/2021 |1 CHECADO
4137 ACTIVO 20/08/2021 |2 CHECADO
4138 ACTIVO NO CHECADO
4156 ACTIVO 20/08/2021 |1 CHECADO
4380 ACTIVO 02/09/2021 |2 CHECADO
4382 ACTIVO 25/08/2021 |1 CHECADO
4399 ACTIVO NO CHECADO
4414 ACTIVO NO CHECADO
4415 ACTIVO NO CHECADO
7972 ACTIVO NO CHECADO
9245 ACTIVO NO CHECADO
7698 ACTIVO NO CHECADO
9718 ACTIVO NO CHECADO
7948 ACTIVO NO CHECADO
9209 ACTIVO 18/08/2021 |2 CHECADO
9208 ACTIVO NO CHECADO
7972 ACTIVO NO CHECADO
16572 ACTIVO NO CHECADO

Tabla detallada actualmente
CANTIDAD DE UNIDADES
UIDAD CON 2 EXT.
UNIDAD SIN EXT.
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ACTIVO E
i- GERENCIA INACTIVO ESTATUS
08/12/2021 [ 9075 FUTURA ACTIVO |1 Revisado
9085 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9097 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9099 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9100 FUTURA ACTIVO Sin revisar
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9113 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9116 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9124 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9131 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9132 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
104 TCH ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 | 105 TCH ACTIVO 0 Revisado
1122 TCH INACTIVO Sin revisar
114 FUTURA INACTIVO Sin revisar
115 FUTURA INACTIVO Sin revisar
128 TCH ACTIVO Sin revisar
1498 TCH INACTIVO Sin revisar
3212 TCH INACTIVO Sin revisar
08/12/2021 | 350 TCH ACTIVO |1 Revisado
3681 TCH ACTIVO Sin revisar
4124 TCH ACTIVO Sin revisar
4137 TCH ACTIVO Sin revisar
4138 TCH ACTIVO Sin revisar
4156 TCH ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 |4321 TCH ACTIVO |0 Revisado
08/12/2021 | 4322 TCH ACTIVO [0 Revisado
08/12/2021 | 4323 TCH ACTIVO |0 Revisado
08/12/2021 | 4324 TCH ACTIVO [0 Revisado
4325 TCH ACTIVO Sin revisar
4380 TCH ACTIVO Sin revisar
4382 TCH ACTIVO Sin revisar
4399 TCH ACTIVO Sin revisar
4414 TCH ACTIVO Sin revisar
4415 TCH ACTIVO Sin revisar
4500 FUTURA INACTIVO Sin revisar
4518 FUTURA INACTIVO Sin revisar
4530 FUTURA INACTIVO Sin revisar
4535 FUTURA INACTIVO Sin revisar
4537 FUTURA INACTIVO Sin revisar
4666 TCH INACTIVO Sin revisar
08/12/2021 | 4675 TCH ACTIVO |0 Revisado
08/12/2021 | 4681 TCH ACTIVO |0 Revisado
4726 TCH ACTIVO Sin revisar
4727 TCH INACTIVO Sin revisar
08/12/2021 (4728 TCH ACTIVO |0 Revisado
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4729 TCH INACTIVO Sin revisar
4730 TCH INACTIVO Sin revisar
4731 TCH INACTIVO Sin revisar
4732 TCH INACTIVO Sin revisar
4738 TCH ACTIVO Sin revisar
54 FUTURA INACTIVO Sin revisar
6 TCH ACTIVO |2 Revisado
6601 TCH INACTIVO Sin revisar
08/12/2021 | 6697 FUTURA ACTIVO 0 Revisado
08/12/2021 (6712 FUTURA |ACTIVO |0 Revisado
6713 FUTURA ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 6720 FUTURA |ACTIVO |0 Revisado
6722 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
6723 FUTURA INACTIVO Sin revisar
08/12/2021 (6725 FUTURA |ACTIVO [0 Revisado
6727 FUTURA ACTIVO Sin revisar
6803 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
6808 FUTURA ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 | 6809 FUTURA ACTIVO |1 Sin revisar
6810 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
6849 FUTURA ACTIVO Sin revisar
6916 FUTURA INACTIVO Sin revisar
6917 FUTURA ACTIVO Sin revisar
6918 FUTURA INACTIVO Sin revisar
6919 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
6920 FUTURA ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 | 6925 FUTURA |ACTIVO [0 Revisado
6929 FUTURA INACTIVO Sin revisar
6937 FUTURA INACTIVO Sin revisar
6941 FUTURA INACTIVO Sin revisar
6942 FUTURA INACTIVO Sin revisar
6943 FUTURA INACTIVO Sin revisar
6947 FUTURA INACTIVO Sin revisar
6949 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
6972 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
6973 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
6974 FUTURA INACTIVO Sin revisar
6975 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
6977 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
7004 FUTURA INACTIVO Sin revisar
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71 TCH ACTIVO Sin revisar
9122 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9125 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 (9127 FUTURA ACTIVO Revisado
9136 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9137 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9138 FUTURA ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 (9139 FUTURA |ACTIVO Revisado
9148 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9208 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9209 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9217 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9218 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9220 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9223 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9227 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9228 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 9229 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9232 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9233 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9234 FUTURA ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 (9235 FUTURA |ACTIVO Revisado
9237 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9238 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9239 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9240 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9298 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9328 FUTURA ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 |9331 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9334 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9336 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9337 FUTURA INACTIVO Sin revisar
9369 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 | 9609 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9611 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9613 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9614 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
08/12/2021 |9615 FUTURA ACTIVO Revisado
9616 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9617 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
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08/12/2021 | 9618 FUTURA |ACTIVO |2 |Revisado
9620 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9621 FUTURA |ACTIVO Sin revisar
9625 FUTURA ACTIVO Sin revisar
9272 FUTURA |ACTIVO - Revisado

