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Introduccién

Este proyecto se realizd en la Division de Servicios Generales, en las
Secciones de Taller Industrial y la Seccién de Mantenimiento Hidraulico de
Gruas y Canastillas de la Empresa Eléctrica Quito S.A. (E.E.Q.), institucidon que
comenzo sus actividades hace 115 anos, brindando un servicio basico.

La mision' de la E.E.Q. S.A. es la de: “Apoyar el desarrollo integral de Quito y
su regidn, suministrando energia limpia y de bajo costo para dinamizar el
aparato productivo y mejorar la calidad de vida de los habitantes.”

Cumplir esta mision, no es tarea facil, pues la generacién y suministro de
energia conlleva muchas mas actividades de las que quiza se pueda imaginar.
Diversidad de actividades que estan obligadas a desarrollarse dentro del mas
estricto contexto de eficiencia y optimizacién de recursos. En virtud de lo
anotado, las actividades de manufactura y mantenimiento que se realizan en la
E.E.Q. S.A,, pueden ser consideradas como la plataforma ideal para la
implementacion de la cultura 5”S”, con el propédsito de mejorar el ambiente de
trabajo, sistematizar sus actividades y procesos a fin de alcanzar una cadena
productiva eficiente enmarcada en una filosofia de produccion lean?.

El orden y separacion de materiales se ha vuelto un problema, al punto que
desperdicia espacio con material residuo y desechos, debido a la falta de
control de eliminacion de los mismos, detectando asi que se producen los
desperdicios mortales descritos por Taichi Ohno®. Ademas otros problemas
como son la falta de interés y compromiso de los trabajadores para desarrollar
sus actividades en un entorno limpio, eficiente y seguro. Han establecido la
necesidad de implementar, difundir y cumplir las herramientas Lean Production.
Accion que, de cumplirla, veran traducido en beneficios propios, en rentabilidad
para la empresa y en la consecuente eficiencia de sus tareas.

Funciona con sistema PULL de produccién, ya que no se conoce muy bien el
mercado con el que se trabaja, realizan trabajos en exceso generando una
serie de piezas en stock, mucho desperdicio, desorden y hasta devaluacién de
las piezas.

Por estos motivos y al mantenerse la empresa en mejora continua bajo una
certificacion de Normas ISO 9001, se decidio realizar la implementacion de las
5 “S”, por su comprobada efectividad y con el objetivo adicional de crear y
mantener un ambiente de trabajo de alto nivel, limpio, organizado, agradable y
saludable.

! http://www.eeq.com.ec/laEmpresa/mision.php?mn=1

? Lean Production, responde a los principios de la filosofia de produccién implementada por Toyota en
sus fabricas de Japdn gracias a la cual han logrado los altisimos estandares de calidad, eficiencia y demas
cualidades que facilmente se relacionan con la marca japonesa.

* Sobre este tema se detalla en el apartado 1.3 de este trabajo.




El alcance consiste en la Implementacion de la cultura 5 “S”, por medio de
herramientas propias de la metodologia y requisitos de la empresa como
manual de procedimiento para la implantacion bajos los formatos solicitados
por la empresa, mapeos de flujo con los pasos a seguir para la elaboracion de
herrajes en el Taller Industrial y mantenimiento de Gruas en la Taller de
Mantenimiento Hidraulico, que se debera observar dentro de los talleres con
respecto a la disposicidon fisica de material, herramientas e insumos en las
secciones aplicadas.

El objetivo del proyecto es impulsar la cultura de 5 “S” en las dos secciones de
la E.E.Q. S.A. el Dorado, con la intencion de mejorar procesos, minimizar
tiempos de preparacion, mejorar disposicion fisica del lugar de operacion,
mejorar la calidad de actividades e impulsar la implantacion de una cultura de
mejora.

Como antecedente de la E.E.Q. S.A. es una empresa que trabaja con la
certificacion 1ISO 9001-2000 desde el afio 2006. Pero empezara a regirse con la
Norma ISO 9001-2008, es asi que la E.E.Q S.A. tiene el interés y necesidad
de implementar las 5 “S” de la calidad, al ser una metodologia que mejora
favorablemente el Sistema de instalaciones, equipos y servicios necesarios
para el funcionamiento de una organizacion.

Por este motivo se identificd la oportunidad para realizar este trabajo en las
Seccion de Taller Industrial y Seccion de Mantenimiento Hidraulico, Canastas y
Gruas. La decision de realizar esta actividad se origina en la importancia de la
metodologia para mantener la competitividad del sistema de gestidén de calidad
de la Empresa.

Su certificacion de calidad, obliga a la E.E.Q. S.A., mantener La Empresa esta
certificada con normas ISO 9001-2001, debido a eso tiene que aplicar un
proceso de mejoramiento continuo, que le permita elevar sus estandares de
calidad en miras de una re-certificacion en gestion de calidad, pero esta vez
basados en la nueva y exigente Norma ISO 9001-2008, implementar la
metodologia 5 “S”, como herramienta de control y mejoras continuas, en estas
dos actividades criticas de la Empresa, permitira evaluar su efectividad y con
ello se establecera la necesidad de convertirla en una filosofia empresarial que
se estandarice para cualquier lugar de trabajo, creando un ambiente fisico
agradable para realizar sus actividades diarias dentro de la empresa y
mantenerse en constante compromiso con la aplicacidn de normas, reglas,
procedimientos y metodologias sencillas pero efectivas para lograr un
desempefo de excelencia, como también mejorar el comportamiento de los
trabajadores dentro de la Empresa.

El antecedente de este proyecto de implantacion se realizé en la Seccion
Talleres de Servicio de la Empresa Eléctrica (Taller Industrial y Taller de
Mantenimiento Hidraulico y Gruas), encargados de dar sus servicios a la
Empresa con el fin de brindar un mejor servicio dentro de la ciudad de Quito.
Asi la Empresa mantiene su compromiso de mejorar a la calidad de vida de la
poblacién en Quito que ha sido satisfecha exitosamente. Ya que ofrecen un
servicio de necesidad basico la exigencia es muy alta, pero aun asi logran



satisfacer con los requerimientos técnicos en un aspecto general, aunque su
funcionamiento podria ser mucho mejor ya que siempre se debe estar en
constante mejoramiento.

Las Secciones de Servicios de la Empresa Eléctrica Quito, quiza como la
mayoria de las areas de servicio; presentan problemas en lo referente a orden,
limpieza, manejo de desperdicios y residuos, uso adecuado de recursos, entre
los mas importantes. Problemas que, aunque se anotd anteriormente, se los
puede considerar generalizados4, son precisamente los problemas que al
combatirlos se lograra una notable mejora en nuestros procesos productivos.

A pesar de que sus actividades se realizan con éxito, se ve una necesidad de
seguir mejorando lo cual es muy importante para sus futuras actividades. Es
muy importante en talleres de esta magnitud manejar una cultura de 5 “S” ya
que ayudara a mejorar significativamente el ambiente de trabajo y sus
actividades en general. La cantidad de espacio ocupado por desechos y
residuos dentro de lo que son los talleres, crea un desperdicio de espacio muy
considerable que a la final afecta sus actividades y la comodidad de los
operarios. En si los talleres tiene un orden el cual no tiene ninguna logica ni
practicidad, las herramientas nunca estan en su lugar y hay mucha maquinaria,
herramientas que siguen dentro de lo talleres a pesar de que cumplieron su
vida util de operacion.

Ya que son dos talleres de actividades completamente distintas tienen una
planificacién personalizada para cada uno de los talleres. Dentro de la Seccidn
de Taller de Industrial, se realizan un sin numero de actividades que no son en
linea, pero su actividad de ponderacién mas alta es la manufactura de herrajes,
la planificacion de estos se lo realiza de una forma PULL, la elaboracién de
estas actividades de producciéon un 90% de satisfaccién, es decir esta
planificaciéon se basa en pedidos histéricos, pero siempre es creciente por lo
cual no cumplen al 100% con la demanda, ademas realizan trabajos de
mantenimiento dentro de la Empresa en sus diferentes puntos dentro de la
ciudad de Quito.

Dentro de la Seccion del Taller de Mantenimiento Hidraulico de Gruas y
Canastillas, se realizan actividades que si son planificadas conocidas como el
mantenimiento preventivo, estas se realizan trimestral, semestral y anualmente
segun la hoja de vida de cada una de las Gruas y Canastillas, ademas que se
realizan los mantenimientos correctivos, ensamblado y montaje de
instalaciones Hidraulicos de las Gruas y Canastillas en los carros y camiones
para que realicen su trabajo dentro de la ciudad.

En el mantenimiento se considera los aspectos mecanicos, hidraulicos y
eléctricos de cada grua para asegurar su buen funcionamiento. Otra de las

Con absoluto convencimiento, podemos asegurar que el principal limitante para el mejoramiento de
los procesos productivos es precisamente el que aqui se detalla, pues lastimosamente, aln se considera
gue algo que pasa en la mayoria de empresas es normal que suceda también en la nuestra, error grave
que nos lleva a un conformismo improductivo. Resulta valioso ante este problema citar a la sabiduria
popular que acertadamente nos dice: “Mal de Todos, Consuelo de Tontos”



actividades que se realizan es el ensamblado y puesta a funcionamiento de
cada grua, para la planificacion de esto solo se ve el requerimiento de
maquinaria para la cantidad de servicio que se requiere en el mercado.

Objetivo General.

Implementar la cultura 5 “S” en los talleres mecanica industrial y de
mantenimiento hidraulico, canastas y gruas, de la E.E.Q. S.A. para optimizar su
funcionamiento, perfeccionando su organizacion, orden, limpieza, control visual
y disciplina, de tal manera que contribuya a la mejora de sus procesos.

Objetivos especificos.

Identificar y analizar necesidades y problemas, de mejora de las diferentes
areas de los talleres, desde el punto de vista de la metodologia 5 “S” y priorizar
segun su influencia sobre el proceso.

Analizar posibles alternativas de soluciones para la mejora de las
instalaciones, de acuerdo a la metodologia 5 “S” para obtener un mejoramiento
de la produccion y seguridad del personal.

Capacitar al personal para que sea capaz de realizar la metodologia de las 5
“S” y se vuelva un estilo de vida dentro y fuera de la Empresa.

Elaborar un procedimiento para implementar la metodologia en todas las areas
dentro de la empresa, que permita mantener y verificar los resultados
alcanzados de las 5 “S”.

Evaluar la ejecucion con seguimientos a la implantacion de las 5 “S” de la
calidad en los Talleres para garantizar su funcionamiento.

Justificacion.

Las grandes empresas en la actualidad se hacen mas competitivas dentro de
su ramo y cada vez adoptan mas estrategias a fin de garantizar el éxito. La
E.E.Q en su misién de dar un servicio de energia eléctrica, se preocupd por
certificase bajo la norma ISO de calidad y seguir en un constante crecimiento y
mejoramiento continuo de los procesos dentro la Empresa.

Las empresas u organizaciones como la E.E.Q. en este caso que se han
preocupado por brindar un servicio de energia eléctrica de calidad estan
adoptando herramientas de optimizacién, basadas en las nuevos enfoques
gerenciales, gestion estratégica, modelos de mediciéon de gestion teorias de
calidad y de gestidén del servicio, a fin de alcanzar el éxito a corto, mediano y
largo plazo con el proposito de establecerse metas que permitan el alcance de
los Planes Estratégicos del Negocio, enfocados al cumplimiento de la Visién ,
Mision y valores dentro de una empresa elementos que conjugados
comprometen tanto a empleados como autoridades a la identificacion e
integracion con la empresa, a través un sentimiento de compromiso para
alcanzar los objetivos de la misma.

Mantener una cultura de mejora continua con una herramienta simple como es
5 “S”, nos evitara los problemas de acumulacion y desperdicio irracional de



materiales, ademas cambia la actitud laboral de los trabajadores al sentir que
trabajan en lugares desordenados, creando inseguridad en su lugar de trabajo
y no poder cumplir en orden los trabajos establecidos por la empresa;
convirtiendose en pérdidas de produccion y tiempos, dando como resultado
que no pueda rendir a su capacidad real cualquier tipo de lugar dentro de la
Empresa.

La implantacién de la metodologia de 5 “S” incidira en la optimizacion de los
procesos, dentro de las actividades diarias de la empresa y en el aspecto
personal en una forma cultural de cémo realizar bien las cosas sin desperdiciar
y ensuciar en su lugar de trabajo, ya que mediante su implementacion se podra
establecer nuevas normas para realizar sus labores, ademas de estandarizar
métodos para realizar sus actividades diarias en una forma eficiente y eficaz,
requeridos para el logro de los objetivos del Departamento de Gestién de
Calidad, en beneficio de la Empresa y a su Plan Estratégico de mejoramiento
continuo, con el fin que de mantenerse como una de las companias pioneras
en generacion eléctrica dentro del pais.



Capitulo |
1. Marco Teoérico

El objetivo de este capitulo es dar a conocer los conceptos y fundamentos del
presente proyecto. Se describen: conceptos, pasos y herramientas que se
deben utilizar para realizar una implementacién de la metodologia 5 “S”. Se
explica su importancia e incidencia, para mejorar el ambiente laboral como
también la mejora de los procesos productivos al encontrar el area fisica
ordenada y limpia.

1.1. Resena de las 5 “S”

5 “S” es una herramienta utilizada por Toyota Production System, abreviado
TPS, sus primeras ideas fueron dadas en los afios 40 y desarrolladas
principalmente por Taiichi Ohno y Shigeo Shingo, con eso se dio el movimiento
Lean.

Lean Production en espafol Produccion Esbelta, es una filosofia de
produccion que reduce el tiempo entre la colocacién del pedido y la entrega del
producto, a través de la eliminacion de desperdicios en toda la cadena de
actividades.

El Sistema Lean Production, utilizado por Toyota, tiene una cadena de
herramientas para eliminacién de desperdicios, mismas que, forman la casa de
la calidad como se indica en la Figura Ne 1.1.

Figura Ne 1.1 Herramientas para la Eliminacion de Desperdicios o Sistema Lean

Produccion

Just-In-Time

5s Organizacién

Mejoramiento

SiStema Lea n Continuo

del Ambiente =
de Trabajo

Calidad
enla

Trabajo
en

Control

Visual

Equipo Fuente

Fuente: MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccion, Lean Productions. Qualiplus, Quito,
Febrero 2009.

Galgano (2004), hace acotaciones importantes referentes al TPS, nos indica
que nada resulta mas valioso que la consulta directa de la fuente, pues



lastimosamente, la filosofia 5 “S” ha sido victima de muchas distorsiones,
dadas por intermediarios, que en muchos casos no han captado el verdadero
alcance de este sistema de produccion.

1.2. La Casa de la Calidad

Para ayudar a explicar a empleados y proveedores el Sistema de Produccion
Toyota (TPS por sus siglas en inglés), Taiichi Ohno y Eiji Toyoda crearon el
grafico, que se ilustra en la Figura Ne 1.2 al que llamaron la “Casa de Toyota”,
conocida con el tiempo como “Casa de la Calidad”. Ellos eligieron la forma de
una casa por ser tan popular y porque transmitia estabilidad. El techo contiene
las metas principales del TPS: Calidad, Costo y Entrega superiores; mediante
la eliminacion del desperdicio.

Figura Ne 1.2 La Casa de la Calidad
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Fuente: http://www.tbmcg.com/es/about/ourroots/house toyota.php

Una de las principales preocupaciones, de Ohno y Toyoda, fue la de atacar y
erradicar los desperdicios, mismos que segun el TPS son definidos como:

1.3. Desperdicio

Desperdicio o como se le conoce en japonés muda, es la necesidad de eliminar
los factores generadores de improductividades, con su consecuente influencia
sobre los resultados de un proceso productivo. Es decir, veremos influenciados
por los desperdicios a indices importantes como:



- Costos de produccion

- Ciclos de espera

- Satisfaccion al cliente interno y externo

- Mal uso de recursos y suministros

- Pérdida de calidad en nuestros productos

Entre otros factores, cuyo descuido, acarrean consigo impactos considerables
dentro de la rentabilidad de la empresa y posicionamiento de mercado.

Segun Moura (2009); se sabe que: “Sélo crea valor para el cliente aquellas
actividades que transforman el item (producto, servicio, informacion) y el cliente
esta dispuesto a pagar por eso; toda actividad que no crea valor es muda.”, se
vera al desperdicio como cualquier cosa que no sea lo minimo absolutamente
necesario de equipos, materiales y espacio para lograr el item propuesto.

Segun Taiichi Ohno existen 7 desperdicios mortales considerados por el
Sistema Toyota de Produccion, como indica la Figura Ne 1.3. Cada uno de
estos se definen a continuacion.

Figura Ne 1.3 Los 7 Desperdicios Mortales

1. Sobreproduccion

2. Espera

3.Transporte |
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5. Inventario
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Fuente: MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccién, Lean Productions. Qualiplus, Quito,
Febrero 2009.

> MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus, Quito,
Febrero 2009.



1.3.1.

Sobreproduccion

Es el resultado de una mentalidad preocupada por las fallas en
maquinas, productos defectuosos y ausentismos, entre otros; viéndose
de tal forma obligado a producir mas de lo necesario simplemente para
tener un nivel minimo de seguridad.

La produccién en exceso genera mas problemas que solo se notan mas
tarde y a su vez ocultan sus verdaderas causas. Las consecuencias de
la sobreproduccién son:

Inventario extra.- Al producir en cantidades innecesarias, obliga a
ocupar mayores espacios para el almacenamiento de los productos,
dando como resultado un gasto adicional por el bodegaje de los
inventarios.

Manejo extra.- Al haber mas produccion que la necesaria, requerimos
de mayores recursos, tanto humanos como economicos, para el manejo
y control de la sobreproduccion.

Espacio extra.-Necesidad de mas espacio para guardar lo sobre
producido.

Personal extra.- Mas gente para controlar y transportar.

Mas gastos.- Genera mas gasto, a consecuencia de las pérdidas
ocasionadas por tener almacenada la sobreproduccion.

Documentos extras.- La sobreproduccion también genera la necesidad
de mas documentacién para controlar lo almacenado.

La Fotografia Ne 1.1, nos ejemplifica las consecuencias de una
sobreproduccion:

~ Fotografia Ne 1.1 Sobreproduccion

Fuente: http://www.eltiempo.com.ec/noticias-cuenca/5089-producores-de-leche-buscan-nuevos-mercados-por-

sobreproduccia-n/
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Ejemplos de actividades habituales de sobreproduccion son:

1.3.2.

Imprimir formularios antes de ser necesario

Realizar trabajo antes de que el proceso siguiente esté listo para
recibirlo.

Comprar material y servicios antes de lo requerido.

Producir y procesar grandes lotes para mejorar la “eficiencia” del recurso

productivo (maquina/ personal); “lote econémico”.®

Espera:

Esta muda se presenta cuando el operador esta inactivo o cuando en
servicios se detiene un proceso hasta esperar aprobacion, tiempo ocioso
que hay entre activades o durante una actividad, como se ejemplifica en
la Figura Ne 1.4:

Figura Ne 1.4 Desperdicio de Espera

W .“41»?:‘.

Fuente: http://www.vision-lean.es/lean-manufacturing-leantek/lean-manufacturing-logistica/

Situaciones tipicas que se encuentran regularmente en las empresas son:

Esperar firma de autorizaciéon.- Es parar los trabajos por tener que
esperar la autorizacién respectiva del Jefe para continuar con su
actividad.

Esperando respuesta del sistema.- Al ingresar documentacion
importante y se encuentra falla del sistema el proceso se detiene hasta
que regrese.

Tiempo no productivo causado por “multitareas”.- Cuando a una
persona le distribuyen varias actividades sin terminar las primeras.

® MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus, Quito,

Febrero 2009.
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Clientes esperando en fila.- Tener a la gente esperando por un
servicio cuando la persona esta realizando otra actividad.

Operarios o maquinas esperando material atrasado.- Parar las
actividades por algun trabajo atrasado hay que tener una buena
sincronizacion para evitar estos tipos de de problemas.

Operario esperando que la maquina termine su ciclo.- cuando una
maquina u otro operario se atrasa tiene que el otro operario esperar para
continuar con el proceso.

1.3.3. Transporte:

El movimiento de materiales o productos no agrega valor y pueden
ocurrir dafios durante el transporte, al trasladar materiales e
informaciones por distancias mayores a lo estrictamente necesario,
normalmente causado por una mala distribucion del layout de una
empresa, como se ejemplifica en la Figura Ne 1.5:

Figura Ne 1.5 Desperdicio de Transporte

T
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Fuente: http://www.vision-lean.es/lean-manufacturing/lean-manufacturing-produccion-convencional/

Es comun encontrar desperdicio de recursos por transporte en actividades
como:

Envio de papeles o E-mails su para revision en diferentes
departamentos.- Enviar a varios lugares para su aprobacion, cuando
uno o dos realmente son los importantes.

Envio multiples copias de documentos.- Enviar documentos a areas
que no les corresponden, nos dan como resultado un desperdicio de
tiempo, dinero y retraso en el proceso.
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Bandas transportadoras.- los procesos debe estar lo mas cerca
posible, para reducir los tiempos entre las actividades.

1.3.4. Sobre procesamiento:

La tecnologia o el disefio suelen ser muchas veces incompatibles con
un nivel aceptable de eficiencia. En muchos casos también la muda es
producto de la falta de sincronizacion de los procesos, ademas de
realizar mas operaciones que las necesarias para la elaboracion de un
producto, eso es trabajo que no agrega valor, como se ejemplifica en la
Figura Ne 1.6:

Figura Ne 1.6 Desperdicio de Sobre Procesamiento
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Procesar el lote completo, con una linea con el Sigtema de manutaciura Toyota requiere solamente 12 minutos

Fuente: http://www.monografias.com/trabajos52/gestion-calidad/gestion-calidad6.shtml

Citamos por ejemplo de sobre procesamientos a:

Gerente de varios niveles o areas aprueban un mismo documento.-
Hay veces que necesita de varias firmas un documento cuando se
podria acortar el proceso con una o dos personas a cargo.

Ingresar datos manualmente en un formulario, y luego en el sistema.
Preparacion de reportes innecesarios.- Crear documentacion que no
es requerida o no va ser utilizada en el futuro.

Sacar copias extras de documentos.- Sacar mas copias de las que ya
se necesitan para la aprobacion de un documento o accion que se vaya
a realizar.
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1.3.5. Inventario:

Es la acumulacion excesiva de materiales o informaciones, debido a la
politica de procesar por “lote”, como se ejemplifica en la Figura Ne 1.7:’

Figura Ne 1.7 Desperdicio de Inventario
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Fuente: http://tecpoint.org/tecpoint.org.default/LEAN/MUDA _esp.html

Asi por ejemplo podemos analizar los siguientes eventos como causantes
de desperdicio por inventario:

“Pagamos los viernes”.
Papeles acumulados en una caja de entrada.

Stock excesivo de material de oficina, materia prima, material en proceso
o producto acabado.

Stock de muestras, catalogo de productos.
E-mail acumulado aguardando analisis y decisiones.®

El impacto negativo que puede generar el inventario en una empresa puede
ser contraproducente, debido a que el tiempo de permanencia de un producto
almacenado sin ser utilizado da como consecuencia gastos, influyendo tanto
en el espacio como en el personal que se requieren para inventariar o trasladar
las existencias en inventario. Dando como resultado una cadena de costos
generados por el mismo y representados en el grafico de la Figura Ne 1.8:

" MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus, Quito,

Febrero 2009.

® MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus, Quito,

Febrero 2009.
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Figura Ne 1.8 El Impacto Negativo que Genera el Inventario
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Fuente: Autores.

1.3.6. Manejo excesivo:

Cualquier movimiento del cuerpo de una persona que no se relacione
directamente con la adicion de valor, es improductivo. Para identificar
este tipo de muda es necesario observar la forma en la que los
operadores usan sus manos Yy piernas, como se ejemplifica en la Figura
Ne 1.9:

Figura Ne 1.9 Desperdicio de Manejo excesivo

{4 g

Coger Sentarse Agacharse

%ﬁa

Girarse Subir Estirarse

Fuente: http://www.caletec.com/blog/tag/muda/

Es asi que situaciones tipicas como las detalladas a continuacién, nos
permiten entender de mejor manera este desperdicio.
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Recorrer distancias para localizar herramientas de trabajo, documentos,
piezas, etc., cuando podrian ubicarlas en un sitio mas cercano y visible
para todos.

Caminatas frecuentes a la impresora, caja de correspondencia u otros
departamentos.

Esfuerzos excesivos para la realizaciéon de un trabajo como: estirarse,
curvarse o agacharse, es preferible buscar una forma de facilitar el
trabajo de las personas para que sean mas productivas.

Errores o defectos:

Producir errores o defectos de cualquier tipo, que generan, productos No
Conformes que influyen en los costos de calidad a pesar de que se los
controle con: reproceso, concesion, segregacion. Como se ejemplifica
en la Figura Ne 1.10:

Figura Ne 1.10 Desperdicio de Errores y defectos

Fuente: http://francissco.blogspot.com/

Los errores o desperfectos nos obligan a tomar ciertas acciones como las
detalladas a continuacion:

Inspeccion.- Al observar defectos sera necesario realizar varias
inspecciones, cuando lo O6ptimo es que una primera inspeccion
determine que se ha producido un item de Optima calidad.

Reproceso.- Al salir un producto defectuoso tendra que entrar
nuevamente a ser arreglado, generando pérdidas en: tiempo, recursos y
mano de obra.

Rechazo.- Rechazar productos defectuosos se traduce en gastos
innecesarios dentro de una empresa.

Ruptura de flujo.- El analisis de la causa por la que se ha obtenido un
producto defectuoso, nos llevara a la ruptura de flujo de produccion,
debido a que se detendran las operaciones con el proposito de
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identificar la parte del proceso en la que se esta ocasionando el
problema.

e Pérdida de productividad.- Todas las razones anteriores dan como
resultado una pérdida en la produccion y por consiguiente en la utilidad
de las empresas.

Una vez descritos los 7 desperdicios citados por Taiichi Onho, se puede
encontrar un nuevo y octavo desperdicio muy importante, que es el desperdicio
de potencial humano. Al respecto, (Gonzalez 2007); recoge el analisis
realizado por Frank Gilbreth sobre los movimientos de las personas al realizar
sus trabajos, y cita el caso de un albafil que: ... en cada ocasion que
necesitaba un ladrillo se agachaba hasta el piso para poder tomarlo, con lo que
triplicaba el tiempo necesario para realizar un trabajo... Asi pues definimos
entonces al octavo de los desperdicios, que en realidad es consecuencia de los
7 desperdicios citados inicialmente.

1.3.8. Desperdicio de Potencial Humano:

Es el no aprovechamiento de las reales habilidades de las personas en
el desempeio de su tarea dentro de una empresa de bienes o servicios,
como se ejemplifica en la Fotografia Ne 1.2:

Fuente: http://www.soluter.org/?r=/products/tech_es/it labs es/

También se pueden relacionar a este muda casos como:

Personal con autoridad o autonomias limitadas en tareas basicas.
Exceso de control gerencial.

Recursos inadecuados de trabajo.

Inexistencia de trabajo en equipo.
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e Procedimientos hechos para controlar personas (burocracia
coercitiva), y no para facilitar el trabajo.’

El efecto del desperdicio en las personas

Causa fatiga fisica.

Causa fatiga emocional.

Aumenta la frustracion.

Aumenta el estrés.

Llega a los reclamos.

Se pierde tiempo.

Aumenta los accidentes de trabajo.
Aumenta los costos.™

Resulta valioso recoger a manera de resumen lo publicado en Gonzalez,2007;
referente a los 7 muda, dentro del TPS:

Sobreproduccion.- Hacer mas de lo que el cliente a solicitado

Espera.- Cualquier momento en el que el valor no pude ser agregado por
causa del rechazo.

Transporte.- Mover el producto mas de lo que es necesario.

Sobre procesamiento.- Hacer mas cosas al producto que las que el cliente
pidio.

Inventario.- Mas producto a la mano de lo que el cliente necesita

Manejo.- Cualquier movimiento extra del operador cuando él o ella estan
realizando una secuencia de trabajo.

Defectos.- Cualquier coso no hecha bien “a la primera”, que requiera re
trabajo o inspeccion.

Segun los elementos claves del sistema Lean, el TPS no tendra sentido, si no
hay una plena comprension y entendimiento con respecto a la eliminacion de
desperdicios, es asi que una de las herramientas a realizar y destinada a la
mejora del ambiente de trabajo eliminando desperdicios es la metodologia 5
“S”, tal como ya lo habiamos ilustrado en la figura 1.1.

1.4. Concepto de 5 “S”:

Esta metodologia fue elaborada por Hiroyoki Hirano, y se denomina 5 “S”
debido a las iniciales de las palabras japonesas:

e Seiri-Clasificacion

° MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus, Quito,
Febrero 2009.

' MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus,
Quito, Febrero 2009.
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Seiton-Orden
Seiso-Limpieza
Seiketsu-Estandarizacion
Shitsuke-Disciplina

5 “S” es la encargada de organizar estandarizando, cualquier lugar de trabajo,
creando un ambiente fisico adecuado para el desarrollo de las actividades y a
su vez, mejora favorablemente el comportamiento de las personas. Al respecto
Gonzalez (2007), manifiesta:

El concepto de 5 “S” en esencia se refiere a la creacidon y mantenimiento de areas de
trabajo mas limpias, organizadas y seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor
“calidad de vida” al trabajo, puesto que es una mejora realizada por la gente para la
gente.

Permite un control visual de las anormalidades que suelen ser obvias, pero
debido al desorden que pueden tener las empresas muchas veces no son
visibles y al no ser atendidas a tiempo pueden ocurrir dafios para el personal.

Proporciona una disciplina necesaria para el mejoramiento (kaizen) y cambio
en el comportamiento.

Un grave error, lo cometera aquel que, entienda a las 5 “S” como simples
mingas de limpieza que se organizan ante la visita del Consejo de
Administracion, politicos, clientes importantes o auditores. Y no comprenda
que esta metodologia no es una cuestion de estética sino de funcionalidad y
eficacia.

1.4.1. Objetivo de 5 “S”

Mejorar y mantener las condiciones de organizacién, orden y limpieza en el
lugar de trabajo.

Establecer practicas de excelencia dentro de un proceso productivo, que
permitan reducir los desperdicios.

Mejorar las condiciones de trabajo, la seguridad, el clima laboral, la motivacion
del personal y la eficiencia, para obtener. calidad, productividad y
competitividad de la organizacion.

1.4.2. Razones para utilizar 5 “S”

Las Empresas en crecimiento deben controlar sus actividades. Las 5 “S”, es
una herramienta valiosa que al ser implementada y utilizada dentro de una
empresa, hace que sus actividades se desarrollen en una forma ordenada y
sistematica, motivando a realizar bien el trabajo y a su vez generando
beneficios como:

Aumento de la productividad.

Permite un set up rapido.

Mejora Calidad

Ayuda a tener equipos mas confiables.
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e Permite tener un personal mas motivado.
e Aumenta la seguridad del area de trabajo.
o Desarrolla buenos habitos."

¢ Quién realiza 5 “S™? Esta metodologia sirve para cualquier tipo de empresa u
organizacion, ya sea industrial o de servicios, que desee iniciar el camino de la
mejora continua. Las 5 “S” son universales, se pueden aplicar en todo tipo de
empresa y organizaciones, tanto en talleres como oficinas, incluso en aquellos
que aparentemente se encuentran suficientemente ordenados y limpios.
Siempre se pueden evitar ineficiencias, evitar desplazamientos y eliminar
desperdicios de tiempo y espacio.

1.4.3. Vision General de 5 “S”

5 “S” es una filosofia de trabajo que permite desarrollar un plan sistematico
para mantener continuamente la clasificacion, el orden y la limpieza, lo que
permite de forma inmediata una mayor productividad, mejorar la seguridad, el
clima laboral, la motivacion del personal, la calidad, la eficiencia y, en
consecuencia, la competitividad de la organizacion.

1.5.Metodologia 5 “S”

La metodologia de las 5 “S” genera un ciclo, como indica la Figura Ne 1.11, que
se lo debe realizar constantemente, donde cada “S” es igual de importante que
la otra para obtener buenos resultados en cualquier tipo de Empresa o Industria
donde se la aplique.

Figura Ne 1.11 Ciclo de la Metodologia 5”S”

1sSeiri
(Seleccionar

)

-~ \\

/ N
5sShitsuke 2s Seiton
(Disciplinar) (Ordenar)

/

4sSeiketsu 3sSeiso
(Estandarizar) (Limpiar)

"' MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus,
Quito, Febrero 2009.
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Fuente: MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccioén, Lean Productions. Qualiplus, Quito,
Febrero 2009.

1.5.1. Beneficios que aporta 5 “S”

La implantacion de 5 “S” se basa en el trabajo en equipo ya que permite
involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su conocimiento
del puesto de trabajo, cada uno de los trabajadores se comprometen a la
mejora.

Se valoran sus aportaciones y conocimiento. Esta mejora debe involucrar a
todos y a cada uno de los operarios y alta dirigencia haciendo esta
implementacion una tares de todos.

Implementar, aplicar y mejorar continuamente las 5 “S” dentro de una empresa,
conduce a una mayor productividad, debido a que se logran metas que
permiten optimizar los recursos, como las siguientes:

1. Menos productos defectuosos.

2. Menos averias.

3. Menor nivel de existencias o inventarios.

4. Menos accidentes.

5. Menos movimientos y traslados inutiles.

6. Menor tiempo para el cambio de herramientas.

Mediante la organizacion, el orden y la limpieza se logran un mejor lugar de
trabajo para todos, ya que se consigue:

1. Mas espacio.
2. Orgullo del lugar en el que se trabaja.
3. Mejor imagen ante los clientes.
4. Mayor cooperacion y trabajo en equipo.
5. Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.
6. Mayor conocimiento del puesto.
1.5.2. Pasos a segquir para la Implementacion de 5 “S”

Antes de empezar con la metodologia de las 5 “S” se debe evaluar el estado de
la infraestructura de la organizacion donde se realizara las 5 “S”. Esta
evaluacion se hace con auditorias para luego ingresar en los formularios de
auditoria y tener resultados para ver si es factible su implementacion.

Para realizar la evaluacién, se utiliza una escala del cero al cuatro, siendo 0
“‘muy malo” y 4 “excelente”. Estos resultados se representa en un grafico radar
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que da la solucién de la evaluacion dentro del mismo rango para ver la
situacion actual del area o lugar que se desee evaluar, como se ejemplifica en

la Tabla Ne 1.1 y en la Figura Ne 1.12.

Tabla Ne 1.1 Tabla de calificacion de Encuesta 5 “S”

Calificaciones | Puntuaciones
0 Muy mal
1 Mal
2 Regular
3 Bien
4 Perfecto

Fuente: Autores.

Figura Ne 1.12 Grafica Radar 5 “S”

Seleccionar

Disciplina¢__  Ordenar

Estandarizar™ “Limpieza

= (Calificacion Actual

= Calificacion Maxima

Fuente: Autores.

Con el detalle de la evaluacion, se debe plantear los objetivos con su
respectivo cronograma de trabajo a fin de establecer la factibilidad de
implementacion de las 5 “S”. Una vez que se ha establecido la factibilidad de
hacerlo se seguiran los pasos para la misma, respetando el orden de aplicacion
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de cada uno de ellos, pues, proceder de esta manera va a permitir obtener los
mejores resultados.

1.5.21. “S” Seiri — Seleccionar

Se refiere a la separacion de las cosas necesarias de las innecesarias y
eliminar las innecesarias, evitando que vuelvan a aparecer, como se ejemplifica
en la Figura Ne 1.13. Asimismo, se comprueba que se dispone de todo lo
necesario.

Figura Ne 1.13 Seiri-Seleccionar

F,:FJE.E:
[HEE
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Fuente: http://gostodesermulher.blogspot.com/2007 10 01 archive.html

Se debe discutir cual es la finalidad del area de trabajo, para saber las
actividades especificas que se realizan y asi poder definir las cosas que
realmente son necesarias para lograr eficientemente con dichas actividades.

Una vez definida su area de trabajo se utiliza una tarjeta roja para decidir qué
hacer con el item identificados y poder verificar su verdadero uso.

Etiquetar.- Usar una “Tarjeta Roja” para identificar los items que se encuentran
dentro de un area de trabajo, identificandolos como elementos cuya utilidad
requiere ser analizada.

Las actividades que considera esta primer paso basicamente son segregar y
descartar.

Estos items pueden ser eliminados, inspeccionados u organizados segun la
clasificacion que se le otorgue en la tarjeta, como se indica en la Figura Ne
1.14.
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Figura Ne 1.14 Tarjeta Roja

Fuente: Autores.

Reglas que preguntarse del sistema de Etiqueta Roja:

Con esta tarjeta se puede definir y ver la disposicidon que puede dar a cada uno
de los items seleccionados. Para ello se debe definir y analizar el objetivo del
area de trabajo, aplicando las siguientes acciones:

e Discutir cual es la finalidad del area de trabajo.

* Responder a las siguientes preguntas que forman parte del sistema de
etiqueta roja:

% ¢Esta un item necesario para alcanzar el objetivo del area?
% ¢Existe un item necesario, para alcanzar el objetivo, que no esté en el
area de trabajo actualmente?

Tenemos que definir si los objetos que estan dentro de su area de trabajo
analizando la verdadera utilidad segun el objetivo definido por los
encargados de dicha area, tenemos que revisar si encontramos objetos
dafados que se los pueda reparar o objetos necesarios para etiquetarlos y
luego ordenados, los objetos obsoletos descartar siempre viendo si no
puede ser util en otras areas, a los objetos de mas, dafiados o0 que ya no se
los pudieron reparar se puede ver si son utiles para alguien mas para
donarlos, transferirlos 0 a su vez venderlos y asi tener mejor utilizacién de
los desperdicios dentro de las Empresas.
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Organizar la separacion

La etiqueta roja se utiliza para:

Inventario: materias primas, partes, semi-acabados, etc.

Maquinas: camiones, prensas, excavadoras, etc.

Herramientas y Equipos: motores, bombas, martillos, teléfonos, etc.
Instalaciones: mesa de trabajo, sillas, mesa, etc.

Documentos: archivos, avisos, premios, memorando, pastas etc.

Material de escritorio: lapices, perforadoras, borradores, papeles,
corrector, etc.

Miscelaneos: tuercas, remaches, hilos, ganchos, etc.

Locales: salas, pisos, estantes, etc.

Otros: catalogos, radios, revistas, libros, etc.

Respuestas que se deben hacer para etiquetar:

El grupo de 5 “S” debe preguntarse dentro de su area de trabajo si es
desperdicio botar cosas que realmente sirven o no.

¢ Es muy dificil para mi hacer estas cosas?- Tienen las personas que ver
la forma de como lograr ellos mismos facilitarse el trabajo.

¢ Usaremos esto en un futuro?- Para su distribucidn y mejor desempeiio
en el trabajo hay que preguntarse para saber realmente que es lo que
necesita cerca del operario para seguir con actividades diarias.

¢.Necesito lo que hay en esta area?- Pues es necesario las cosas
unicamente le van a servir para cumplir sus objetivos dentro de una
actividad.

Reglas de la Etiqueta Roja

Ha y que ser justo-Etiquetar toda el area.
No etiquetar a las personas.
No comprometerse: Si tiene dudas, omita el item

items necesarios pueden ser etiquetados si las mejoras son conocidas y
sugeridas.

No colocar mas de una etiqueta sobre un item
Sea razonable con items decorativos, plantas, fotos de familia, etc.

items personales deberian ser removidos.
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e Use el resumen de la etiqueta roja para acompanar la disposicion de
cada item.

¢ Nunca bote una etiqueta roja.

e Designe una persona para ser responsable por todas las etiquetas.’

Con la seleccion de los objetos se obtendra los siguientes beneficios:

Mas espacio.
Mejor control de inventario.
Eliminacion del despilfarro.
Menos accidentalidad.

Documentar en Hoja de Registro.-

Concluido el etiquetado se discute en grupo para verificar que todo este
etiquetado y aprobado correctamente para luego llenar la Hoja de Control que
ejemplifica la Tabla Ne 1.2 de Resumen de Etiqueta Roja para continuar con la

2 “S”- Seiton.
Tabla Ne 1.2 Tabla de Resumen etiqueta roja
Resumen Etiqueta Roja
ETQ ETQ Etiqueta Céd. Disposicion Cuando Status
NO. Fecha Descripcion Control Bienes Nueva

Localizacion,

Completo?

Fuente: Autores.

Resultados para el cambio

Esto es con el fin de que todo el personal se involucre con la metodologia es
muy importante que den sus ideas para mejorar su situacion dentro de su area
asi tenemos:

Presente a todo el personal de produccion la situacion.

> MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus,
Quito, Febrero 2009.
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Discuta con los operadores los cambios propuestos.
Revise la lista de items etiquetados con el personal del area.
Retire items que no son necesarios.
¢ Existe algun item que deberia tener Etiqueta y no se ha colocado?
1.5.2.2. “S” Seiton- Ordenar

Ordenar y Colocar Instrumentos segun uso.- Se trata de disponibilidad de
materiales y herramientas segun el punto de uso para una mejor facilidad de
trabajo del operador como se ejemplifica la Figura Ne 1.15 asi tenemos que:

Aplicar Seiton en mantenimiento tiene que ver con la mejora de la visualizacion
de los elementos de las maquinas e instalaciones industriales.

Figura Ne 1.15 Seiton- Ordenar

l"

i kel

e El. N —8 M A

Fuente: http://totalqualitymanagement.wordpress.com/2008/10/28/lean-production-system/

“Cualquier persona debe ser capaz de ver que todo esté en su respectivo sitio y
ver anormalidades.”

e Colocar materiales y herramientas en su respectivo sitio
e Hacer una identificacion facil

¢ Que sea facil de obtener

e Marcacion solo para items moviles

e Codificacion de colores

e Etiqueta de identificacion '

Tres Puntos clave Para Ordenar

® MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus,
Quito, Febrero 2009.
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Para poder ubicar o seleccionar un lugar adecuado se necesita saber las
cosas que son las mas necesarias, que estén a lado del personal para el
realizar su trabajo y poder devolverla sin demora para eso tenemos el
siguiente grafico representado como Figura Ne 1.16:

Figura N2 1.16 Puntos clave para
ordenar
Palabra Clave Puntos Clave

1. Puedever A
2. Puede coger ) ” onde?.... Posicion fija

Cualquiera

2. Que?.... Item fijo
3. Cuanto?.... Cantidad fija

3. Puedereponer

Inmediatamente

Fuente: Autores.

Definir como los items van a ser almacenados y obtengas sus respectivos
envases.