08/12/2021 |71 TCH ACTIVO Revisado

Estas tablas son el resultado de las unidades revisadas de todo el parque vehicular de la
empresa faltaron muchos autobuses por revisar, pero se dej6é ya la campafa arrancada
para que se le siga dando seguimiento ya que por falta de tiempo no se terminé la

inspeccion

< T
= ’ r\ A

llustraciéon 12: FUTURA 18
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ULTIMO | bpoxiMo camBIo KM DESFAZADOS O
AICIELE CAA'\éEl‘E'ICT)EDE DE ACEITE FALTANTE ¢.|
6697 1,970,651 2005651 6709
6712 1,884,443 1919443 7641
6713 2,026,647 2061647 35000
6719 1,501,126 1536126 2883
6720 1,613,588 1648588 35000
6722 1,893,199 1928199 35000
6723 1,783,274 1818274 35000
6724 1,536,915 1571915 19787
6725 1,862,317 1897317 35000
4768 1,235,462 1270462 35000
6803 1,797,520 1832520 32460
6808 1,688,771 1723771 35000
6809 2,000,162 2035162 35000
6810 1,902,314 1937314 7726
6849 1,732,322 1767322 35000
6916 1,908,752 1943752 35000
6917 1,822,192 |1857192 |l.s007
6918 1,757,593 1792593 14426
6806 1,526,545 1561545 35000
6920 1,772,260 1807260 24390
6925 2,036,205 2071205 35000
6949 1,897,595 1932595 35000
6972 1,949,504 1984504 35000
6973 1,840,492 1875492 35000
6974 1,679,890 1714890 8396
6975 1,848,204 1883204 35000
6977 1,996,082 2031082 10508
7004 1,361,178 1396178 16827
4582 2,940,285 2980285 8613
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4583 3,116,402 3156402 40000
4584 2,933,171 2973171 21330
4585 2,723,820 2763820 40000
4588 3,091,961 3131961 16612
4589 2,962,535 3002535 31570
4590 3,217,767 3257767 8201
4591 2,957,048 2997048 27795
4592 2,988,293 3028293 31855
4593 2,946,992 2986992 40000
4596 2,937,670 2977670 7082
4597 1,267,944 1307944 33509
5155 1,074,458 1114458 2550
6006 703,928 743928 22075
6923 2,690,178 2730178 40000
2082 2768420 | 2808420 4738
4581 3,164,288 3204288 6276
4586 3,185,230 3225230 13397
8229 1,179,045 1219045 35260
4594 3,066,941 3106941 36705
4595 3,142,140 3182140 40000
4598 3,156,225 3196225 32033
4500 2,716,819 2761819 45000
4518 1,733,390 1778390 21973
4530 1,602,805 1648805 33747
4535 2,268,799 2313799 45000
4537 1,203,194 1248194 14497
4494 447,069 507069 60000
4724 1,129,709 1189709 60000
6345 1,040,121 1100121 48891
545 784,918 844918 8344
4618 383,383 413383 30000
4840 2,893,535 2953535 45410
4853 903,751 933751 25397
9263 N/F #{VALOR! #{VALOR!
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4841 353010 383010
8210 2,089,771 2124771
4746 896,713 931713
4751 429,452 464452
4759 935,454 970454
4762 397,772 432772
4768 1,175,795 1210795
4775 399,862 434862
4784 929,623 964623
4795 894015 924015
4813 699,957 734957
4814 431060 491060
4815 1,279,033 1314033
4837 678,461 713461
4847 813,820 848820
4848 912,709 947709
4851 655,810 690810
4864 1,276,126 1311126
8191 972,125 1007125
8218 1,010,360 1045360
8221 278,762 313762
8223 975,674 1010674
8227 754,372 789372
8228 879,590 914590
8234 757,018 792018
8235 924359 959359
8236 1,265,121 1300121
8237 672,461 707461
8238 1,240,143 1275143
8240 990,325 1025325
8250 887,605 922605
8251 908,496 943496
8253 1,224,300 1259300
4785 349,381 409381