Determine la localizaciéon para el envase.
Identifique el envase indicando visualmente la cantidad almacenada.
Marcar Sitios

Se debe marcar sitios para tener un mejor control visual para informa y dar
mejores soluciones de estandares de ubicacion de objetos dentro de su area
de trabajo.

Los controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de
estandarizacion.

Codificacion de Colores

Se usa para senalar claramente las piezas, herramientas, conexiones, tipos de
lubricantes y sitio donde se aplican.

Concluido este procedimiento verificamos y seguimos a la siguiente etapa del
procedimiento.

Tipos de control Visual

Los tipos de control visual son de mucha importancia para tener un mejor
panorama de las herramientas que se necesitan y no perder el tiempo en
buscarlas como se ejemplifica en la Fotografia Ne 1.3 asi tenemos:
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Fotografia Ne 1.3 Tipos de control visual
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Fuente: Autores.

Marcacion debe tener marcacion de su local o area de trabajo para
saber los sitios seguros por donde se debe realizar las operaciones
y una etiqueta de identificacion para saber en el area en que se
encuentra y los riesgos que se podria encontrar.

Cuadro de Herramientas donde de pueda definir su sitio para su
posterior ubicacion.

Identificacion de las herramientas y maquinas para tener
conocimiento de la ubicacion establecida dentro de su area de
trabajo.

Codificacion por color las herramientas para tener un mejor control
visual de las mismas.

Bandas promocionales slogans, campafas, lemas de los trabajos
realizados dentro del area de trabajo o las cosas que se realizan para
mejor los procesos que se realizan en sus actividades diarias de
trabajo.

Panel de Performance cuadro de hora a hora, medicién d las 5 “S”,
con el fin de que el personal tome siempre conciencia de los trabajo
de mejora que se realizan y mantengan todo en orden.

Trabajo estandarizado visible

Estandaricelo y Hagalo Visual

Se puede hacer mas notoria su lugar de trabajo si se desea para
permitir un mejor control visual y la localizacién de los equipos y
herramientas, dando mayor rapidez para encontrar los implementos
necesitados para realizar actividades de trabajo como se ejemplifica
en la Figura Ne 1.17 y en la Fotografia Ne 1.4 Asi tenemos los
siguientes ejemplos:

Etiquetas

Franjas amarillas en el piso para items méviles

Franjas verde en las paredes, escribanias y mesas

Areas de almacenaje identificado
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Estantes de suplementos etiquetados
Senalizacion rosa para instrucciones
Senalizacion verde para localizaciones
Tarjetas para reposiciéon de material ™

Ejemplos de estandarizacion.
e Marcacion de pisos y paredes
1. Posicidon de piso Amarillo 20 mm
2. Control de la pared Azul 6 mm

3. Control en mesa Verde 6 mm

Figura Ne 1. 17 Tipos de lugares estandarizados

L1 ! | [T | | I
| TALLER DE MANTENIMIENTO I >

(B e HEEAS T | == {3”'-’4

Fuente: http://www.giaservicio.com/gestion/

¢ Fabricas

1. Seguridad advertencia Negro y amarillo 10 cm
2. Camino de peatdn Verde 7 cm

3. Salida Naranja y blanco 15 cm
4. Area Productiva Concreto Pulido

5. Flechas de direcciones Negro °

" MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus,
Quito, Febrero 2009.
> MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus,
Quito, Febrero 2009.
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Fotografia Ne 1.4 Tipos de lugares estandarizados

Fuente: http://www.lak-affiliatejunktion.com/Lean Manufacturing/5s.html

1.5.2.3. “S” Seiso — Limpiar

Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una
fabrica como se ejemplifica en la Figura Ne 1.18 .Desde el punto de vista de la
metodologia 5 “S”, Seiso implica inspeccionar el equipo durante el proceso de
limpieza. Se identifican problemas de escapes, averias, fallos o cualquier tipo
de fugas. Esta palabra japonesa significa defecto o problema existente en el
sistema productivo.

Figura Ne 1. 18 Seiso — Limpiar

Fuente: http://totalqualitymanagement.wordpress.com/2008/10/28/lean-production-system/

Planificar Limpieza

La tercera etapa se requiere hacer una limpieza general de toda el area para
eso tomamos un plan de accion de limpieza donde planificamos todas las
acciones que se deberan tomar para realizar el procedimiento, tomando en
cuenta materiales y cantidades que se va a requerir.
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® El objetivo es librarnos de toda suciedad y polvo, manteniendo el local
de trabajo brillando de limpio.

e Cuide a las maquinas y otros equipos como tesoros de la familia
(Hirano)

e Si mantienen las maquinarias siempre limpias y usted siempre sabra
cuales son las verdaderas condiciones de la maquina (Hirano)

“Un lugar de trabajo limpio mejora calidad, la sequridad y el orqullo”.
1516

“Pasan menos accidentes cuando el local es limpio y organizado.

Preparar hojas de Acciones y Registrar

En esta hoja como se ejemplifica en la Tabla Ne 1.3 que la denominaremos
Hagalo Ahora se puede describir las diferentes actividades sobre problemas de
calidad, seguridad o que se requieren para la limpieza de determinada area,
ademas de poder ver formas de hacer la limpieza de una forma mas
organizada para que no resulte cansada para el operario.

Hagalo Ahora
e Documentar observaciones sobre problemas de calidad/seguridad, etc.

e I|dentificar, anotar, y acompafar las acciones correctivas.

' MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus,
Quito, Febrero 2009.
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Tabla Ne 1.3 Tabla de Resumen Hagalo Ahora

Hagalo Ahora

N.- Problema Accion Quien Cuando % Comentario

Completado

Fuente: Autores.

Siempre debe mantener todas las ideas claras y los objetivos claros para la
Hora de trabajar en la implantacion.

e |lene las tabla Hagalo Ahora

e Materiales y herramientas deben estar en el local de uso
e Las aéreas deben estar limpias y organizadas

e Solamente hagalo — “Rapido y sin_elegancia es mejor que lento y
elegante”. Ohno

Sin accion nada pasa

Lo que no se ve se desconoce'’

1.5.2.4. “S” Seiketsu —Estandarizar

Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros alcanzados
como se ejemplifica en la Fotografia Ne 1.5 con la aplicacion de las tres
primeras "S". Si no existe un proceso para conservar los logros, es posible que
el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se
pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones.

' MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccion, Lean Productions. Qualiplus,
Quito, Febrero 2009.
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Fotografia Ne 1.5 Estandarizar

Fuente: http://totalqualitymanagement.wordpress.com/2008/10/28/lean-production-system/

Asignar Responsables

Una vez que se ha realizado los tres pasos anteriores del procedimiento,
vamos a designar responsables que van a estar a cargo de mantener lo
realizado en su area, para eso se va dividir en partes iguales a los operarios
para que puedan revisar y mantener en forma constante los 3 pasos anteriores.

Integrar Acciones Tomadas de Limpieza y Orden

Aqui se va a establecer los métodos de mantenimiento, orden y limpieza que
se ha tomado para las diferentes areas que se realizado las 3 “S” anteriores
estableciendo los siguientes puntos en una hoja de control para que los
responsables sigan el procedimiento y puedan dar seguimiento y mejorar las
acciones tomadas:

¢ Quien hara la limpieza?

¢, Cuando se realizara la Limpieza?

¢, Como se realizara la limpieza?

La nueva area debe prevenir anomalias.- Una vez implementadas las
3 “S” anteriores es mas facil identificar y prevenir problemas dentro
de su areas de trabajo.

e |a nueva area debe mostrar anomalias.- en un lugar que este siempre
con orden y limpieza es mas facil poder identificar cosas que estén mal o
que pudieran fallar en algun determinado momento.

¢ Principio de los 3No (hirano).
1. Diga no a los items innecesarios

Digan no al desorden

W N

Digan no a la suciedad

e Un area de trabajo de alto nivel todo el tiempo
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“Crear y mantener un ambiente agradable y motivador”

Revise Frecuentemente

Para mantener los pasos 1,2 y 3 regrese frecuentemente al area.

Retornos ciclicos revelaran los origenes de la suciedad o de fluidos
regandose.

Investigacion de causas y contramedidas como prevencion.

“Si no ensucia no necesita limpiar.”

Prevenir en la fuente

No dejar resbalar y mantenga constancia de los pasos a realizar para
lograr la implementacion.

Continue mejorando
Busque la causa raiz
Reduzca el tiempo de organizacion/limpieza

Divida las areas de trabajo equitativamente de forma que toda area de
trabajo se limpie regularmente.
Hacer division de responsabilidades

“Clausula-Pare el desorden antes que avance’”"®

Métodos para mantenimiento de limpieza

Dividas las areas de trabajo equitativamente de forma que toda el area
se limpie regularmente

Cada turno limpia parte del area de trabajo

Haga la division de responsabilidades haciéndose estas preguntas como
se ejemplifica en la Tabla Ne 1.4:

'® MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccidn, Lean Productions. Qualiplus,
Quito, Febrero 2009.
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Tabla Ne 1.4 Tabla para dividir responsabilidades

Escala de Limpieza

Responsable Area: Fecha:

Elemento Sugerencia Frecuencia

Fuente: Autores.

Herramientas

e Una vez realizada la escala de limpieza en el area de trabajo, se realiza
una lista de herramientas necesarias para el trabajo.

e |as herramientas siempre deben estar localizadas en el local de mas
facil acceso.

Disciplinas de los procesos

e Los procesos requieren inspecciones de refuerzo para garantizar que el
“trabajo garantizado” continle realizandose, como se ejemplifica en la
Figura Ne 1.19.

Figura Ne 1.19 Grafica de procesos

Estandar

Inspeccion
Obligar

\

Fuente: MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccioén, Lean Productions. Qualiplus, Quito,
Febrero 2009.

e El proceso no mejora automaticamente.

1. Acompanar apenas mantiene, pero no mejora el proceso; se necesita de
una colaboraciéon del todo personal hasta lograr estandarizar los
procesos, como se ejemplifica en la Figura Ne 1.20.
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2. Mejoramiento enfocado en el proceso completo.

Figura Ne 1.20 Grafica de procesos mejorado

(:‘ Estandar w
Resolver

Mejorar
Problemas -
Estabilizar
& Identificar [\\\)
Desperdicio

Fuente: MOURA Eduardo. Fundamentos del Sistema Toyota de Produccién, Lean Productions. Qualiplus, Quito,
Febrero 2009.

1.5.2.5. “S” Shitketsu — Disciplinar

Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacién de los
meétodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo.

Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras "S" por largo
tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares
establecidos, como se ejemplifica en la Figura Ne 1.21.

Figura Ne 1. 21 Shitketsu — Disciplinar

SHITSUKE = SUSTAINANCE

Instilling sup i and inding the
workforce about 5 S phil igh training, P
encour by the top

DEL 1y {oeen
”“wﬁ D‘f’v-.ﬁli‘ﬂu .

-

Fuente: http://totalqualitymanagement.wordpress.com/2008/10/28/lean-production-system/
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Motivar y Compromiso

Esta ultima “S” tal vez es la mas importante debido, a que aqui se puede
evidenciar el compromiso y la motivacion que hay para realizar este
procedimiento, para esto no solo se debe entender que es un trabajo de los
operarios sino debe ser un compromiso de todos los miembros dentro de la
Empresa asi se tiene:

Direccién: Definir Expectativas

La alta direccion es la que va a establecer hasta que punto quiere que se logre
realizar el procedimiento de implantacion de 5 “S”, motivando a jefaturas y
lideres para el compromiso de cambio a la mejora continua dentro de la
Empresa, ademas deberia realizar por lo menos controles trimestrales para
verificar el cumplimiento de la realizacion de este procedimiento.

Jefaturas: Compromiso

Las jefaturas de todos los niveles tienen que estar comprometidas para realizar
y a su vez controlar que el procedimiento se cumpla paso a paso hasta poder
lograr que esto no sea una obligacion de procedimiento, sino mas bien se
convierta en una mas de sus actividades de trabajo, para esto es
recomendable que las jefaturas realicen por lo menos un control mensual de
las diferentes areas de la Empresa.

Lideres: Controles Diarios

Los lideres o jefes de cada area van a ser los encargados de controlar
diariamente la estandarizacion de los procesos de 5 “S”, debido a que ellos son
los que van a estar en el area donde se genera toda la suciedad y desorden
causada por las operaciones diarias, es asi que se deben asegurar que afin de
cada turno el area de trabajo este de acuerdo con los principios de 5 “S”.

Hoja Checklist

Para que la direccion, jefaturas y lideres puedan revisar que su area de trabajo
o la empresa esta funcionando bajo los principios de 5 “S”, se realiza una hoja
de control como se ejemplifica en la Tabla Ne 1.5, bajo el formato que las
empresas establezcan, para comprobar trimestral, mensual y diario el
cumplimiento del procedimiento de la implementacién de la metodologia 5 “S”.



Tabla Ne 1.5 Tabla Lista de verificacién del jefe
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Checklist Diario del Jefe

Area:

Lider: Fecha:

item Criterio de mejoramiento Si

No

Fuente: Autores.
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Capitulo Il

2.1. Descripcion de Situacion Actual

La Empresa Eléctrica Quito S.A. es una institucién que trabaja desde hace 115
afos, brindando el servicio publico de energia eléctrica a la ciudad de Quito. Es
asi que para seguir brindando un servicio de calidad, se ha estructurado
organizadamente. Generando una planificacion estratégica y un sistema de

gestion de calidad, de donde se extrae la siguiente informacion:
2.1.1. Visién:

Ser una Empresa eficiente y moderna, lider en el sector eléctrico ecuatoriano y

una de las primeras en el contexto latinoamericano.
2.1.2. Mision:

Apoyar el desarrollo integral de Quito y su regién, suministrando energia limpia
y de bajo costo para dinamizar el aparato productivo y mejorar la calidad de

vida de los habitantes.
2.1.3. Politica de calidad:

Nuestro compromiso es entregar el servicio de energia eléctrica a los clientes
dentro del area de concesion con calidad, continuidad y eficacia, mejorando
continuamente el sistema de gestion de la calidad, reduciendo la frecuencia y
duracion de interrupciones; el tiempo de atencién en consulta, solicitudes |,

reclamos y denuncias, con el proposito de aumentar la satisfaccién al cliente.
2.1.4. Objetivos Rectores:

Para cumplir con este compromiso y demas compromisos del cliente,
contamos con un plan estratégico para el periodo 2006 — 2010 basados en los

siguientes objetivos rectores:

° Finanzas sanas.
° Clientes satisfechos.

o Rendicion de cuentas y auditoria social.
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Disponer de energia suficiente y sustentable.
Uso y desarrollo de servicio de punta.
Gestion profesional.

Recurso humano capacitado, comprometido y motivado.

2.1.5. Organigrama de Empresa Eléctrica Quito S.A.

En la Figura N° 2.1, se puede apreciar la forma en que se encuentra

estructurada la Empresa, ademas de sus respectivas funciones en toda la

Empresa.

Se resaltaron de color celeste a las diferentes areas y puestos involucrados,

tanto desde el punto de vista de la autorizacion, como de las personas con las

que se realizo directamente la implementacion.



Figura N° 2.1 Organigrama Empresa Eléctrica Quito S.A.
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2.2. Analisis de la Situacion Actual

El presente estudio, se enfoca en dos de las secciones, consideradas criticas,
dentro de la Division de Servicios Generales. Estas son: El Taller de Mecanica

Industrial y el Taller de Mantenimiento Hidraulico de Canastillas y Gruas.
2.2.1. Seccién de Taller de Mecanica Industrial

Este taller realiza diferentes tipos de trabajo prestando servicio de
mantenimiento a toda la Empresa Eléctrica Quito S.A., su principal tarea, es la
construccion de herrajes que sirven para la instalacién de los alambres por
donde circula la electricidad para el alumbrado publico que requiere la ciudad
de Quito.

La disposicion fisica de puestos de trabajo, maquinas y herramientas y demas
componentes de este taller; se ilustran en la figura Ne 2.2, la misma que nos
permite fortalecer el analisis de la situacion actual de esta seccion y su flujo de

produccion.

2.21.1. Mapa de Flujo del Material en la Seccion de Taller de Mecanica

Industrial

La figura Ne 2.2, se describe la construccion de los herrajes simple, donde se
observa el flujo del material a sus diferentes procesos. También se puede
observar que para la calibracion de las maquinas el operario recorre un

trayecto, repetitivo con el propésito de obtener las herramientas necesarias.



Figura N° 2.2 Mapa de Flujo (taller Industrial).

ESCAN 1200

Fuente: Elaboracioén propia a partir de e.e.q. s.a.
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Las secciones del taller que se utilizan en la construccion de los herrajes
simples son: la de produccién y la de maquinas herramientas. En cada una de

ellas se observa, aspectos mejorables como:

Definir, el destino que tendran los dos tornos fuera de servicio. Pues, sé ve
que a pesar de que se mantienen instalados 5 tornos, Unicamente, operan tres.
Similar situacién se observa con los taladros de banco de los cuales uno esta
fuera de servicio y en el area de carpinteria metalica donde de las tres cizallas

manuales existentes, solo se cuenta con una de ellas.

En la bodega se encuentra gran cantidad de desperdicios que reducen los
espacios utiles y en consecuencia generan una sensacion de estrechez y

desorden.

2.2.1.2. Levantamiento de informacion sobre la Planificacion Semestral de

Construccion de Herrajes

En el Tabla Ne 2.1, se indica la planificacion para realizar los diferentes tipos

de herrajes que son construidos en el primer semestre del aio.

Para verificar que se tiene buenos resultados en la Implementacion de de las 5
“S” dentro de las operaciones diarias en la Seccion Industrial, se tomé como
ejemplo la construccion de la abrazadera de platina, 38*6 mm, tanto de tiempos
de construccién, como diagramas de flujo de material del antes y después para
luego obtener los resultados y verificar si ayudé en economizar tiempos la

Implementacién de las 5 “S”.

En el Taller de Mecanica Industrial que es muy conflictivo, se encuentra
trabajos de produccion de herrajes y algunos de mantenimiento (los trabajos de
mantenimiento no llevan planificacion alguna), hay trabajos que se realizan
bajo pedido los cuales no constan dentro de la planificacién. Las distintas
actividades realizadas en este taller y la reduccion de personal han ocasionado

desorden y suciedad, que afectan con las labores de los operarios y la
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apariencia del mismo. Hay una cantidad muy alta de innecesarios y espacio
utilizado como lo muestran los indicadores que se ha disefiado y aplicado.

Tabla Ne 2.1 Planificacion Semestral de Construcciéon de Herrajes

CODIGO DESCRIPCION IECMI‘123‘55”8910111213141516171819202122232425__
e e [ | A 2 ade | . 38" 3 ? b | cul 11400
2820102 | Abrazadera oe platina. 38"6mm. bastidor doble | cu| 1100
2820105 | Abrazadera de plating, 38"6mm. simple exension | cu| 500
4 2820106 | Abrazadera de piatina. 38°6mm. doble exension | cu 500
5 2320151 | Abrazadera de platina, 50°6mm. Simple extension  cu| 500
6 2820152 | Abrazadeta de platna. 50"5mm. doble ext cul| 380
7 2817111 8_3_5&60‘ de una wia con abrazadera (portaneutro) | oy 1700
3 2820742 PIatina de union galvanizada de 75°6°420mm | ou 600
9 28216562 Pie amigo de piatna fe galv 38"5mm y620mm | cu| 650
10 | 2821683 Pie amigo de piabina fe galv 38"Smm y830mm | cu| 700
11 2821792 Pi¢ amigo de piatina fe galv 50°6mm y 120mis | cu 300
12 | 2831508 | Pie amigo de hierro anguio 38°38°6mm y 800mm | cu 120
13 | 2831610 |Pie amigo de hierro angulo 38"38"6mm y 1000mm] cu| 180
14 | 2831612 |Pie amigo de hiefro angulo 38*38°6mmy 1200mm| cu| 180
15 | 2831515 [Pie amiQo de hiero anguio 38°38"56mm y 1500mm| cu| 180
16 | 2831718 [Pie amigo de hierro angulo 38°38°6mm y 1800mm| cu 140
17 | 2831620 [Pie amigo de hierro angulo 38°38"6mm y 2000mm| Gu 250
18 | 2862101 |Tapa de proteccion para caia de distidicion Fe tool] cu| 500
19 | 2801211 | CrucetaFe. Galv. LU de 60"60"6 mmy 1.20mts [ cu| 250
20 | 2801502 | CrucetaFe Galv."L"de70°70°6mmy150mts jcu] 610
21 2802000 Cruceta Fe. Galv."L" ¢e 75°756 mmy 180mts | Cu 250
22 | 2802001 | CrucetaFe Gal."L"ge 75°75'6mmy200mts Jcu| 300
23 | 2802302 | CrucetaFe. Galv."U"Ge 70706 mmy230mis |cu| 200
24 2802401 Cruceta Fe. Galv."L" ¢e 70°70°6 mm y 2.40mts | cu 300
25 | 2802351 | CrucetaFe Galv."U"de 100'50°6 mmy230mis [ cu| 100
26 | 2817101 Basticor para secundano 1va cul 1400
|27 | 2817124 Basboor rack secundanio 4 vas 38°5"3 con extensié{ cu| 100
28 | 2840301 EsStucturas ée sopone de Yransformadores ou 20
23410

Fuente: E.E.Q. 2009 Ing. Cardenas

2.2.1.3. Levantamiento de informacion sobre el uso de la capacidad

instalada en la Seccion de Taller Industrial.

Se realizé un analisis del porcentaje de espacio fisico utilizado de la seccion,
ademas se establecié la disponibilidad de la maquinaria de la Empresa,
considerando que muchas de ellas ya no son utilizadas debido a que se ha
cumplido su vida utli y no se han realizado los tramites de retiro
correspondientes por parte de Control de bienes. Se disefidé los indicadores

que reflejan estos datos, como se aprecia en la Figura Ne 2.3 y Tabla Ne2.2.



Figura Ne 2.3 Porcentaje de Espacio y Maquinas Utilizados (Taller Industrial).

H Porcentaje

M Porcentaje de No de
de Espacio magquinas
Utilizado utilizadas
W Porcentaje m Porcentaje
de Espacio de No de
no Utilizado magquinasno
utilizadas

Fuente: Elaboracion propia a partir de e.e.q. s.a.

Tabla N° 2.2 Porcentaje de Espacio y Maquinas Utilizados (Taller Industrial).
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Muestra el Area | Espacio 65

utilizada dentro | Ocupado m* 80,2%

del Taller Area Total m? 81

Muestra el Area giﬂaggo 2 65 100%
no ocupada P 19,8%

dentro del Taller | Area Total m? 81

Porcentaje de Ne Maquinas en 11

maquinas que se | el taller 81.8%

usan dentro del Ne Maquinas 9 ’

proceso utilizadas

Porcentaje de Ne Maquinas en 11 100%
Maquinas que se | el taller 18.2%

necesitan darde | Ne Maquinas 9 ’

baja utilizadas

Fuente: Elaboracion propia a partir de e.e.q. s.a.

2.2.1.4.

Maquinaria en la Seccion de Taller Industrial

Levantamiento de informaciéon sobre el Estado de |la

El taller Industrial posee diferente maquinaria para realizar sus trabajos diarios
dentro de la Empresa, es asi que se tiene un listado con toda la maquinaria
con informacion de la fecha de ingreso a la Empresa, a fin de saber si ha
cumplido ya con su ciclo de vida 0 a su vez es una maquinaria obsoleta para

facilitar su eliminacion. Véase la tabla Ne 2.3 y figura Ne 2.4.



Tabla N° 2.3 Inventario Taller Industrial.
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< ANO DE
gggleo Ne MAQUINA CANT| AREA |INGRESO AL
TALLER
9 Cizalla de tol hasta 4 mm marca 1 Carpinteria
11165 Livtovske Strojarne Checoslovaca Metalica 1995
. Carpinteria
11076 30 | Cizalla manual para tol 03/5R 1 Metalica 1975
32 Cizalla manual para tol marca 1 Carpinteria
Somar Metalica 1970
13 Cizalla punzonadora manual 1 Carpinteria
11077 marca Mubea 31-10 Metalica 1970
10 Dobladora neumatica de tol 1 Carpinteria
11081 marca Chicago Metalica 1979
Carpinteria
11153 11 | Soldadora de punto marca Aro 1 Metalica 1965
X Soldadora de punto portatil marca 1 Carpinteria
11078 Aro Metalica 1985
33 Taladro de pedestal marca Orbit 1 Carpinteria
11079 con motor 1 HP Metalica 1974
. . Carpinteria
11210 Cizalla manual Pedinghouse 4R/8 1 Metalica 1985
Carpinteria
26798 Soldadora de puntos 1| Metalica 2005
. Carpinteria
26799 Esquineadora Metalex 1 Metalica 2005
27 Compresor de aire estacionario 1 Carpinteria
11080 marca Schulz Metalica 1990
8 Taladro de pedestal marca Walk 1 Maquinas
11107 Turner Herramientas 1965
7 Taladro de pedestal marca 1 Maquinas
11161 Ibarmia Herramientas 1995
. Maquinas
a
11088 6 | Taladro radial Ooya 1000 1 Herramientas 1979
> Torno de precision marca Tos 1 Maquinas
11162 Trencin Herramientas 1995
3 Torno de precision marca Tos 1 Maquinas
11163 Trencin Herramientas 1995
Maquinas
11086 5 | Torno paralelo marca Comesa 1 Herramientas 1975
Maquinas
11087 4 | Torno paralelo marca South Bend 1 Herramientas 1955
. Maquinas
11085 1 | Torno paralelo marca Takisawa 1 Herramientas 1979
B Esmeril pequefio de 1 HP marca 1 Maquinas
11032 Jet Herramientas 1990
. - Maquinas
11075 C | Esmeril pequefio marca Creusen 1 Herramientas 1985
A Esmeril pequefio marca Stanley 1 Maquinas
11074 de 1/3 HP Herramientas 1970
14 Cizalla punzonadora Universal 1 Produccion
11111 marca Syowaseiko 1979
E Esmeril mediano de 1 HP marca 1 Produccion
11031 Yeng Shing 1995
Monta carga elevador hidraulico .,
11135 34 marca Rocla ! Produccion 1990
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< ANO DE
gngGo Ne MAQUINA CANT| AREA |INGRESO AL
TALLER
Prensa Hidraulica azul
15 | (construccion integra del Taller 1 Produccion
Industrial) 1990
Prensa Hidraulica verde
38 | (construccion integra del Taller 1 Produccion
Industrial) 2003
Cizalla Universal Marca Durma 1 Produccion 2006
11164 | 16 |Sierra de Vai-Ven marca Tos 1 Produccion 1995
Esmeril grande de 2.4 HP motor
11109 | %° | AEG ' |Frague 1965
11108 E | Fragua con motor eléctrico AEG 1 Fragua 1965
18 Generador de acetileno marca 1 Fragua
17234 Full 9 1985
Generador de carburo marca
11062 | 7 | Zinser 1 |Fragua 1955
37 Soldadora eléctrica portatil marca 1 Fraqua
17259 Miller 9 1995
o Soldadora eléctrica a gasolina (2 1 Fraqua
11060 tiempos) marca Denyo 9 1979
Cortadora de disco portatil marca
11209 | © | Dewalt 1 |Suelda 2000
11296 | 35 | Soldadora Mig-Mag marca Esab 1 Suelda 1993
Soldadora eléctrica (generador)
11064 20 marca Westhinghouse ! Suelda 1955
Soldadora Mig-Mag 316 marca Suelda
31 |Esab 1 2005
Soldadora Mig-Mag marca Miller 1 Suelda 2006
Soldadora eléctrica portatil a .
11110 | 21| diesel marca Denyo 1| Patio Central 1979
Soldadora eléctrica portatil a .
11159 22 gasolina marca Lincoln ! Patio Central 1955
26 Dobladora de tubo marca Taiyo 1 Productos
11059 Bender Terminados 1990
. Productos
11061 38 | Tripode para tubo marca Reed 1 Terminados 1965
Compresor de aire portatil color
11209 | 28 | rojo marca Campbell 1 |Taller 1980
Compresor de aire portatil color
29 azul marca Campbell 1 Taller 1985

Fuente: E.E.Q. 2009 Ing. Cardenas
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Figura Ne 2.4 Porcentaje de maquinas relacion ainos.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de e.e.q. s.a.

2.21.5. Curso grama analitico del Herraje Simple (Seccién de Taller de

Mecanica Industrial)

En el curso grama analitico se observa claramente las actividades consecutivas
con sus tiempos correspondientes, en el proceso de construccion de un herraje
simple. Se espera que con la implementacién de las 5 “S” se reduzca los
tiempos de preparacién en un 50% dando un total del 18,9% de tiempo de
ahorro en el tiempo total del proceso (el tiempo propuesto se encuentra
especificado en el mismo curso grama actual). Las actividades de inspeccion
las realiza Galva Norte, en lo referente al proceso de galvanizado, por lo tanto
no es un tiempo considerado dentro de este estudio. Véase la tabla Ne 2.4 y
figura Ne 2.5.
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Tabla N2 2.4 Curso Grama Analitico Antes de 5 “S” del Proceso Ensamblado

herrajes.
Curso grama Analitico Material: Hierro A36
Diagrama Ne 01 Resumen: Proceso de ensamblado de herrajes
Lugar: Taller Mecanica |Actividad Actual Propuesta | Economia
Industrial Operacion 97,7 97.7
Fecha:2009/12/10 Transporte 15 15
Espera
Actividad: Produccion |Preparacién 139,16 77,08 45%
Herrajes Simples Almacenamiento 50 50
Tiempo (minutos) 301,86 255 15,52%
L . Herramientas
Orden Descripcion Tiempo Simbolos )
necesarias:
1.0 Traer Herramientas X Llaves
11 Calibrar la Cizalla para que realice X Matriz, Cizalla
) cortes Universal
12 Realizar cortes de la Platina émy 114 x Dispositivo semi
’ guedan 19 cortes de 0.315m ! automatico
21 Calibrar la Prensa para gue realice 30 X Llaves, Matriz,
’ prensadas a la Platina de 38%6%31.5mm Prensa
Realiza Prensadas a la Platina de Dispositivo semi
2.2 38*6*31.15mm en grupos de 20 a 30 4,16 X automatico
platinas Prensa
3.1 Calibrar para realizar perforaciones de 30 X Llaves, Matriz,
) 1/2" en la Platina prensada Calibrar para
Realizar perforaciones en los dos
3.2 P ’ 0,13 X Cizalla Universal
extremos de la Platina prensada en
Ordenar Platina Complemento de
4.1 . 20 X Montacargas
38*6*31.5m en espera de Platina de
Calibrar la Cizalla para que realice Llaves, Matriz,
5.1 30 X ) )
cortes Cizalla Universal
Realizar cortes de la Platina6m y Dispositivo semi-
5.2 1,14 X )
guedan 17 cortes de 0.340m automatico
61 Calibrar la Prensa para que realice 30 X Llaves, Matriz,
’ prensadas a la Platina de 38*6%34mm Prensa
6.2 Realiza Prensadas a la Platina de a1 X Llaves, Matriz,
) 38*6*34mm en grupos de 20 a 30 Prensa
8] iti e
62 Calibrar la Prensa para gue realice 216 X 'SthS' wi_sem|
’ prensadas a la Platina de 38%6%34mm ’ automatico
Prensa
Realizar perforaciones en los dos Dispositivo
7.1 ) 0,13 X -
extremos de la Platina prensada Automatico
Ordenar Platina de Forma y enviar
8.1 } B} ] X Maontacargas
junto a Platina de Complemente a
9.1 El Galvanizado lo realiza la Empresa X camion para
’ GalvaMorte transporte
Recibir el Herraje Galvanizado e Flexometrao,
10.1 ) L 60 X .
Inspeccionar y distribuir Contral Visual
TIEMPO DE PREPARACION TOTAL 139,16 MIM

Fuente: Elaboracion propia a partir de e.e.q. s.a.
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Figura Ne 2.5 Porcentaje Antes de las 5 “S” de Actividades Realizadas en
construccion de Herrajes.
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Fuente: Elaboracién propia a partir de e.e.q. s.a.

2.21.6. Evidencias de la necesidad de las 5 “S” en el taller

EVIDENCIA

DESCRIPICION

Fotografia N2 2.1 Area Carpinteria Metalica.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller carpinteria
metalica E.E.Q.

En la Fotografia Ne 2.1, se observa
el Area de Carpinteria Metalica, se
puede ver claramente la cantidad de
innecesarios y basura que se
encuentra acumulada, al fondo hacia
la izquierda se puede observar una
cantidad de material de trabajo
apilado contra una mesa de trabajo
que nadie utiliza, ademas de la
suciedad o polvo que se encuentra
en las maquinas.
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EVIDENCIA

DESCRIPICION

Fotografia Ne 2.2 Area Carpinteria
Metalica.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller carpinteria
metdlica E.E.Q.

En la Fotografia N° 2.2 se puede observar
otro angulo del Area de Carpinteria
Metalica. En ésta se aprecia un
contenedor de retazos, por descuido de su
operario; fuera de su ubicacion correcta.
Trabajar en la cizalla sin colocar esta
bandeja, no permite la recoleccion de
retazos de metal que son perfectamente
reutilizables dentro del mismo proceso de
fabricacion. Causando ademas un
entorno desordenado y consecuentemente
inseguro para el trabajo.

Fotografia N° 2.3 Area Carpinteria
Metalica.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller carpinteria
metdlica E.E.Q.

Como se aprecia en la Fotografia N° 2.3 el
contenedor de retazos fuera de lugar y
rebozando en material que nadie se
preocupa en recoger.
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EVIDENCIA

DESCRIPCION

Fotografia N° 2.4 Area de Suelda

Fuente: Fotografia propia obtenida area de suelda
E.E.Q.

En la Fotografia N° 2.4 se puede apreciar
los estantes del area de suelda, se
observa una mayor cantidad de objetos
innecesarios que necesarios, el material
en proceso botado y desordenado como Ssi
ya fuera un desperdicio.

Fotografia N° 2.5 Area de Suelda

Fuente: Fotografia propia obtenida area de suelda
E.E.Q.

En la Fotografia N° 2.5 se puede
evidenciar como termina el Area de la
Suelda después de una serie de
actividades, dando a notar la falta de
orden y organizacion dentro da la
Seccion.
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2.2.2. Seccion de Taller de Mantenimiento Hidraulico de Canastas y Gruas

Aqui se realizan tareas de mantenimiento de tipo correctivo y preventivo a las
gruas hidraulicas, enfocado a los dispositivos electronicos, mecanicos he
hidraulicos que controlan cada una de las gruas, ademas de realizar trabajos
de instalacion y ensamblado en caso de llegar nuevas unidades para la

Empresa.

Esta Seccion es muy reconocida en sus trabajos y es asi que en ocasiones

realizan trabajos de mantenimiento y de ensamble a otras Empresas Eléctricas.

La disposicion fisica de puestos de trabajo, maquinas y herramientas y demas
componentes de este taller; se ilustran en la figura Ne. 2.6, la misma que nos
permite fortalecer el analisis de la situacion actual de esta seccién y su flujo de

produccion.

En este Taller también se puede observar una cantidad absurda de material de
desecho, entre bombas, acoples de bombas, secciones de mangueras y
canastillas rotas acumuladas afuera del taller estorbando en una zona que muy
bien se podria utilizar para una mejor maniobra con las gruas, se encuentra
cualquier cantidad de herramientas que ya no se pueden utilizar debido a su
deterioro normal. No se observa ninguna clasificacién de todos los fluidos que
se utilizan, asi como las herramientas e implementos para el mantenimiento de

las gruas.

22.21. Mapa de flujo del Material en la Seccion Taller de

Mantenimiento Hidraulico.



Figura N° 2.6 Mapa de Flujo (Mantenimiento de Gruas).

Fuente: Elaboracion propia a partir de e.e.q. s.a.
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222.2. Planificacion de Mantenimiento Hidraulico de Canastillas y

Gruas

En la Tabla Ne 2.5, se indica la planificacion anual de mantenimientos
preventivos para las unidades que poseen canastillas y gruas. Estos
mantenimientos se los realizan en rutinas trimestrales, semestrales y anuales.
El cumplimiento de las rutinas de mantenimiento preventivo, se garantiza con la
utilizacion de la lista de chequeo presentada en la Tabla Ne 2.5; cualquier
anomalia adicional detectada en el mantenimiento preventivo debe ser
corregida con el proposito de aprovechar el tiempo de parada de la maquina en
el taller. Las reparaciones emergentes, que pueden presentarse entre

intervalos de mantenimiento, son atendidas inmediatamente considerandolas

un mantenimiento del tipo correctivo.

Tabla N° 2.5 Planificacion de Mantenimiento Hidraulico de Canastillas y Gruas.

ITEM| T/MNTTO. | ENERD | FEBRERD | MARZO | ABRIL [ MAYD JUNIO | JULID | AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
1 ANUAL |4-458c|4-380g/c| 4-373c [1-042c|3-404g/c| 1-048¢c |4-387c 114c 4-135¢ 1-464c¢ 4-313c 4-402g/c
2 AMUAL |1-483c| 140g |[1-462g/c|[1-043c| 1-465c | 1-048c |4-386g| 4-401g/c 4-305g 4-4891c 4-376¢ 460 c
3 AMUAL A509¢ | 1-466c | 4-4994c [4-403g| 4-427c | 3-385¢c | 131g 116¢ 1-306¢ 4492 ¢ 4-312¢ 1-305¢
4 ANUAL |&-826c| 1-192g | 4-374c [1-383c| 1-38%9c | 4-375c | 124g 4-800s 4-428c 4-388c | 1-313g/c | 4-311g/c
5 AMUAL |1-463c| 1-381g | 4-405c |4-405c|[1-314g/c| 1-378g | 424c 115¢c 4-308c 1-045g 4307 ¢ 46lc
B AMUAL 4-388¢ | 4-378g |4-378g 4-137g
1 TRIMEST. |1-464c| 4-313 ¢ |4-402g/c|4-458c|4-380g/c| 4-373c [1-042c| 3-4045/c 1-048 ¢ 4-387«c 1i4c 4-135g
2 TRIMEST. |4-481c| 4-376¢ 460c |1-493c| 1480g |[1-462g/c|1-043c| 1-8B5¢ 1-048c 4-386g | 4-401g/c 4-309g
3 TRIMEST. |4-482¢| 4-312c | 1-305g | 459 ¢ | 1-466c | 4-484c |4-403g| 4-427c 3-385c 131g 1iEc 1-30Eg
a TRIMEST. |4-388¢|1-310g/c |4-311g/c|4-426c| 4-145g | 4-374¢ |1-383c| 1-383¢ 4-375¢c 124 g 4-400g 4-4728¢
5 TRIMEST. |1-045g| 4-307¢ 461c |1-483c| 1-381g | 4-405¢c |4-405c| 1-314gc 4-334¢c 424¢ 115¢c 4-30B«¢
b TRIMEST. 4-399c | 4-379g |4-379% 4-137 g
1 SEMEST. |4-387c| 1lac 4-308c |1-468c| 4-313c |4-402g/c|4-458¢c| 4-380&/c 4-373C 1-042c | 3-404g/c 1-049 ¢
2 SEMEST. [4-386g|4-401g/c| 1-306g [4-4581c| 4-376c 4680c |1-493¢ 140g 1-462g/c 1-043 ¢ 1-465¢c 1-04B ¢
3 SEMEST. 121g 116c 4-438c |4-482c| 4-312c | 1-305g | 4B58¢ 1-466c 4-454 ¢ 4-403 g 4-427 ¢ 3-285¢
4 SEMEST. 124g | 4-400= | 4-308c [4-388c|1-310g/c|4-311g/c|4-426¢c| 4-145g 4-374c 1-383c 1-385 ¢ 4-375¢
5 SEMEST. 424¢ 115¢ 4-284c |1-045g| 4-307¢ 461c |1-463c| 1-381g 4-405¢ 4-405c | 1-314gtc 4-284¢
b SEMEST. 4-3595¢ 4-375g 4-379g
1 TRIMEST. |1-042c|3-404z/c| 1-049¢c |4-387c| 114c 8-309c [1-864c| 4-313c 4-402 g/c 4-458¢c | 4-3BOgt 4-373c
2 TRIMEST. |1-043c| 1-465c | 1-04Bc |4-38Eg|4-401g/c| 1-306g [4-481c| 4-376c 460¢c 1-493 ¢ 140g 1-4B2 g/c
3 TRIMEST. |48-403g| 4-427c | 3-385c | 131g 116¢c 4-428c (4-4952c| 4-312¢ 1-305¢g 453 ¢ 1-466 <« 4-434¢c
4 TRIMEST. |1-383c| 1-38%c | 4-375¢c | 124g | 4-400g | 4-308c |4-388c| 1-310g/c | 4311gk 4-426¢ 4-145¢ 4-374c
5 TRIMEST. |4-405c|{1-314g/c| 4-384c | 424c 115¢ 4-384c |1-045g| 4-207c 461 c 1-463¢c 1-281g 4-405 ¢
& TRIMEST. |4-378g 4-399¢ 4-378¢

(Tabla planificacion de mantenimiento anual de los distintos modelos de gruas)

Fuente: E.E.Q. 2009 Ing. Valdez




57

La evaluaciéon de los resultados obtenidos con esta planificaciéon de
mantenimiento, se la realizé observando los datos referentes a los trabajos
realizados en un mismo equipo durante un periodo de tiempo determinado.
Con estos resultados se establece un analisis para determinar las situaciones
en las que la implementacion de las 5 “S”, permitan mejorar sus actividades
tanto en tiempo, flujo y calidad de trabajo. El correspondiente seguimiento de
las mejoras implementadas, a través de 5 “S”, va a verificar el aporte brindado

por la implementacion de la filosofia Lean.

2.2.2.3. Levantamiento de informacién sobre el uso de la capacidad

instalada en la Seccion de Mantenimiento Hidraulico.

El area utilizada de este taller es muy variable ya que siempre ingresan y salen
gruas, por lo general se podran observar tres gruas y con esta consideracion
obtuvimos los siguientes datos que se aprecia en la Figura Ne 2.7 y Tabla Ne
2.6.

Figura Ne 2.7, Porcentaje de Espacio y Maquinas Utilizados (Mantenimiento de

Gruas).
11,4% W Porcentaje
de No de
m Porcentaje magquinas
de Espacio utilizadas
Utilizado
E Porcentaje M Porcentaje
de Espacio de Ne de
no Utilizado magquinas
no
utilizadas

Fuente: Elaboracién propia a partir de e.e.q. s.a.
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Tabla N° 2.6 Porcentaje de Espacio y Maquinas utilizadas (Mantenimiento de

Gruas).