&
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8258 525,689 585689 57000
7449 1,465,322 1525322 31478
7450 1,453,194 1513194 11302
7453 962,646 1022646 15430
7454 1,981,975 2041975 9231
7456 942,229 1002229 60000
7458 1,700,090 1760090 60000
8229 1,167,294 1192294 25000
9281 609,435 634435 25000
9336 451,778 476778 25000
9261 N/F #{VALOR! #{VALOR!
8261 598,291 658291 20349
3842 620,260 650260 30000
3926 N/F #{VALOR! #{VALOR!
1346 1,112,095 1142095 30,000
9266 456,153 481153 21664
9349 857,243 882243 25000
9337 873,579 898579 12875
958 N/F #{VALOR! #{VALOR!
9252 N/F #{VALOR! #{VALOR!
9265 N/F #{VALOR! #{VALOR!
4732 2502636 2562636 9987
8142 N/F #{VALOR! #{VALOR!
9244 832,397 857397 25000
9257 766,705 791705 23927
3774 998,488 1028488 30000
4281 DXXXXXXX |#{VALOR! #{VALOR!
9280 797,261 822261 25000
9341 856,280 881280 25000
9259 787,646 812646 16585
9215 619,278 644278 10863
9260 764,483 789483 18835
9245 851,035 876035 7047
9251 617,472 642472 7924
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4748 1,007,141 1067141
9253 780,898 805898
6003 1762150 1822150
9246 717,792 742792
3366 2,651,475 2691475
6919 1,929,082 1964082
4587 3,051,181 3091181
6727 1,907,207 1942207
7775 872,355 897355
7697 271,860 296860
7694 628,821 653821
7972 745,884 770884
7770 920,078 945078
7800 920,199 945199
7718 862,250 887250
7723 697,405 722405
16572 871,897 896897
9345 671,786 696786
3465 324,884 349884
7729 836,799 861799
7765 901,959 926959
7948 424,502 449,502
1314 208,240 233240
7974 614,228 639228
7730 986,299 975,719
7677 966,657 991657
7520 352,854 377854
7769 991,713 1016713
7724 990,222 1015222
7754 907,607 891162
7768 940,402 965402
7678 775,789 800789
16574 896,582 921582
452 620,338 #iVALOR!

&
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9056 373,847 398847 25000 @
4848 308,620 333620

9051 336,845 361845 25000
7717 934,413 959413 25000
4382 2,042,381 2,077,381 35000
4137 1,693,821 1728821 35000
4138 2,242,072 2277072 22555
4156 2 247 A75% 2282475 24759
4410 2,187,503 2222503 35000
7973 684,834 709834 6322
4380 2,093,242 2128242 35000
4399 2,116,198 2151198 6651
4124 1,978,099 2013099 35000
4321 2,156,456 2191456 35000
4323 2,261,358 2296358 35000
4325 2,085,146 2120146 34999
7779 830,558 855558 25000
4324 2,091,485 2126485 4307
7726 1,051,486 1076486 25000
7764 976,571 1001571 25000
7679 758,452 783452 6283
4322 2,001,270 2036270 35000

Esta tabla es de los valores arrojados con los programas de cambios de aceite aqui se
muestra como se encuentra la flotilla de autobuses indicando a cual le corresponde el
cambio de aceite esto se maneja segun los kildmetros recorridos entre cambio y cambio

determinando que cada 35000km aproximadamente se requiere su cambio
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CAPITULO 6 CONCLUSIONES  ¢n

6.1 CONCLUSIONES DEL PROYECTO

Como bien se observé en el trascurso del proyecto se determinaron los tiempos estandares
para los procesos gue se llevan en los talleres de reparacion, con el fin de tener un mejor
control de tiempos y fomentando mejores métodos de trabajo, asi como los movimientos
de trabajo y buen uso de las herramientas que ayuden al operador a laborar, mejorando los
rendimientos de operacion.

Con forme se fueron tomando tiempos se notaron procesos improductivos en las labores
de operacién se propusieron tablas de tiempos donde se lleva el control de elaboracién o
reparacion de las unidades, con el fin de mejorar el rendimiento de la empresa.