Porcentaje |Muestra el Area|Espacio Ocupado m? 348,7
de Espacio | utilizada dentro - 80,2%
Utilizado del Taller Area Total m? 434,93 100%
Porcentaje |Muestra el Area | Espacio Ocupado m? 348,7
de Espacio [ no ocupada | | 19,8%
no Utilizado | dentro del Taller |Area Total m? 434,93
Porcentaje |Porcentaje  de | Ne Maquinas utilizadas 359
de maquinas que se o
maquinas usan dentro del . BT
utilizadas proceso Ne Maquinas en el taller 405 100%
;zrclfirr\]t:ie Maquinas que se | \© Maquinas utilizadas 359
noq necesitan dar de 11,4%
utilizadas baja Ne Maquinas en el taller 405
Fuente: Elaboracion propia a partir de e.e.q. s.a.
2224. Curso grama del Proceso (Mantenimiento Gruas)

En el curso grama analitico se observa claramente el mantenimiento preventivo

que se realiza a una grua anualmente, estan detalladas las actividades que hay

que considerar a fin de poner a punto y en 6ptimo funcionamiento a la misma.

Las expectativas en el mejoramiento del proceso son del 50% en tiempos de

preparacion, consiguiendo de esta manera una economia del 6% en el tiempo

total de las operaciones. Véase la tabla Ne 2.7 y figura Ne 2.8.
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Tabla N° 2.7 Curso Grama Analitico Antes de 5 “S” (Mantenimiento Hidraulico).

Curso grama Analitico

Diagrama No 02

Resumen: Este es el proceso de Manteniemiento de
Anual de Gruas.

Lugar: Taller de Mantenimiento Actividad Actual Propuesta | Economia
Responsables: Feranando wvaldez Operacidén F20 720
Fecha: 2000/12,/10 Transporte
Espera
Actividad: Mantenimiento de Gruas Hidraulicas Prepara_cj()n 22 50 A6%%
Inspeccidén
Tiempo (minutos) 812 FTO 5%
CD:Ig Descripcion Tiempo minutos Simbolos
S000 Rewvisar yv lubricar bomba de fuerza 3 =
Traer desarmador plano, llaves 3/4 v 9,16,
5099 brochas, guates gasolina, martillo y waipe, 5 b4
lubricantes para boba y para pernos
5100 Rewisar y lubricar bomba hidraulica 31 2
Traer lubricante, waipe, espatula, formula
5300 5. engrasador, cuchilla. llaves de torque 12 x
copa 1 1/8, copa aAllen 1/4, reductor y llave
media vuelta
5301 Rewvisar filtros de tangue de reserva 2
5400 Revwvisar v lubricar palancas de control o
5500 Revwvisar y lubricar estabilizadores, guias 2
5600 Revisar v lubricar cilindros estabilizadores 122 o
5700 Rewisar v lubricar mastil y bastidor 2
5800 Rewisar y lubricar sistema de rotacian x
5900 Revisar v lubricar articulaciones 2
6000 Rewvisar vy lubricar brazos de extension x
Traer copa 11, media wotk, copa 11/16,
6099 guates, gafas, la bomba de agua, 10 o
detergentes y lubricantes.
5100 Rewvisar y lubricar cilindro 1la seccion x
6200 Rewisar y lubricar cilindro 2a seccién x
5400 Revisar y lubricar el cilindro telescdpico x
6600 Rewvisar y lubricar sistema de wincha o
6601 | Revisar y lubricar manejador de materiales x
6602 Revisar y lubricar conjunto de aguilén o
6700 Revwvisar yv lubricar sistema de barreno x
6800 Revwvisar v lubricar palancas de control 240 o
5900 Rewisar v lubricar guia de postes x
FOo00 Rewisar y lubricar herramientas hid. (saca o
7100 Rewisar y lavar plataforma 2
7216 Revisar licuadoras x
7216 Lawar y limpiar secciones de fibra de vidrio 2
7500 Lawvar vy limpiar toda la unidad o
Fe22 Revisar v reponer elementos de seguridad 2
Traer llaves de media vuelta, 1 1/15 y de 20 x
wuna 1 1/16, camilla
5015 Revisar trompo de toma de fuerza x
5025 Revisar cable de toma de fuerza x
5302 Cambiar filtros de tanque de reserva x
5331 Inspeccionar lineas de alimentaciaon y x
5505 Rewvisar y torquear pernos y tuercas de x
5506 Revisar soportes y separadores del chasis =
5836 | Revisar caja de engranajes del sist. De rot., x
5903 Revisar y torgquear pernos y tuercas la o
5904 Revisar y torguear pernos y tuercas 2a x
e002 Rewvisar y torguear tuercas de ext. o
5028 Revisar gancho y accesorios de carga »
6500 |Rewisar cables, cadenas, poleas guias nivel. B
65630 Lubricar cable de wincha ®
5682 Rewvisar caja de engranes de wincha, nivel x
7206 Rewisar circuito eléctrico, proteccidn s
F214 Revisar circuitos electricos de licuadoras 264 x
7315 Revisar acelerador auxiliar ®
7523 Monitorear aislamiento de la unidad x
7624 Realizar pruebas de carga y presian o
7300 Rewvisar y lavar tangue de reserva de aceite o
5229 Cambiar aceite hidraulico de la unidad x
5401 Ajustar palancas de control inferior o
5838 Cambiar aceite, caja engranes de rotacidn 2
6029 Revisar guias de deslizamiento sist. o
B8535 Inspeccionar cables cadenas. nivel. 2
6614 Torgquear freno de winche o
5634 Rewvisar rulimanes de winche x
6636 Rewvisar pistas de winche x
5683 Cambiara aceite. caja de engranes de 2
6830 Ajustar palancas de control superior x
Traer martillo, desarmador plano, waipe,
cincel, saca vinchas, gasolina, 35 o
antiadherente, guantes.
7625 Desarmar y revisar pines, ejes y bocines 59 x

Fuente: Elaboracion propia a partir de e.e.q. s.a.
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Figura Ne 2.8 Porcentaje Antes de las 5 “S” de Actividades Realizadas en
mantenimiento Hidraulico.
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Fuente: Elaboracién propia a partir de e.e.q. s.a.

2.2.2.5.

Mantenimiento Hidraulico

Evidencias de la necesidad de las 5 “S” en el taller de

EVIDENCIA

DESCRIPCION

Fotografia N° 2.6 Ingreso de Gruas.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller
Mantenimiento Hidraulico E.E.Q.

Se demuestra la necesidad de retirar
innecesarios, los elementos que se
observan en la Fotografia N° 2.6 estan
bloqueando espacio que seria util para
maniobrar las gruas dentro del taller,
estos elementos innecesarios nunca
debian haber llegado a este lugar.
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EVIDENCIA

DESCRIPCION

Fotografia N° 2.7 Ingreso de Gruas.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller
Mantenimiento Hidraulico E.E.Q.

En la Fotografia N° 2.7 se observa el
espacio util que se ha convertido en un
tiradero de partes dafadas de las
gruas, con esto se logré constatar que
no existe un adecuado manejo de los
desechos en El Dorado, se evidencia la
necesidad de mejorar la comunicacion y
agilitar los tramites necesarios con el
Departamento de Control de Bienes,
para el retiro de los materiales y equipos
dados de baja, 6 por lo menos
establecer lugares de almacenamiento
de estos equipos fuera de |las
instalaciones del taller de servicio,
mientras se gestionan las autorizaciones
necesarias para su baja definitiva.

Fotografia N° 2.8 Bodega de Insumos.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller
Mantenimiento Hidraulico E.E.Q.

La Fotografia N° 2.8, habla por si sola.
Es evidente el desorden y la poca, por
no decir ninguna, clasificacion de items
que existe en esta percha de
almacenamiento. La misma, que
haciendo buen uso (Iéase abuso) de su
rotulo, “VARIOS 17, contiene en sus
estantes practicamente cualquier cosa.
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EVIDENCIA

DESCRIPCION

Fotografia N° 2.9 Mesa de Trabajo.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller
Mantenimiento Hidraulico E.E.Q.

En la Fotografia N° 2.9 se observa
una mesa de trabajo y unos cajones
para herramientas, pero ahora se
encuentran rodeados de cosas que
no sirven o que no deben estar ahi
entre desechos, repuestos y
herramientas. El objeto de los
cajones es para guardar las cosas en
orden, no esconderlas y disimular un
orden.

Fotografia N° 2.10 Bodega Insumos.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller
Mantenimiento Hidraulico E.E.Q.

En la Fotografia N° 2.10 se observa en
la estanteria de bodega de insumos
como se amontona cajas de forma
peligrosa y desordenada, hay un sin
numero de objetos que no deben estar
aqui.
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EVIDENCIA

DESCRIPCION

Fotografia N° 2.11 Mesa de Trabajo.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller
Mantenimiento Hidraulico E.E.Q.

En la Fotografia N° 2.11 se evidencia
espacio desperdiciado en este caso son
licuadoras dafiadas, “innecesarios” que
se generan en esta seccion y elementos
que su vida util ya paso.

Fotografia N° 2.12 Bodega de
Repuestos.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller
Mantenimiento Hidraulico E.E.Q.

En la Fotografia N° 2.12 se observa, la
cantidad de elementos no identificados
que se encuentran desordenados o
botados en la bodega de repuestos de
reparacion, en esta zona se tiene
secciones de canastillas, cabos, bombas
hidraulicas, acoples y sin numero de
otros elementos desorganizados vy
votados alrededor.




2.3. Calificacion 5 “S”

Después de la capacitacion realizada con el personal de los talleres, se realiza

encuestas para conocer el estado de los talleres en relacién a la metodologia 5

“S”, se obtuvieron dos graficos de radar.

2.3.1. Taller de Mecanica Industrial

En este taller se obtuvieron las siguientes calificaciones, ver en la Tabla Ne 2.8

y Figura Ne 2.9:

Tabla N° 2.8 Calificaciéon 5 “S” (Mecanica Industrial).
Seccion de Taller Industrial

Operarios 112 (3|4 |5|6|7 | Suma | Calificacion | Maximo
Seleccionar 101 [3[1[1][1]1 9 1,3 4
Ordenar 113 |1]111]2]1]1 10 1,4 4
Limpieza 110 |1]2]2]1]2 9 1,3 4
Estandarizacién |22 |23 |3 |1]1 14 2,0 4
Autodisciplina |23 |[1/0|1|3]|2 12 1,7 4

Fuente: Elaboracion propia a partir de e.e.q. s.a.

Figura Ne 2.9 Radar de Calificacién 5 “S” (Mecanica Industrial).

Resultado

— Actual

e \aximo

Disciplinar

5¢7

Estandarizar

4,0

1

Seleccionar

4

~, 2 Ordenar

3 Limpieza

Fuente: Elaboraciéon propia a partir de e.e.q. s.a.
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Se observa en la Figura Ne 2.9 la baja calificacion dada por los mismos
operarios del taller, se puede notar una muy alta inconformidad del area de

trabajo.
2.3.2. Taller de Mantenimiento Hidraulico de Canastas y Gruas

En este taller se obtuvieron las siguientes calificaciones, ver en Tabla Ne 2.9 y
Figura Ne 2.10:

Tabla Ne 2.9 Calificacién 5 “S” (Mantenimiento de Gruas).

Seccion de Mantenimiento Hidraulico de Gruas y Canastillas
112(3|4(5|6|7(8]|9[10 |11 |12 [13 |14 |15 [16 |17 | Suma | Calificacién | Maximo
Seleccionar (2|2 |1(2]2|1|2]|2]|2]|2 |2 |2 |1 |2 |2 |2 |2 31 1,8 4
Ordenar 212122221 |1]2|2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 32 1,9 4
Limpieza 113(1]3(2(1(2(1]2(2 |1 |2 |2 |3 |2 |3 |2 33 1,9 4
Estandarizar |3 |3 (2 (2|2 |2|2({1|2|1 |2 |1 |2 |2 |2 |2 |2 33 1,9 4
Disciplina 112211122111 |0 |1 |2 |3 |2 |3 |2 27 1,6 4
Fuente: Elaboracion propia a partir de e.e.q. s.a.

Figura Ne 2.10 Radar de Calificaciéon 5 “S” (Mantenimiento de Gruas).

Resultado 1 Seleccionar

Calificacion

— ] aximo

Disciplinar 5 ¢ ~ 2 Ordenar

Estandarizar 4 3 Limpieza

Fuente: Elaboracion propia a partir de e.e.q. s.a.

En la Figura Ne 2.10, se observa que las actividades de este taller a pesar de

que se realizan de una forma un poco mas ordenada y limpia, se pueden
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encontrar una gran cantidad de innecesarios que molestan las actividades que

se realizan en el taller, y se ve una alta inconformidad de los operarios.
2.4. Diagrama de Ishikawa

Para entender mejor los motivos del por qué la metodologia no se adapta en
las dos secciones a pesar de los esfuerzos realizados durante meses con:
tramites, firmas de documentos, planificar con jefaturas y demas. Se concluyé
que uno de los problemas mas grandes es un tipo de un desperdicio mortal de
T.0hno el manejo. Considerando que la E.E.Q. S.A., es una Empresa del
orden publico, y que las condiciones contractuales de muchos de sus obreros,
dificultan exigir un cambio de cultura resulta inevitable encontrar este tipo de

desperdicio, al que se suma un desperdicio adicional llamado espera.

Descartada la posibilidad de modificar estas debilidades en el funcionamiento
de la Empresa Eléctrica Quito S.A., se decidié buscar otros motivos por los
cuales la metodologia no se esta implantando, motivos que si puedan ser
modificados. Para eso se realizé un diagrama causa y efecto, relacionado con
el orden y limpieza, considerando a cada rama una “S”, de esta manera se
observa en la Figura Ne 2.11, cuales son los problemas que truncan la
implementacion de la metodologia propuesta, como también, cudles son los

problemas mayores.



Diagrama de Ishikawa para las Secciones de Taller Industrial y de Mantenimiento Hidraulico de Gruas y Canastillas

Figura Ne 2.11 Diagrama Causa y Efecto de las 5 “S”.
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2.4.1. Anadlisis Causa y Efecto.

Seiri.- se hallaron dos problemas importantes del por qué la separacion de

innecesarios a necesarios falla.

1. Control de Bienes no retira desechos y desperdicios: habia un sin
numero de maquinas inutilizadas y desechos que no se pueden retirar hasta
que Control Bienes haga inventario.

2. El desconocimiento de los operarios de como realizar sus actividades
correctamente. Pues nadie les ha indicado la manera correcta de hacerlo, es

asi que los trabajadores realizan sus actividades sin orden ni tutela.

Seiton.- donde mas problemas se encontraron fue en el orden, los siguientes

problemas:
1. Hay items que no tienen bien definido su lugar: esto crea desorden.
2. Falta de costumbres: no acostumbran dejar las herramientas en su lugar

ni limpiar al acabar sus actividades.

3. Hay muchas cosas que ya no deben estar en el taller y siguen
estorbando, para alcanzar las cosa que si sirven: no se logra ver facilmente
cosas que si se necesitan.

4. Poca preocupacién al respecto por parte de jefaturas y operarios: Las
jefaturas deben estar pendientes constantemente de cdmo se realizan las
actividades.

5. No hay contenedores con la forma de cada herramienta: No hay donde

guardar las herramientas.

Seiso.- Es muy evidente la falta de limpieza en los dos talleres, se definieron

dos razones principales.

1. Falta de cultura del personal: Los operarios realizan las actividades en
desorden y ensuciando.
2. Por actividades del taller no se ha planificado un dia solo para

mantenimiento y limpieza: Mala planificacion de actividades.
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Seiketsu.- posibles causas por lo que les cuesta tanto estandarizar el orden y

limpieza.

1. Falta de preocupacién del personal y Jefaturas con respecto a las
normas de seguridad: Esto puede llegar a ocasionar accidentes laborales.
2. Falta de presupuesto asignado para estas preocupaciones: No se ha

designado un presupuesto de mejora en estos aspectos de orden y limpieza.
Shitsuke.- la Unica razon y la obvia:

1. No existe disciplina en los operarios: El personal es rebelde y no acata

ordenes.
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Capitulo Il
3. Descripcidén de la Situacion Propuesta

En este capitulo se propone los pasos y herramientas a seguir para la
Implementacion de las 5 “S” ademas de las mejoras a implementar con la
aplicacion de dicha metodologia.

3.1. Diagramas de Flujo

Las simulaciones de los diagramas de mapeos de flujos muestran la mejoria de
espacio fisico dentro del area de trabajo como la mejora del tiempo en alistar
los equipos para realizar los trabajos de produccién, ademas de acortar
distancias innecesarias para realizar los trabajos en las Secciones de Taller
Industrial y de Mantenimiento Hidraulico de Gruas y Canastillas.

3.1.1 Mapa de Flujo del Taller Industrial

En la Figura Ne 3.1 la simulacién muestra cdmo quedara la seccion de taller
industrial una vez implementado la las 5 “S” ademas que se puede observar la
maquinaria que puede ser eliminada debido al etiquetado da la primera “S”
dando mayor espacio para que realicen con mayor facilidad sus actividades
diarias.

En la produccion de herrajes con la situacién propuesta se desea mejorar el
tiempo de preparacion de las maquinas para realizar los cortes.

La propuesta es evitar ir a bodega para retirar las herramientas necesarias para
la calibracion de la maquina ya que se necesita una llave de media para armar
y desarmar la matriz se lo puede agregar una seccién o destinar un espacio
dentro de la maquina y asi se logra eliminar el tiempo de ir bodega, como
indica la Tabla Ne 3.1.

Tabla Ne 3.1 Tabla de Tiempos y Distancia en la Construccion de Herrajes

Fuente: Autores



Figura Ne 3.1 Mapa de Flujo Final (taller Industrial).
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3.1.2 Mapa de Flujo de la Seccion de Mantenimiento Hidraulico

En la Figura Ne 3.2 la simulacibn muestra como quedara la seccion de
mantenimiento hidraulico una vez implementado la las 5 “S” ademas que se
puede observar el espacio fisico que queda libre al ser eliminado los materiales
que ya estan fuera de uso dando mayor espacio para que realicen con mayor
facilidad sus actividades diarias.

En el area de mantenimiento hidraulico lo que se desea es mejorar los tiempos
de ejecucion en la preparacion de las herramientas necesarias y con la
implementacion de las 5 “S”, a su vez verificar la disponibilidad del inventario
necesario, para evitar tiempos perdidos en caso de no a ver el repuesto
necesario.

Para esto se realiz6 el levantamiento de procesos con los tiempos, con el fin de
lograr la mejora que consiste en evitar desplazamientos constantes a la bodega
para traer los repuestos y herramientas necesarios. En lugar de ello el operador
debe revisar primero la hoja de control de procesos y luego llevar todo los
repuestos y herramientas necesarias para realizar los trabajos establecidos en
los mantenimientos preventivos que pueden ser trimestrales, semestrales y
anuales, como indica la Tabla Ne 3.2.

Tabla Ne 3.2 Tabla de Tiempos y Distancia en la Construccion de Herrajes

Fuente: Autores



Figura Ne 3.2 Mapa de Flujo (Mantenimiento Hidraulico).
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Todos estos nuevos cambios se logran con la aplicacion del manual de
procedimientos para la implementacion de las 5 “S”.

3.2 Manual de procedimientos para la aplicaciéon de 5 “S”.

Este manual fue realizado bajo la supervisiéon de las jefaturas, el departamento
de gestion de la calidad y bajo el formato establecido de la empresa para las
Normas ISO 9001.

El manual de procedimientos tiene como fin dar un mejor entendimiento del
proceso que se debe seguir para la implementacion de 5 “S”, y sera accesible
para todas las areas de la Empresa, a través de la pagina web de la E.Q.Q. en
la cual estan publicados los diferentes manuales para mejorar los procesos
que se tiene actualmente en la Empresa.
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1. OBJETO

Este procedimiento tiene por objeto definir las actividades referentes al manejo,
uso y control de las actividades relacionadas con la metodologia de las 5 “S”
que son parte del mejoramiento continuo del Sistema de Gestion de la Calidad
de la Empresa.

2. ALCANCE

Este procedimiento de las 5 “S” tiene como fin organizar estandarizando
cualquier lugar de trabajo, creando un ambiente fisico adecuado para
operaciones de trabajo y a su vez mejora favorablemente el comportamiento de
las personas proporcionando una disciplina necesaria para el mejoramiento
continuo (kaizen) dentro da la Empresa.

El alcance de este procedimiento es de aplicacion para todos los procesos
subprocesos de Sistema de Calidad de la Empresa Eléctrica Quito S.A.

3. REFERENCIAS
Para elaborar este documento se necesita de las siguientes referencias:

Norma ISO 9000:2005 INEN — Conceptos y Vocabulario.

Norma ISO 9001:2008 INEN - Requisitos.

Documentos Internos cédigo: RI.UGC.423.FRN.01

Manual Lean Productions/Fundamentos de Sistema Toyota de
Produccién/Moura/Quali.

4. DEFINICIONES
Para este procedimiento se utiliza las siguientes definiciones:

Procedimiento.- Forma especificado para llevar a cabo una actividad o un
proceso.

Infraestructura.- Sistema de instalaciones, equipos y servicios necesarios para
el funcionamiento de una organizacion.

Ambiente de Trabajo.- Conjunto de condiciones bajo la cual se realiza el
trabajo.

Organizacion.- Conjunto de personas e instalaciones con una disposicion de
responsabilidades, autoridades y relaciones.

Auditoria.- Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencias de la auditoria y evaluarles de manera objetiva con el fin de
determinar el grado en que se cumplen los grados de auditoria.
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Kaizen.- Mejoramiento continuo.

Mejora Continua.- Actividad recurrente para aumentar la capacidad para
cumplir los requisitos.

Metodologia 5 “S”.- La 5 “S” es la encargada de organizar estandarizando
cualquier lugar de trabajo, creando un ambiente fisico adecuado para
operaciones de trabajo y a su vez mejora favorablemente el comportamiento de
las personas.

Permite un control visual de anormalidades que suelen ser obvias.

Proporciona una disciplina necesaria para el mejoramiento (kaizen) y cambio
en el comportamiento.

Ambito de aplicacion de la metodologia 5 “S”.- Para cualquier tipo de
organizacion, ya sea industrial o de servicios, que desee iniciar el camino de la
mejora continua. La metodologia 5 “S” es universal, se puede aplicar en todo
tipo de empresas y organizaciones, tanto en talleres como en oficinas, incluso
en aquellos que aparentemente se encuentran suficientemente ordenados y
limpios.

Siempre se pueden evitar ineficiencias, evitar desplazamientos, y eliminar
desperdicios de tiempo y espacio.

Las fases que comprenden las 5 “S” son:

1“S”-Seiri-Seleccionar.- Identificar todos los items innecesarios con tarjeta
roja

Estos items se pueden eliminar, inspeccionar u organizar segun la clasificacion
que se le otorgue.

2“S”-Seiton-Ordenar.- Disponer los elementos necesarios de manera de
facilitar y agilizar el acceso de los mismos manteniéndolos organizados.

3 “S”-Seiso-Limpiar.- Se deben limpiar y mantener limpio todos los recursos y
el ambiente de trabajo.

4“S”-Seiketsu-Estandarizar.- Es incorporar las 5 “S” al trabajo y crear
mecanismos visuales para control del ambiente.

5 “S”-Shietsuke-Disciplinar.- Es asegurarse del cumplimiento de las practicas
estandarizadas y mantener el local de trabajo siempre limpio, organizado y en
constante mejoria.
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5. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

Los responsables de realizar el procedimiento para a la aplicaciéon de las 5 “S”
es de los pasantes de la Universidad de las Américas de la Carrera de
Ingenieria en Produccion bajo la supervision del Jefe del Departamento del
Sistema de la Calidad.

La revisién de este documento es responsabilidad del Jefe del Departamento
del Sistema de la Calidad.

La aprobacion de este documento es responsabilidad del Director
Administrativo.

El personal que forma parte del Sistema de Gestion de la Calidad de la
Empresa, es responsable de comunicar este procedimiento para realizar en las
diferentes areas de la Empresa.

La autoridad para hacer cumplir este procedimiento es el Representante de la
Alta Direccién y el Jefe de la Unidad de Gestion de la Calidad.

Las modificaciones se realizaran de acuerdo a lo establecido en este
procedimiento. El historial de cambios o modificaciones de cada documento se
detallaran en el inciso 0 que corresponde a la Hoja de Modificaciones.

6. IDENTIFICACION

Este procedimiento se identifica como Procedimiento para la aplicacién de las
5 “S” y su codigo: DA.DSC.851.PRO.01

7. PROCEDIMIENTO

Figura Ne 7.1 Esquema de la Implementacién 5 “S”

3S-Limpiar o .
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7.1 Etapa de Evaluacion del Programa de 5 “S”.

Antes de empezar con la metodologia de las 5 “S” se debe evaluar el estado de
la infraestructura de la organizacion donde se realizara las 5 “S”.

Esta evaluacion se la hace con auditorias para luego ingresar en los
formularios de de auditoria, procesar y obtener resultados que permitan
identificar si es factible su implementacién, como se ejemplifica en la Tabla Ne
7.1y Figura Ne 7.3.

Formulario de Auditoria

e 5 Secciones=5"“S”
e Puntuacion
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Tabla Ne 7.1 Tabla de calificacion de Encuesta 5 “S”

Calificaciones | Puntuaciones
0 Muy mal
1 Mal
2 Regular
3 Bien
4 Perfecto

Figura Ne 7.3 Grafica Radar 5 “S”

Calificacion Maxima

Seleccionar
4

Estandarizay/

= (alificacion
Maxima

85

Para hacer la encuesta de evaluacion 5 “S” se tiene que establecer preguntas

para asignar la calificacion necesaria al area o lugar, para eso se tiene un
diagrama con preguntas para realizar las calificaciones, revise la Tabla Ne 7.2

en base al que se puede realizar la encuesta. Si es factible la implementacién
luego de haber realizado todo el procedimiento de las 5 “S” se puede aplicar el

mismo formato de evaluacion para saber en cuanto ha mejorado la situacion.
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Tabla Ne7.2 Diagrama para Evaluacién de las 5 “S”

1

2

Disciplina

. . " ¢Revisar
éSeparar lo ¢ Clasificar y
e establecer las
Separar que es util de las cosas
s . normas de
lo inatil? Utiles?
orden?
¢Definir la .
éColocarala
- manera de .
¢Tirar lo que vista las
Orden - dar un orden .
es inutil? 2 los normas asi
. definidas?
objetos?
élocalizar los | ¢éBuscar las
lugares causas de
Limpieza ¢éLimpiar las dificiles de suciedad y
P instalaciones? limpiary poner
buscar una | remedio alas
solucion? mismas?
éEliminarlo | éDeterminar | ¢lmplantar
Estandarizacion gue no es las zonas las gamas de
higiénico? sucias? limpieza?
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Una vez concluido el proceso de evaluacion del area y verificando la factibilidad
de implementacion de la metodologia 5 “S” se procede a aplicarla paso a paso,
Es muy importante seguir el orden establecido en el procedimiento para que la

actividad funcione en una forma correcta y se la pueda mantener tomando en

cuenta que es un compromiso de todos y solo asi obtener excelentes

resultados.

7.2 Etapa 1S-Seiri Seleccionar.-

Discutir cual es la finalidad de su area de trabajo.

Luego de eso utilizar una tarjeta roja para decidir qué hacer con el item

identificado.
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Etiquetar.- la Tarjeta Roja es para elegir un item o elemento dentro del area de
trabajo y definir su utilidad dentro de dicha area. El Anexo 8.1 Tarjetas Rojas,
presenta en detalle su uso.

Reglas para las preguntas sobre el sistema de Etiqueta Roja:

Una vez definido el objetivo de su area de trabajo procedemos a etiquetar su
area siempre viendo la verdadera utilidad del item en su objetivo para el area
de trabajo y tomando las siguientes consideraciones, como se ejemplifica en la
Figura Ne 7.4.

Figura Ne 7.4 Diagrama de flujo de la Seleccion de items

; Objetos

Necesarios? Si

" objetivo del
area?

Si—{ Etiquetar

A
No

Se debe revisar los objetos que estan dentro del area de trabajo analizando su
verdadera utilidad, segun el objetivo definido por los encargados de dicha area Es
necesario revisar si se encuentran objetos dafiados, que se los pueda reparar u
objetos necesarios para etiquetarlos y luego ordenarlos. Los objetos obsoletos no se
deben descartar sin antes verificar si pueden ser utiles en otras areas. Los objetos en
exceso, dafiados o0 que ya no se pudieron reparar, se puede considerar si son utiles
para alguien mas, a fin de donarlos, transferirlos o venderlos y asi proporcionar un
mejor tratamiento a los desperdicios dentro de la E.E.Q. S.A.
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Otras respuestas importantes para etiquetar:

% ¢ Es desperdicio botar cosas?

¥ ¢ Es muy dificil para mi hacer estas cosas?
% ¢Usaremos esto en un futuro?

% ¢Necesito lo que hay en esta area?

Con la seleccion de los objetos se obtendra los siguientes beneficios:

Mas espacio.

Mejor control de inventario.
Eliminacion del despilfarro.

Menos accidentalidad.

Documentar en Hoja de Registro
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Concluido el etiquetado se discute en grupo para verificar que se ha cumplido
integramente la actividad y aprobar. Luego se debe llenar la Hoja de Control de
Resumen de Etiqueta Roja para continuar con la 2 “S”- Seiton.

Nota: Esta hoja de control de la tarjeta roja sirve como registro para saber el
destino asignado al objeto o item seleccionado, ademas de servir para la
verificacion de los objetos por parte de Control Bienes. El Anexo 8.2 Hoja de
Control de Resumen de Etiqueta Roja, presenta el detalle de su uso.

La idea de definir el objetivo del area con todo el personal es para que se
involucre con la metodologia; es muy importante que den sus ideas para
mejorar su situacion dentro de su area asi tenemos:

Presentar a todo el personal de produccion la situacion.

Discutir con los operadores los cambios propuestos.

Revisar la lista de items etiquetados con el personal del area.
Retirar items que no son necesarios.

« ¢ Existe algun item que deberia tener Etiqueta y no se ha colocado?

7.3 Etapa 2 “S”-Seiton Seleccionar.-

Ordenar y Colocar Instrumentos segun uso.- Se trata de disponibilidad de
materiales y herramientas segun el punto de uso para una mejor facilidad de

trabajo del operador, como se ejemplifica en la Figura Ne 7.5 asi se tiene que:
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Figura Ne 7.5 Diagrama de Orden y Colocacién segun Uso
Colocar en un
area donde no Coloclzjar Junto a la
estorbe ersona
Herramientas,
magquinarias, lotes en
Colocar en proceso, repuestos, Colocar
Bodega insumos, archivos, Cerca de las
registros, documentos, Personas

materiales, etc.

Colocar en Area Colocar Cercano al
Comunes Area de Trabajo

Definir como los items van a ser almacenados y obtener sus respectivos
envases, para que pueda ser ubicado.

Determinar la localizacién para el envase.
Identificar el envase indicando visualmente la cantidad almacenada.

Concluido este procedimiento se verificara y seguira a la siguiente etapa del
procedimiento.

7.4 Etapa 3 “S”-Seiso Limpiar.-

Planificar Limpieza.- En la tercera etapa se requiere hacer una limpieza
general de toda el area, para eso se elabora un plan de accion de limpieza,
donde todas las acciones que debera ser tomada para realizar el
procedimiento, verificando materiales y cantidades que se va a requerir.

Preparar hojas de Acciones y Registrar.- En esta hoja que se la denomina
Hagalo Ahora se puede describir las diferentes actividades sobre problemas de
calidad, seguridad o que se requieren para la limpieza de determinada area,
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ademas de describir como de limpiar de una forma mas organizada para que
no resulte cansada para el operario. Revise Anexo 8.3 de Hoja de Control de
Hagalo Ahora.

Preparar Materiales de Limpieza.- En esta parte se prepara todos los
elementos y las cantidades necesarias para realizar la limpieza y
mantenimiento del lugar.

Implementar Limpieza.- Una vez establecidos todos los elementos y la forma
de limpiar el lugar, se procede con la ejecucién del plan, tomando en cuenta
que si se encuentra una forma mas facil de realizar el trabajo de limpieza, se lo
podra agregar o modificar en la hoja de control de hagalo ahora y asi continuar
al siguiente paso que es la estandarizacién.

7.5 Etapa 4 “S”’- Seiketsu Estandarizar.-

Asignar Responsables.- Se debe designar responsables que van a estar a
cargo de mantener lo realizado en su area, para eso se va dividir en partes
iguales a los operarios para que puedan revisar y mantener en forma constante
los 3 pasos anteriores.

Integrar Acciones Tomadas de Limpieza y Orden.- Aqui se va a establecer
los métodos de mantenimiento, orden y limpieza a ser aplicados en las
diferentes areas que se realizado las 3 “S” anteriores, estableciendo los
siguientes puntos en una hoja de control para que los responsables sigan el
procedimiento y puedan dar seguimiento y mejorar las acciones tomadas:

e ;Quien hara la limpieza?
e ;Cuando se realizara la Limpieza?
e ;CbOmo se realizara la limpieza?

Luego se verifica si el procedimiento de la 4 “S” esta entendido por cada
responsable de area, revisando que se ha realizado todo el trabajo, para pasar
a la ultima “S” del procedimiento. Revise Anexo 8.4 de la Hoja de Control de la
Escala de Limpieza.

7.6 Etapa 5 “S”-Shietsuke Disciplinar.-

Motivar y Compromiso.- Esta ultima “S” tal vez es la mas importante debido, a
que aqui se puede evidenciar el compromiso y la motivacion que hay para
realizar este procedimiento, para esto no solo se debe entender que es un
trabajo de los operarios sino que debe ser un compromiso de todos los
miembros dentro la Empresa asi se tiene:
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Direccién: Definir Expectativas.- La alta direccion es la que va a establecer
hasta que punto quiere que se logre realizar el procedimiento de implantacion
de las 5 “S”, motivando a jefaturas y lideres para el compromiso de cambio a la
mejora continua dentro de la Empresa, ademas deberia realizar por lo menos
controles trimestrales para verificar el cumplimiento de la realizacion de este
procedimiento.

Jefaturas: Compromiso.- Las jefaturas de todos los niveles tienen que estar
comprometidas para realizar y controlar que el procedimiento se cumpla paso a
paso, hasta poder lograr que no sea una obligacién de procedimiento, sino que
se convierta en una mas de sus actividades de trabajo, para esto es
recomendable que las jefaturas realicen, por lo menos, un control mensual de
las diferentes areas de la Empresa.

Lideres: Revisa su Area.- Los lideres o jefes de cada area van a ser los
encargados de controlar diariamente la estandarizacion de los procesos de las
5 “S”, debido a que ellos son quienes permanecen en el area, donde se genera
toda la suciedad y desorden causada por las operaciones diarias, es asi que se
deben asegurar que al finalizar cada turno, el area de trabajo esté de acuerdo
con los principios de las 5 “S”.

Hoja Checklist.- Para que la direccion, jefaturas y lideres pueden revisar que
su area de trabajo o la empresa esta funcionando bajo los principios de las 5
“S” se realiza una hoja de control bajo el formato de la empresa con los
requerimientos de las Normas ISO 9001, para comprobar trimestral, mensual y
diaria el cumplimiento del procedimiento de la implementacion de Ila
metodologia 5 “S”. Revise Anexo 8.5 de la Hoja de Control Diario de Jefe
(Cheklist).

8. ANEXOS

8.1 Anexo Tarjetas Rojas.

8.2 Anexo Hoja de Control de Resumen de Etiqueta Roja.
8.3 Anexo Hoja de Control de Hagalo Ahora.

8.4 Anexo Hoja de Control de la Escala de Limpieza.

8.5 Anexo Hoja de Control Diario de Jefe (Cheklist).

Instrucciones para uso de formatos:
Para llenar los formatos utilizados en la aplicacion de las 5 “S” para el
Mejoramiento Continuo dentro de la organizacién se procede de la siguiente

manera:

8.1 Anexo Tarjetas Rojas




EMPRESA
a ELECTRICA | PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION | PAGINA:
QUITO S.A. DE LAS 5 “S”
REVISION:00
S.G.C. 1SO 9001 CODIGO:DA.DSC.851.PRO.01 FECHA:
92
EMPRESA o
A TarewrRoia s
Fecha:
SGC ISO Cédigo:DA.DSC.851.FRO.01 Pagina: 1de 1
9001:2000

Tarjeta Para items Pequefios

FUPRESA
ELECTRICH
Wm0 sA

EMPRESA
ELECTRICA
QUITD 5.4

6cm*6cm
Tarjetas Para items Grandes

10cm alto*11cm ancho
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Tarjetas Roja Pequena y Grandes:

Para etiquetar los objetos pequefios dentro de su area de trabajo se procede
de acuerdo a las columnas identificadas en el formato codigo:
DA.DSC.851.FRO.01: (Véase anexo 8.1)

Ne: Al encargado de cada Area se le entregara un nimero determinado de
etiquetas con las cuales debera etiquetar el objeto o item seleccionando
agregandole un numero en forma secuencial.

Fecha: Es la fecha en que se ha realizado el etiquetado al objeto o item
dentro del area de trabajo.

Elemento: Es el nombre del objeto o item que esta siendo etiquetado para
su identificacion.

Cdodigo Control Bienes: Es el numero asignado por el Departamento de
Control Bienes para control de bienes a cargo dentro de su area de trabajo.
Rol: Es el numero de identificacion asignado al trabajador por parte de la
Empresa Eléctrica S.A.

Firma: Es la firma del encargado del area de trabajo donde se administré la
tarjeta.

Cantidad de Elementos: Es el numero de un mismo objeto o item
etiquetado.

Observacion: Es la disposicién que se ha tomado con el objeto o item, que
puede ser: transferir, eliminar o inspeccionar.

Transferir: Es enviar a un objeto o item a otra area de trabajo o lugar
dentro de la misma area, donde pueda utilizarse de mejor manera.
Eliminar: Es segregar el objeto o item que es desperdicio o ha cumplido
sus funciones dentro del area de trabajo.

Nota: Es muy posible que dentro de la Empresa se encuentre objetos o
items que ya no tengan utilidad pero que pueda ser util para alguien mas y
ser donado, vendido o trasferido segun las disposiciones que tome la
Empresa.

Inspeccionar: Es realizar una revision del objeto o item para verificar su
utilidad dentro del area o verificar que puede seguir utilizandose luego de
aplicar un proceso de mantenimiento.
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8.2 Anexo Hoja de Control de Resumen de Etiqueta Roja.
EMPRESA .
; R :
ELECTRICA _ _ eviston
QUITO S.A. Resumen Etiqueta Roja Fecha:
SGC IS0 9001:2000 Cédigo:DA.DSC.851.FR0O.02 Pagina: 1de 1
Célula/Area: Fecha:
ETQ ETQ Etiqueta Cad. Disposicion Cuando Status
NO. | Fecha Descripcion Control Bienes Nueva Localizaciéon, Completo?
Revisado por(Rol): Firma:
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Hoja de Control de Resumen de Etiqueta Roja:

Realizado el etiquetado se procede a llenar en la hoja de control de la tarjeta
roja para una verificacion de lo realizado dentro de la organizacion y la
Empresa, se procede de acuerdo a las columnas identificadas en el formato
codigo: DA.DSC.851.FR0.02: (Véase anexo 8.2)

Célula/Area: Es el lugar donde se realiz6 el etiquetado.

Fecha: Es la fecha en que se documenta en la hoja de Control de
Resumen de Etiqueta Roja.

ETQ/NO.: Es el numero que se le asignd a la etiqueta dentro del area de
trabajo.

ETQ/Fecha: Es la fecha en que fue realizado el etiquetado al objeto o item
dentro del area de trabajo.

Etigueta/Descripcion: Es el nombre del objeto o item etiquetado dentro del
area de trabajo.

Cdodigo Control Bienes: Es el numero asignado por el Departamento de
Control Bienes para verificacidn de bienes a cargo dentro de su area de
trabajo.

Disposicién: Es la decisién que se ha tomado con respecto al objeto o item
que fue etiquetado.

Cuando: Si el objeto fue eliminado, donado o transferido, se coloca la fecha
cuando fue realizada esa operacion.

Status/Nueva Localizacion, Completo: Segun la disposicion que se ha
tomado con el objeto o item, se describe la nueva localizacion o en qué
nivel se retira dicho objeto.
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8.3 Anexo Hoja de Control de Hagalo Ahora.
EMPRESA , N
ELECTRICA Hagalo Ahora Revision:
QUITO S.A.
Fecha:
SGC ISO 9001:2000 Cédigo:DA.DSC.851.FRO.03 Pagina:1del
N.- Problema Accion Quien Cuando | % Completado Comentario
Revisado por(Rol): Firma:
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Hoja de control Hagalo Ahora

Para realizar la identificacion de un problema dentro del area de trabajo y su
accion a tomar, se detallara en la Hoja de Control con la resolucion para
resolver dicho problema; describiendo los pasos a seguir de acuerdo a las
columnas identificadas en el formato cédigo: DA.DSC.851.FRO.03: (Véase anexo
8.3)

N.- Es el numero del problema identificado en su area de trabajo.
Problema: Es la descripcidn del problema detectada en el area de trabajo.

Accion: Es la descripcion de como solucionar o la accion tomada para
rectificar el problema encontrada en el area de trabajo.

Quien: Es el nombre de la persona que sera la encargada o asignada para
solucionar el problema que se encontré dentro del area de trabajo.

Cuando: Es la fecha cuando se inicia el proceso de arreglar el problema
detectado.

% Completado: Es el porcentaje en que se ha ido solucionando el
problema detectado; aqui se puede registrar porcentajes.

Si no se ha iniciado con la solucion del problema sera un 0%, si falta
mucho, un 25%, si va por la mitad, 50%, si falta poco 75% Yy finalizado la
accion sera 100%.

} 0% E 25% ®50% ’ 75% .100%

Comentario: Aqui el encargado de arreglar el problema dentro del area de
trabajo puede poner un comentario de como esta la solucién o a su vez una
mejora para que sea mas facil la aplicacién de la accién tomada o se puede
sugerir otra propuesta que mejore dicha accion.