Se observo que las areas de trabajo como los son las naves a y b son de mayor esfuerzo
ya que es donde son las reparaciones mayores, para ello con la toma de tiempos el
operador puede llevar un control de su trabajo y podra evitar esfuerzos involuntarios
Como conclusion personal quedo satisfecho con el trabajo que logre realizar ya que me
ayudo en varios aspectos tanto como en lo profesional y personal, asi como tener un
compromiso con la empresa para lograr tener un cambio o bien de mejora continua,
aplicando mis conocimientos adquiridos en mi institucion ITPA.

6.2 RECOMENDACIONES

Los tiempos llevados durante el trascurso deberan ser usados para tener un control
productivo y deberan ser actualizados frecuentemente ya que existen posibilidades del
cambio de personal y la modernizacién de herramientas, asi como los nuevos modelos de
autobuses.

Es de suma importancia capacitar al personar frecuentemente para para evitar tiempos y
movimientos improductivos esto realizandolo e cada una de las areas.

Se recomendd que, en los meses subsecuentes, se implemente esta metodologia en las

demas areas de las Naves Ay B y administrativas, para que todos los trabajadores manejen
la misma ideologia de las 5’s.
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6.3 EXPERIENCIA PERSONAL Y PROFESIONAL ADQUIRIDA.

Me llevo una gran experiencia ya que tuve la oportunidad de conocer unidades de trabajo
gue son de alto impacto social asi también de conocer distintas areas de trabajo, como es
gue se trabaja en cada una de ellas los tiempos adecuados para realizar cada actividad y
sobre todo la oportunidad de tener un puesto de trabajo en la corporacion.

Con la implementacion de las 5’s, se logré que los trabajadores hicieran conciencia de que

con un pequeiio esfuerzo el ambiente de trabajo se pudo tener un mejor control en las
herramientas y se puede apreciar un mejor orden y limpieza.

La actitud de los trabajadores cambio, ya que cuidan su area de trabajo y dejaron de fumar
dentro de la empresa.

Se puede apreciar en las fotografias el antes y después de como cambio con la sefializacion
y acomodo de cada uno de los insumos y herramientas.

Se aprecia un mejor ambiente de trabajo y de respeto entre ellos, gracias a la
implementacion de las 5’s, logrando hacer conciencia entre los trabajadores de lo
importante que es la metodologia de 5’s que nos ayudd a reducir tiempos al igual que
optimizar el espacio de trabajo.
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CAPITULO 7COMPETENCIAS €
DESARROLLADAS

7.1 COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

Las principales competencias desarrolladas en mi proyecto fueron, el realizar un trabajo lo
mejor posible enfocandome de una manera adecuada a un si no existieran las herramientas
o elementos suficientes, buscando las mejores alternativas de solucion de tal forma que se
logre el mayor numero de objetivos planteados.

Pude obtener un buen desarrollo también ya que utilice el auto aprendizaje, en el proceso
de mi trabajo existian términos en cuanto al leguaje no eran de mi conocimiento ya que
eran términos de piezas mecénicas que en mi carrera tecnoldgico no avia visto antes para
ello dedique o enfoque tiempo para conocerlo mas a fondo y reforzar los conocimientos
basicos que ya se tenian.

Uno de los principales desafios asumidos para la realizacion del presente trabajo, fue el
analisis detallado de todos los requerimientos necesarios y obtener un modelo estandar de
tiempos y movimientos para la organizacion que brinda un servicio al cliente.
Muchos de mis conocimientos de estudio fueron de importancia ya que pude utilizar
herramientas softwares y asi realizar un mejor trabajo y de mayor eficiencia.

Con la implementacion de las 5, se logré la competencia de la disciplina, respeto hacia los
comparieros de trabajo, mejorar la calidad en el mantenimiento y un mejor ambiente de
trabajo.  Aplicaciébn de conocimientos al igual que habilidades y actitudes que fueron
necesarias en las areas de mantenimiento ayudando a hacer un trabajo mas eficaz.
Capacidad de andlisis para poder lograr identificar las areas como las herramientas
necesarias en cada lugar de trabajo para mejorar el mantenimiento que se ofrece.

Aplicar conceptos teoricos y practicos para el mejoramiento del area, a traves de la
metodologia 5’S.
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CAPITULO 8 FUENTES DE
INFORMACION
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CAPITULO 9 ANEXOS <

9.1 ANEXOS

Folletos 5°'S

Se elabord un folleto con la informacion mas impodrtate sobre las 5’S para entregarselo
al personal y asi vieran la importancia de tener implementada esta metodologia.