EMPRESA
a ELECTRICA PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION | PAGINA:
QUITO S.A. DE LAS 5 “S”
REVISION:00
S.G.C. ISO 9001 CODIGO:DA.DSC.851.PR0O.01 FECHA:
98
8.4 Anexo de la Hoja de Control de la Escala de Limpieza
a EMPRESA Revisién: 1
ELECTRICA H H evision:
iy Escala de Limpieza
Fecha:
SGC I1SO 9001:2000 Cédigo:DA.DSC.851.FRO.04 Pagina: 1de 1
Responsable Area: Fecha:
Elemento Sugerencia Frecuencia
Revisado por (Rol): Firma:




EMPRESA

ELECTRICA PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION | PAGINA:
QUITO S.A. DE LAS 5 “S”
REVISION:00
5.G.C.1S0 9001 CODIGO:DA.DSC.851.PRO.01 FECHA:

Hoja de Control de la Escala de Limpieza.

99

Para realizar la limpieza dentro del area de trabajo se procede a llenar en la
hoja de control de la Escala de Limpieza de acuerdo a las columnas
identificadas en el formato cédigo: DA.DSC.851.FR0O.04: (véase anexo 8.4).

Responsable Area: Es el nombre de la persona que sera la encargada o

asignada para mantener limpia el area de trabajo.

Fecha: Es la fecha en que se recibe la hoja de control para ser llenada.

Elemento: Es el elemento o elementos dentro del area de trabajo para ser
limpiadas por el responsable de dicha area.

Sugerencia: Es la lista de elementos de limpieza o la forma cédmo dar un
mantenimiento al elemento.

Frecuencia: Es el tiempo determinado con que se debe limpiar el area,
herramienta o maquinaria para mantenerla en orden y con un buen

funcionamiento.
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8.5 Anexo de la Hoja de Control Diario de Jefe (Checklist)
EMPRESA o
ELECTRCA | Checklist Diario del Jefe | Revision:1
Fecha:
SGC ISO 9001:2000 C6digo:DA.DSC.851.FRO.05 P4gina: 1de 1
Area: Lider: Fecha:
N.- item Criterio de mejoramiento Si | No

Revisado por (Rol):

Firma:
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Para el control o auditorias para ver el rendimiento de las 5 “S” dentro de la
Empresa se realiza un listado de acuerdo a las columnas identificadas en el
formato codigo: DA.DSC.851.FR0O.05: (Véase anexo 8.5).

Area: Es el area o lugar que va ser revisado por el lider bajo los principios

de las 5”’S”.

Lider: Es el nombre del jefe asignado para revisar el area.

Fecha: Es la fecha que se realizara la revision del area.

N.- Es el numero de objetos para ser revisados.

item: Lugar o elemento que va a ser revisado por el lider.

Criterio de Mejoramiento: el item bajo el criterio de las 5 “S” establecido

por el lider.

Si: cuando da cumplimiento con el criterio asignado.

No: cuando no da cumplimiento con el criterio asignado.
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Capitulo IV

4. Factores de Exito del Estudio Implementacién y Proyecto

Este capitulo contiene los pasos realizados para implementar la 5 “S” segun el
manual de procedimientos de la Empresa Eléctrica Quito S.A., con los
resultados y factores de éxito a dicha implementacion.

Los pasos a seguir para la implementacion son los siguientes:

4.1. Implementacién de las 5 “S”
4.1.1. Capacitaciéon y Evaluacion

La implementacién de las 5 “S”, se realiz6 bajo el formato del Manual de
Procedimientos desarrollado como parte de este proyecto y que se establecid
esté alojado en el portal web de la Empresa, para que el personal pueda
ingresar a través de su intranet. También se realizé una capacitacion con los
respectivos permisos para impartirla bajo la supervision del Area de Gestién de
la Calidad. Asistieron las dos secciones interesadas; con el fin de explicar a su
personal en qué consiste la metodologia 5 “S” y los pasos a seguir para su
aplicacion.

La charla tuvo como objetivo que el personal involucrado entienda como
realizar toda la implementacion para su area de trabajo y a su vez puedan ellos
transmitir los conocimientos adquiridos a otras areas dentro de la Empresa; la
capacitacion consistio de una charla de 2 horas donde se revisé los siguientes
puntos:

e Fundamentos del Sistema Toyota de Producciéon.- Donde se explicé de

donde proviene esta metodologia y de los tipos de desperdicios segun T.

Ohno.

Presentacion de video con los 7 tipos de desperdicios.

Explicacion de las 5 “S”.- Conceptos basicos de las 5 “S”.

Presentacion de video de las 5 “S”.

Explicaciéon de la primera “S” 1S Seiri (Seleccionar).- Se explicod los

pasos a seguir para la etiquetado del area de trabajo.

e Explicacion de la segunda “S”2S Seiton (Ordenar).- Se explico los pasos
a seguir para ordenar en el area de trabajo.

e Presentacion de video.- En este video se explico como realizar las dos
primeras “S”.

e Explicacion de la tercera “S” 3S Seiso (Limpiar).- Se explico los pasos a
seqguir para la limpieza del lugar.

e Explicacion de la cuarta “S” 4S Seiketsu (Estandarizar).- Se explico
cdmo estandarizar el area de trabajo.

e Explicaciéon de la quinta “S” 5 S Shitsuke (Disciplinar).- Se explicé cémo
disciplinarse para mantenerse en la metodologia.

e Presentacién de video.- En este video se explico6 como realizar las 3
ultimas “S”.
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e Ejemplos y tiempo de preguntas.- Se indico ejemplos de como realizar la
implementacion y de Empresas que han realizado la Implementacion,
ademas un lapso de tiempo para inquietudes y dudas de la Metodologia.

e Ejercicio Practico.- Para verificar el entendimiento de la capacitacion se
realizd un ejercicio practico dentro del aula realizando las 5 “S”, consistio
en dividir al personal en grupos representando a una “S” y realizar todo
el ejercicio explicado en el aula.

e Evaluacion.- Una vez realizada la capacitacion de las dos secciones se
realizé una encuesta (Véase anexo 1), para la etapa de auditoria, con el
fin de evaluar en qué estado piensa el personal hay metodologia de las
5 “S” dentro de su area de trabajo. (La encuesta se la saco en base al
cuadro Tabla Ne7.2 Diagrama para Evaluacion de las 5 “S del manual de
procedimientos).

Tabla N° 4.1 Tabla de Tiempos de duracion de Charla de las 5’S”

mié 11 nov
Id. Charla de Capcitacion Comienzo Fin Duracion - ;
1 | Fundamentos del Sistema Toyota 11/11/2009 11/11/2009 ,08h |

2 | Video 7 desperdicios 11/11/2009 11/11/2009 ,08h |

3 | Conceptos 5 “S” 11/11/2009 11/11/2009 A7h [ |

4 | Video de las 5 “S” 11/11/2009 11/11/2009 ,08h |

5 | 1S Seiri 11/11/2009 11/11/2009 ,17h [ |

6 | 2S Seiton 11/11/2009 11/11/2009 ,17h [ |

7 | Presentacion Video 11/11/2009 11/11/2009 ,08h |

8 | 3S Seiso 11/11/2009 11/11/2009 A7h [ |

9 [4S Seiketsu 11/11/2009 11/11/2009 ,17h [ |

10 | 5 S Shitsuke 11/11/2009 11/11/2009 A7h [ |

11 | Presentacion Video 11/11/2009 11/11/2009 ,08h

12 | Ejemplos y Preguntas 11/11/2009 11/11/2009 A7h [ |

13 | Ejercicio Practico 11/11/2009 11/11/2009 ,5h [ |

Fuente: Elaboracién propia a partir de E.E.Q. s.a.

4.1.2. Auditoria

Una vez efectuada la charla de capacitacion y tabulacion de la encuesta al
personal de las Secciones, se une con la auditoria realizada por los
encargados de la Implementacion de las 5 “S”, con el fin de conocer en qué
situacion se encuentran las 2 Secciones segun las 5 “S”. Al término de la
implementacion se procede nuevamente con la encuesta, para observar el
resultado de mejoramiento que produjo en la ejecucidn de esta
metodologia.
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4.2. Seccion del Taller de Mecanica Industrial

4.2.1. Seleccionar

SELECCIONAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.1

Fuente: Fotografias propio obtenido taller industrial
E.E.Q.

Segun las instrucciones del manual de
procedimientos se inicio con el etiquetado del
taller industrial, siempre tomando en cuenta
las tres opciones para los items que son:
transferir, eliminar e inspeccionar, para una
mejor evaluacion de los items que realmente
son necesarias dentro de la seccion de taller
industrial.

Etiquetado
Resultados de los elementos etiquetados.

Entre los elementos etiquetados, fueron
considerados herramientas, maquinas vy
materiales que son desperdicios para el taller.
Obteniendo asi los siguientes resultados:
Véase tabla Ne 4.1.

Tabla N° 4.1 Tabla de Resultados de
Elementos Etiquetados

Eliminados | Transferidos | Inspeccionados

108 9 0

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.




4.2.2. Separar
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Se coloca los items segun el cuadro de diagrama de orden y colocacion (Véase
Figura Ne 7.5 del manual de procedimientos), creando dentro del area orden y
facilidad al localizar las herramientas necesarias para realizar trabajos,
generando resultados de incremento de productividad de los trabajadores y

ahorro de tiempos.

SEPARAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.2

S0 Nt 4

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial
E.E.Q.

En la Fotografia N° 4.2, se observa el area
de prensa para la construccion de herrajes,
donde se colocd una herramienta (llave de
¥2”), en un sitio fijo en la maquina misma,
con el fin de evitar que el operario realice
traslados innecesarios a bodega en busca
de la llave para su calibracion.

La maquina solo necesita de una sola
herramienta y no afecta en el espacio
utilizado alrededor de la maquina para que
realice sus actividades en la construccion
de herrajes.




4.2.3. La Limpieza
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SELECCIONAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.3

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial E.E.Q.

En la fotografia Ne 4.3, se aprecia el
desorden, desperdicio y suciedad
acumulada.

Para evitar el problema se limpio y se
registro en las Hojas de Control Hagalo
Ahora, con el fin de estandarizar la forma
mas facil y eficiente de realizar limpieza
al area de trabajo; ademas, que si los
trabajadores encuentra una forma mas
efectiva de limpiar podran colocar su
criterio en la hoja de control y al obtener
buenos resultados podra ser cambiado
por la nueva forma de limpieza del area,
obteniendo asi los resultados de la
fotografia Ne 4.4 y tabla Ne 4.2:

Fotografia N° 4.4

Resultado

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial
E.E.Q.
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Tabla N° 4.2 Resultados de la hoja de control Hagalo Ahora

e dgalo Ahora
QUITOS.A. Cothia:
SGE130.9001.2000 Codigo:DA.DSC.851.FRO.03 Pagina:1 del
M.- Problema Accién Quien Cuande % Comentario
Completado
1 Ordenar Material ColocarMaterialensu | Operarioo | Inmediatamente EL dreadebe quedarigual de
lugarde Personague | despuésde organizada después de aver
Almacenamiento ocupe el realizado el terminado sutrabajo
area trabajo
2 Contenedores de Eliminar los residuosde | Operarioo | 102 vecespor Nodeje que elcontenedorsellene ya
residuos contenadores personague | semana, o que requiere mis esfuerzo para
ocupe el cuandoesté eliminar los re siduos
area lleno
3 Piso Sucio Barrer Operario Unavezpor Nodejaracumular el polvoen el area
semana detrabajo
4 Piso Sucio Limpiar con compresor | Operario Cuando se Limpie una vez por semana para
necesite evitarel uso del compresor
5 Limpiar Maguinas Pulverizary Lubricar Operarioa Unavez pormes Terminado este proceso limpiar con
Cargo trapo para eliminar exceso de grasa
Revisado por (Rol): Firma:

Fuente: Elaboracién propia a partir de E.E.Q. s.a.

4.2.4. Estandarizar

Una vez aplicado las 3 “S” anteriores, se procede a estandarizar los pasos
hechos en la Hoja de Control Escala de Limpieza, esto con el objetivo de
saber cual es la persona asignada y frecuencia con la que debera realizar la
limpieza en su area correspondiente; Véase Tabla N° 4.3:
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Tabla N° 4.3 Hoja de Control Escala de Limpieza

- ELPRESS,
@ Ay Escala de Limpieza Fewisizn:l
Fecha:
SO D001 D000 Codigo: DA DST 851 FROOS Pagina: 1 d= 1
Ro==ponesablde Brea: Fecha:

El=me=nto Sug=rencia Freocwencis
BEodegza Limpiar con =scoba Semanal
EocdegEa D=jar los slameantos =2n su lugar Diaric
Patic Resto de ao=ite Empiar con detergentes y Semanal

mrterial crd=nar =n s hugar
Moldes de= cajas Dzjar 2n los sitios =stablecidos Diaric
Hermamisntas Limpiar restos de acsite y dejar =en =l lugar Driarkz
despuss de utilizado
Me=csa d= trabajo Limpiar wna waz terminada la jornada d= trabaje | Diars
Resto de materiales | Para svitar gue= los residuos de material s= Semanal
d= maquinaria acwmulen =n ks redcipisntes e=himinar
Cajad= Ordenar y poner =n s hugar Driari
Ha=rrami=ntas
Flaguinaria Limpiar con compresor y luego puhssrizar k= soual
Ravisado por {Ral): Firmma:

Fuente: Elaboracién propia a partir de E.E.Q. s.a.

4.2.5. Disciplinar

El control visual, dentro de la implementacion se encontré6 cambios de mejora
de operaciones, tiempos y espacio en el taller. Pero para mantenerse es
necesaria la disciplina y control que se lo realiza mediante una lista (Checklist)
con puntos mas relevantes a revisar semanalmente por el Jefe de Taller
Industrial dentro del area de trabajo

Los resultados de los puntos a revisar por el Jefe de Taller Industrial se
observa en la Tabla N° 4.4 Checklist Diario.



Tabla N° 4.4 Checklist Diario

EMPRESA
e ELECTRICA
OUITO §.A

Checklist Diario del Jefe

Revision: 1

Fecha:

S T 0TS0

Codigo:0A. DSC.B51.FRO.OS Paginz:1de 1

Area: Taller Industrial

Lider: Fernando Cevallos

Fecha: 26/10/09

ltem Criteric de mejoramiento 5i
Pisos Estz libre de polvo
Pisos Esta libres de desperdicios
Maguinas Estan limpizs
Maguinas Estan lubricadas

Herramientas

Estz guardadas &n estantes

Herramientas

Guardadasen bodega

Basura

En su lugar

Bandeja de residuos

5e han retirado los residuos

Material en proceso

5e encuentra ordenado ensu lugar

Retazos de material

Ordenados en su respectivo lugar

-
..-.Emna-uml.n-hu.lr\.ll—'-?

Materiales utilizados

Desechados en sus respectivos recipientes

Revisado por [Rol):

Firma:

Fuente: Elaboraciéon propia a partir de E.E.Q. s.a.

4.3. Resultados del Taller Industrial

109



4.3.1. Carpinteria metalica.
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RESULTADOS DE DISCIPLINAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.5 Comparacion Carpinteria Industrial

Antes Despueés

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial E.E.Q.

En la Fotografia N° 4.5, si se
compara las fotos del antes y
después, se puede apreciar que
fue eliminado el material
acumulado ubicado en la
esquina  superior izquierda.
Dando de baja una mesa de
trabajo que no era utilizada y al
definir un nuevo sitio para
almacenar material de entrada.

Facilitando asi espacio para la
cizalladora, que en su inicio era
junto a la mesa de trabajo que
tiene las dos morsas de banco.

Fotografia N° 4.6 Comparacion Carpinteria Industrial

Antes Después

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial E.E.Q.

En la Fotografia N° 4.6, donde
se compara el antes y después
de la cizalla automatica, se
observa el material esparcido
por todo el area de la maquina,
creando riesgos a los operarios
y notando la faltaba de limpieza
que se encuentra en el lugar; la
accion tomada fue de colocar
una bandeja contenedora para
la recoleccion de residuos de
material utilizado vy la limpieza
de la maquina en general.

Ahora se realizara una limpieza
semanal por medio de la linea
de compresién para polvo y se
pulveriza maquinas una vez al
ano.
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RESULTADOS DE DISCIPLINAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.7 Comparacion Cortadora

Antes Despues

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial E.E.Q.

En la Fotografia N° 4.7, se
observa el area donde se
encontraban igualmente
residuos y desechos en el piso,
ademas de no tener un sitio
establecido para los items utiles
dentro de dicha area.

La accion tomada fue de
organizar los retazos utiles en el
estante del fondo al clasificarlos
por forma y tamano.

Se reubico las  matrices
asignando un sitio especifico en
la pared y los trabajos en
proceso se colocaron cerca de
los retazos para que no
interrumpa las actividades al
operador.

Fotografia N° 4.8 Comparacién Carpinteria Industrial.

Antes Después
]

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial E.E.Q.

En la Fotografia N° 4.8, se
observa en el antes una mesa
de trabajo que se dio de baja ya
que no se utilizaba, dando
espacio necesario para colocar
la cizalla manual, también se
elimind material innecesario y el
material util se traslado a
bodega.
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Diagrama de Carpinteria Metalica

Situacion Inicial antes de las 5 “S” Situacion Actual después de las 5 “S”
Tabla N° 4.5 Porcentaje y mapa de espacio inicial (Carpinteria Tabla N° 4.6 Porcentaje y mapa de espacio final (Carpinteria Metalica)
Metalica) Después
Antes

15,8% ) ® Porcentaje de
D G [ ] Porce?lta}:e _d_e F Espacio
= == oo o — i
DD W Porcentaje de : j Il I n I * ;DKZ?:; -
___u |:] 8 Espaciono Ustf;i,]aizado
Carpinteria Deizade Carpinteria
Metalica ) Metalica
D o0,0%
0,0%
23 H O > é B Porcentaje de
oo - = '
B Porcentaje de ma]]j\m‘ld:
[ maguis -
H ! ! l‘\ /]DD D utilizadas D M W Porcentaje de
- B Porcentaje de maquinas no
maquinas no utilizadas

utilizadas

Fuente: Elaboracion propia a partir de taller industrial E.E.Q. s.a.
Fuente: Elaboraciéon propia a partir de taller industrial E.E.Q. s.a.

Descripcion

Como se compara la Tabla N° 4.5y 4.6, se ahorr6 espacio util | En la tabla N° 4.6, se observa mas espacio, lo cual genera encontrar
para las operaciones y se retird todo el material botado que elementos de forma mas facil, al tener solo lo necesario y permitiendo
impedia la movilizacion de los montacargas manuales para lotes | una mejor movilidad en las operaciones para el area.

grandes, ademas de la reubicacion de las maquinas.




4.3.2. Taller de Suelda
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RESULTADOS DE DISCIPLINAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.9 Comparacion Suelda.

Después

i ——

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial E.E.Q.

En la fotografia N° 4.9, se ve en
la primera un foco de desorden
en el antes, para la foto del
después se aprecia un cambio
en el estante y su alrededor, se
implemento también pequefios
cajones para colocar tuercas
arandelas y pernos.

Fotografia N° 4.10 Comparaciéon Suelda.

Antes Después

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial E.E.Q.

En la fotografia N° 4.10, Se
observa la reduccidn que se
realizd a la bodega ubicada en
el area de suelda (70 cm),
permitiendo asi un crecimiento
de espacio en el area antes
mencionada, generando
bienestar y una mayor movilidad
para realizar las operaciones
entre las trabajadores .
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RESULTADOS DE DISCIPLINAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.11 Comparacién Suelda.

Antes Después

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial E.E.Q.

En la fotografia N° 4.11, se
observa el gran cambio que
genero el disminuir el area de
bodega y lo que representa
desalojar espacio e items
inutiles.

La accion tomada fue de colocar
las maquinas segun el proceso
mas comun realizado en esta
area. El unico inconveniente es
la falta de sefalizacion por la
falta de presupuesto.

Fotografia N° 4.12 Material Retirado del Taller.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller industrial E.E.Q.

En la fotografia N° 4.12, se
observa la cantidad de material
retirado del taller industrial,
donde se encuentra material de
hierro, aluminio y plasticos que
son utilizados para las
actividades diarias.
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Situacion Inicial antes de las 5 “S”

Situacion Actual después de las 5 “S”

Diagrama de Carpinteria Metalica

Tabla N° 4.7 Porcentaje y mapa de espacio inicial (Suelda).
Antes

=g 1

= Porcentaje de
Espacio
Utilizado

]

Suelda

Almacenae \

Fuente: Elaboracion propia a partir de taller industrial E.E.Q. s.a.

® Porcentaje de
Espaciono
Utilizado

0,0%

B Porcentaje de
maquinas

utilizadas

B Porcentaje de
maquinas no

utilizadas

Tabla N° 4.8 Porcentaje y mapa de espacio final (Suelda).
Después

0000

B Porcentaje de
Espacio
Utilizado

B Porcentaje de
Espacio no
Utilizado

0,0%

B Porcentaje de
maquinas
utilizadas

® Porcentaje de
maquinas no
utilizadas

Fuente: Elaboracion propia a partir de taller industrial E.E.Q. s.a.

Descripcion

Como se menciono en las fotografias de comparacion se observaba en

la Tabla 4.7, el estante del material de produccién ocupaba demasiado

espacio, lo cual es inutil, ya que en los actuales momentos los trabajos

se realizan a la llegada del material, haciendo el area de almacenaje un
espacio inutil.

En la tabla N° 4.8, se aprecia como la reduccién del estante ayuda a
ganar espacio para en el area de suelda en un 9,8%.
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4.3.3. Mejora en la Implementacién de las 5 “S” en los Procesos

Al mejorar la bodega del taller, con orden se logré ahorro de tiempos y
preparacion de la maquinaria del taller, al necesitar unicamente para la cizalla
y la prensa una llave de 2" para su calibracién. Se asigné en un espacio de
dichas maquinas la herramienta necesaria, eliminando asi el traslado a bodega
y obteniendo como resultado la reduccién de tiempos en la calibracion.

Asi mejoro los tiempos de calibracion de maquinaria para la construccién de
herrajes simples, como se puede notar en el Curso Grama Analitico Tabla Ne
4.9, la reduccién de tiempos que se obtuvo en el proceso es la siguiente:

Tabla N° 4.9 Curso Grama Analitico Después de 5 “S” del Proceso Ensamblado

herrajes

Curso grama Analitico

Material: Hierro A36

Diagrama Ng

01

Resumen: Proceso de ensamblado de herrajes

Lugar: Taller Mecanica |Actividad Actual (min) Anterior (min)| Economia
Industrial Operacion 97.7 97,7
Fecha:2000/12/10 Transporte 2 15
Espera
Actividad: Produccion |Preparacion 78.16 139,16 44%
Herrajes simples Almacenamiento 50 50
Tiempo (minutos) 227,86 301,86 25%
S Tiempo - Herramientas
Orden Descripcion R P Simbolos .
{min) necesarias:
1.0 Traer herramientas 2 o Llaves
Calibrar la Cizalla para que realice Matriz, Cizalla
1.1 15 X R
cortes Universal
Realizar cortes de la Platina 6m y Dispositivo semi-
1.2 1,14 x )
guedan 19 cortes de 0.315m automatico
21 Calibrar la Prensa para que realice 15 x Llawes, Matriz,
) prensadas a la Platina de 38*6*31.5mm Prensa
Realiza Prensadas a la Platina de Dispositivo semi-
2.2 38%*6%31.15mm en grupos de 20 a 30 4,16 o automatico
platinas Prensa
a1 Calibrar para realizar perforaciones de 15 x Llawes, Matriz,
i 1/2" en la Platina prensada Calibrar para
Reali rf i losd
3.2 salizar perraraciones &n los cos 0,13 X Cizalla Universal
extremos de la Platina prensada en
Ordenar Platina Complemento de
4.1 - 20 X Montacargas
38*6*31.5m en espera de Platina de
Calibrar la Cizalla para que realice Llaves, Matriz,
5.1 16 o ) )
cortes Cizalla Universal
Realizar cortes de la Platina 6m vy Dispositivo semi-
5.2 1,14 o A
guedan 17 cortes de 0.340m automatico
61 Calibrar la Prensa para que realice 13 x Llaves, Matriz,
) prensadas a la Platina de 38%6%34mm Prensa
6.2 Realiza Prensadas a la Platina de 21 x Llaves, Matriz,
) 38*6*34mm en grupos de 20 a 30 Prensa
Di iti i
6.3 Calibrar la Prensa para que realice 416 x |spt15| w:_seml
) prensadas a la Platina de 28%¥6%34mm : autamatica
Prensa
Realizar perforaciones en los dos Dispositivo
7.1 R 0,13 X _
extremos de la Platina prensada Automatico
Ordenar Platina de Forma y enviar
8.1 ) . 30 X Montacargas
junto a Platina de Complemente a
0.1 El Galvanizado lo realiza la Empresa x camion para
) GalvaMorte transporte
Recibir el Herraje Galvanizado e Flexometro,
10.1 R R R R 60 x ~
Inspeccionar y distribuir Control Visual
TIEMPO DE PREPARACION TOTAL 78,16 MIN

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.
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Tabla Ne 4.10 Porcentaje Después de las 5 “S” de Actividades Realizadas
en construccion de Herrajes.

50,0%
45.0% 42,9%
40,0% 34,3%
35,0% '
30,0%
25,0% 21.9%
20,0%
15,0%
10,0%
5,0% 0
0,0% T T T

Fuente: Elaboraciéon propia a partir de E.E.Q. s.a.

4.3.4. Mapa de flujo del material en la Seccién de Taller de Mecanica
Industrial Después de las 5 “S”.

Al implementar las 5 “S”, se ha eliminado el recorrido a bodega por la
herramienta necesaria para calibrar la cizalla y prensa, esta mejora ayudo6 a
que el operario no tenga que trasladarse 20 mts para conseguir las
herramientas de calibracién de las maquinas como se muestra en la Figura N°
4.1.

El resto de los cambios propuestos para la Seccion de Taller de Mecanica
Industrial, se encuentra en proceso, debido al tramite a realizar el
Departamento de Control Vienes, para la eliminacion definitiva de la maquinaria
que ha cumplido con su vida util o fue dada de baja dentro de las instalaciones,
a pesar de eso lo indicadores son favorables para el éxito del proyecto.

En la tabla N° 4.11, se observa claramente las distancias que se recorrian
antes en el proceso de preparacion para el ensamblaje de herrajes.
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Figura N° 4.1 Mapa de Flujo Después de las 5 “S” (taller Industrial).

56.81

Raotula con ol tipo

Rotulo del

ESCALA: 1-200

Fuente: Elaboraciéon propia a partir de E.E.Q. s.a.



Tabla N° 4.11 Distancias recorridas Proceso Ensamblado herrajes.

Distancias de Preparacion Taller Mecanica
Industrial
. Distancias
Tipo de Proceso Recorridas (m)
Después
Proceso de Preparaciéon Inicial | de las 5
“S”
Calibrar la Cizalla para que 12 1
realice cortes.
Calibrar la Prensa para que
realice prensadas a la Platina 5 2
de 38*6*31.5mm.
Calibrar para realizar
perforaciones de 1/2" en la 5 2
Platina prensada.
Calibrar la Cizalla para que 12 1
realice cortes.
Calibrar la Prensa para que
realice prensadas a la Platina 5 2
de 38*6*34mm.
Total 39 8

Fuente: Elaboracién propia a partir de E.E.Q. s.a.

4.3.5. Resultados de Mejora de la Implementacion de las 5 “S”
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En la tabla N° 4.11y figura Ne 4.2, se aprecia la calificacion bajo el criterio de
los operarios del taller industrial después de haber realizado el trabajo de

Implementacion:

Tabla N° 4.11 Resultados de Mejora de la Implementacion de las 5 “S”
(Taller Industrial).

Seccion Taller Industrial
Operarios 1/2|3|/4|5|6|7|Suma | Calificacion | Maximo
Seleccionar 4/3(4(4|3|3|2| 23 3,3 4
Ordenar 314341423 23 3,3 4
Limpieza 414134342 24 3,4 4
Estandarizacion|3(2|3(3(4|2|3| 20 2,9 4
Autodisciplina [3/4(3(3|4|2|3| 22 3,1 4
Fuente: Elaboracién propia a partir de E.E.Q. s.a.
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Figura N° 4.2 de Mejora de la Implementacién de las 5 “S” (Taller
Industrial).

RESULTADO
= Antes
—Despues

Maximo

Disciplinar 5 ‘;/

Estandarizar Limpieza

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

Revisando los cuadros de auditoria que se realizaron anteriormente de la
situacion inicial (Véase Tabla Ne 2.8 y Figura Ne 2.9) se puede evidenciar el
grado de satisfaccion del Taller Industrial después de haber realizado la
implementacion de las 5 “S”.
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4.4. Taller de Mantenimiento Hidraulico de Gruas y Canastillas

4.4.1. Seleccionar

SELECCIONAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.13 cionar.

b "" : 1

Fuente: Fotografia propia obtenida taller
mantenimiento hidraulico E.E.Q. s.a.

Segun las instrucciones del manual de
procedimientos se inicio con el etiquetado del
taller de mantenimiento hidraulico, siempre
tomando en cuenta las tres opciones para los
items que son: ftransferir, eliminar e
inspeccionar; para una mejor evaluacion de
los items que realmente son necesarias
dentro de la seccion de taller hidraulico.

Los resultados una vez etiquetados e
ingresados en las hojas de control fueron los
siguientes: Véase Fotografia N° 4.13.

Etiquetado
Resultados de los elementos etiquetados.

Entre los elementos etiquetados, fueron
considerados herramientas, maquinas vy
materiales que son desperdicios para el
taller. Obteniendo asi los siguientes
resultados: Véase tabla Ne 4.12.

Tabla N° 4.12 Tabla de Resultados de
Elementos Etiquetados

Eliminados | Transferidos | Inspeccionados

733 16 25

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q.
s.a.

Entre los objetos inspeccionados una vez
evaluados 7 de ellos fueron transferidos vy el
resto fueron eliminados.




4.4.2. Separar
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SELECCIONAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.14 Separar.
Antes

Fuente: Fotografia propia obtenida taller
mantenimiento hidraulico E.E.Q. s.a.

Se coloca los items segun el cuadro de
diagrama de orden y colocacién (Véase
Figura Ne 7.5 del manual de procedimientos),
creando dentro del area orden y facilidad al
localizar las herramientas necesarias para
realizar trabajos, generando resultados de
incremento de productividad de los
trabajadores y ahorro de tiempos.

La accién tomada fue de ordenar y etiquetar
la bodega para que los trabajadores
obtengan sus instrumentos con facilidad.
Véase la fotografia Ne 4.14




4.1.1. Limpiar
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SELECCIONAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.15 Limpiar.
Antes

Fuente: Fotografia propia obtenida taller
mantenimiento hidraulico E.E.Q. s.a.

En la fotografia Ne 4.15, se aprecia el
desorden, desperdicio y suciedad
acumulada en la bodega.

Para evitar el problema se limpio y se
registro en las Hojas de Control Hagalo
Ahora, con el fin de estandarizar la forma
mas facil y eficiente de realizar limpieza al
area de trabajo; ademas, que si los
trabajadores encuentran una forma mas
efectiva de limpiar podran colocar su criterio
en la hoja de control y al obtener buenos
resultados podra ser cambiado por la nueva
forma de limpieza del area, obteniendo asi
los resultados de la fotografia Ne 4.16 vy
tabla Ne 4.13:

Resultado

Fotografia N° 4.16 Limpiar.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller mantenimiento
hidraulico E.E.Q. s.a.




Hoja de Control de Hagalo Ahora
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Tabla N° 4.13 Hoja de Control de Hagalo Ahora (Mantenimiento

Hidraulico)
.
B | EERES . X
& g'l'?.;':.'q]; Hagalo Ahora Raman:
QUMD 5 I
SEC 150 30012000 Caago:DADSCASL FADOS Pégine:ide1l
M- Probdema Broion Oiui=n Cuando B Comentaric
Completado
1 Ordenar Maberes Caolocar atersal &n s Operaria a nmediztameants EL=res debe quedar musl d=
mar de Persona que | despuss o= onganizads despuss de & wer
AlmEo=nmmEnta ogupe & reslizada & berminada su trabjo
Erem tratjo
z Contensdares de Eliminar los residuas de | Operaria o 102 waoes par o deje que &l contensdar 5= lene ya
residuas contenadores persona que | semane, o que requiere mas esfuersa [pare
DOupe = CJ!'ﬂ:‘t'n'.\é el s ressiuos
e W=red
] Pisa Zuca Banrer Dperaria Ui vz [par o dejar scumulsr el pokg en ol anes
SEME de trabejo
< Prso Sueon Lampesr CoOn CoOmpresar DpErang Duminda 5= Lampe= une WEL pOr sEmane pars
b — i eyrtar &l uso del compresor
] Lampizr dmguines Pubserizar y Lubricar Dperaria = Uina vez [par mes Terminada este proo=sa Bimper con
Carza trapa pars eliminar exo=s de Erase

Revisada por {Ral):

Firma:

4.1.2. Estandarizar

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

SELECCIONAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.17 Estandarizar.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller mantenimiento
hidraulico E.E.Q. s.a.

Una vez aplicado
anteriores,

las 3
se procede

estandarizar los pasos hechos en
la Hoja de Control Escala de
Limpieza, esto con el objetivo de
saber cual es la persona
asignada y frecuencia con la que
debera realizar la limpieza en su
area correspondiente; Véase
Fotografia Ne 4.17 y Tabla N°
4.14:
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Hoja de Control de la Escala de Limpieza

Tabla N° 4.14 Hoja de Control de la Escala de Limpieza (Mantenimiento

. - .
Hidraulico).
Escala de Limpieza Rewizian: 1
Fecha:
el Bel] Cédigo:DADSCAS1 FRO.0A Bimina:lde 1
Responsable Area: Fecha:

B=mento Suge=rencia Frecuencia
Bodeza Limpiar con escoba Semanal
Bode=Ea D=jar los =l=meantos &n su lugar Diariz
Patic Resto de aceite limpiar con detergentes Samanal
Filtras usadas Dejar =n kas sitics establecidas Diariz
Herramizntas Limpiar restos de aceite y dejar 2n 2l lugar Diariz

despues de utilzado

Mesa de trabajo

Limpiar una vez terminada la jornada de trabajo

Diaric

Bodeza Limpiar los objetos del polw acumulado Semanal
Subterranea

Cajade Ordenar y poner en su lugar Diariz
Herramizntas

Compresar Limpiar mangueras Mensual

Revisado por {Ral):

Firma:

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

4.1.3. Disciplinar

La colaboracién en este taller fue mucho mas evidente a comparacién del
Taller Industrial, el interés en implementar el proyecto partia bajo la motivacion
del Jefe del Taller, como taller de mantenimiento que es, se mal acostumbraba
guardar cosas que ya no sirven con la idea de que se podia arreglar. El
enfoque basico de mejora fue bajar tiempos de mantenimiento, bajando el
tiempo de preparacion del mismo proceso
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RESULTADOS DE DISCIPLINAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.18 Mesa de Trabajo

Después

Fuente: Fotografia propia obtenida taller mantenimiento hidraulico E.E.Q.
s.a.

En la Fotografia N° 4.18, se aprecia
una mesa de trabajo donde el
bodeguero coloca las herramientas
necesarias para realizar actividades
diarias, los insumos de entrada por
falta de espacio y orden en la
bodega se quedaban aqui, los
operarios utilizaban la mesa para
realizar trabajos y dejaban todo
desordenado. En la foto
comparativa de mejora se observa
que todo se comenzo6 a guardar en
su lugar, se etiqueto los elementos
gue se encuentran en cada cajon y
se delineo el piso.

Fotografia N° 4.19 Armario de Grasas

Antes Después

Fuente: Fotografia propia obtenida taller mantenimiento hidraulico E.E.Q.

S.a.

La diferencia estd en un simple
cambio de orden y etiquetado de

frascos con acoples, seguros,
esparragos, bolillas, arandelas,
engrasador manual, etc. Véase

Fotografia N° 4.19
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RESULTADOS DE DISCIPLINAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.20 Bodega

Antes Después

Fuente: Fotografia propia obtenida taller mantenimiento hidraulico E.E.Q.

S.a.

En la fotografia N° 4.20, se observa
la bodega, los cambios que se
producen al seleccionar items,
ordenar y limpiar. EI cambio radico
en eliminar partes dadas de baja
como fibra retirando las que ya
estaban rotas, ademas, se dejo las
sogas que se usan para trabajos
correctivos, ganchos y secciones de
manguera de sistemas hidraulicos.

Fotografia N° 4.21 Bodega

Antes Despueés

Fuente: Fotografia propia obtenida taller mantenimiento hidraulico E.E.Q.
s.a.

En la fotografia N° 4.21, se aprecia
que en la bodega ningun item tenia
un lugar definido causando la
acumulacion de desperdicios sin
saber su verdadera utilidad.

La acciéon tomada como se aprecia
en el estante del fondo, fue asignar
un lugar para cada item, dividido de
la siguiente forma:

e En el nivel inferior las barras
de torque.

e E| siguiente nivel es de
pernos y tuercas,

e EIl tercer nivel de codos de
mangueras hidraulicas.

e El cuarto nivel los controles
de mando de los cuales se
saca partes utiles como
repuestos

e E| quinto nivel mangueras de
secciones hidraulicas.
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RESULTADOS DE DISCIPLINAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.22 Bodega de Insumos

Antes Después

Fuente: Fotografia propia obtenida taller mantenimiento hidraulico E.E.Q.
s.a.

En la fotografia N° 4.22, se aprecia
codmo se categorizd los estantes
para cada tipo de grua, cada
insumo se lo dejo en la caja con el
fin de evitar danos, pero se lo
etiquetd, asi el bodeguero estara
informado del contenido y numero
de repuestos iguales que se
encontraban en cada fila de
repuestos.

Fotografia N° 4.23 Armario de Grasas

Antes Después

Fuente: Fotografia propia obtenida taller mantenimiento hidraulico E.E.Q.

S.a.

En la fotografia N° 4.23, se retir6 un
pantografo de encima del closet, el
cual llevaba ahi alrededor de 3
anos.

Esto fue lo que se tratd de eliminar
en la cultura de los operarios, al
tener solo lo necesario para realizar
sus actividades diarias.
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RESULTADO DE DISCIPLINAR

DESCRIPCION

Fotografia N° 4.24 Disciplinar

Fuente: Fotografia propia obtenida taller mantenimiento hidraulico E.E.Q.
s.a.

Se construyd un pequefo estante
para colocar brocas, se etiquetd por
el diametro de cada una de las
brocas y el mismo hueco se realizd
con cada una de las brocas.

Este recipiente para organizar las
brocas fue elaborado en platina de
aluminio que estaba de desperdicio
para ser eliminado.

Fotografia N° 4.25 Material Retirado del Taller de
Mantenimiento Hidraulico.

Fuente: Fotografia propia obtenida taller mantenimiento hidraulico E.E.Q.

S.a.

En la fotografia N° 4.23, se observa
el area de cuarentena que se cred
de todo los innecesarios retirados
del taller de  mantenimiento
hidraulico.
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El control visual, dentro de la implementacion se encontré6 cambios de mejora
de operaciones, tiempos y espacio en el taller. Pero para mantenerse es
necesaria la disciplina y control que se lo realiza mediante una lista (Checklist)
con puntos mas relevantes a revisar semanalmente por el Jefe de Taller de
Mantenimiento Hidraulico dentro del area de trabajo.

Los resultados de los puntos a revisar por el Jefe de Taller Industrial se
observa en la Tabla N° 4.15 Checklist (Diario. Tabla) Mantenimiento Hidraulico.

Tabla N° 4.15 Checklist (Diario. Tabla)

B | EwprEsa .
@ aicmes | Checklist Diario del Jefe | Revisent
Fecha:
Codigo: DA, D5C.E51.FRO.O5 Pagina:ide 1
SEC 150 90012000
Area: Mantenimiento Hidraulico  Lider: Fernando valdez Fecha: 26/10/09
M.- Item Criterio de mejoramiento 5i | ND
i | Pizos Est3 libre de polvo y grasas
Z | Pizos Esta libres de desperdicios
3 Maguinas Esta limpiaz
4 | Mesadetrabajo Linipia
5 | Herramisntas Est3 guardadas enestantes
& | Herramientas Guardadas en bodeza
7 | Basura Ensu lugar
E | Bandeja de residuos 5& han retirado los residuos
& | armarios Ordenados correctaments
10 | Area de 3ceites Ordenados y limpios
11 | materiales y repuestos | Ordenados y clasificados en bodega
12 | materiales utilizados Diesechados en sus respectivos recipientes
13
14
15
16
17
1E
19
20
Revisado por [Rol): Firma:

Fuente: Elaboracién propia a partir de E.E.Q. s.a.
4.1.4. Mejora en la Implementacién de las 5 “S” en los Procesos

En el curso grama analitico tabla N° 4.16 se puede observar la reduccion de los
tiempos al implementar las 5 “S” en localizar herramientas para el
mantenimiento anual de las gruas y canastillas, ademas, de la idea de tener un
registro de las herramientas necesarias para evitar el paso de ir
constantemente a bodega y llevar lo necesario en una caja de herramientas
para realizar el mantenimiento como se observa en la tabla N° 4.16 y Ne 17:

Asi economiz6 tiempos de preparacion en un 67%, lo que generd un ahorro de
tiempo en el proceso total del casi el 3% o0 62 minutos que es significativo.
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Tabla N° 4.16 Curso Grama Analitico Después de 5 “S” (Mantenimiento
Hidraulico).

Curso grama Analiti

Diagrama Mo 02

Resumen: este es el proceso de manteniemiento anual
de Gruas Hidraulicas.

Lugar: Taller de Mantenimiento Actividad Actual Anterior Eco.
Responsables: Feranando Valdez O peracién FT20 F20
Fecha: 2010/5,/10 Transporte
Espera
Actividad: Mantenimiento de Gruas Hidraulicas Pre parseiG e Lo 6756
Inspeccidn
Tiempo (minutos) 750 812 3%
Ccodigo Descripcion Tiempo minutos simbolos
SO00 Rewvisar yv lubricar bomba de fuerza 3 >
Traer desarmador plano, llaves 3/4 v 9/16,
5099 brochas, guates gasolina, martillo y waipe, 2 4
lubricantes para boba y para pernos
S1LO0O Rewvisar v lubricar bomba hidrdulica 31 b
Traer lubricante, waipe, espatula, formula
. 5, engrasador, cuchilla, llaves de torgque - =
copa 1 1/8, copa Allen 1/4, reductor y llave
media vuelta
S301 Revisar filtros de tanque de reserva *
5400 Rewvisar y lubricar palancas de control x
5500 Revwvisar y lubricar estabilizadores, guias x
5600 Rewvisar y lubricar cilindros estabilizadores 123 >
SFO0 Revisar vy lubricar mastil y bastidor *
5800 Rewvisar y lubricar sistema de rotacién b
5900 Rewisar y lubricar articulaciones x
S000 Rewvisar v lubricar brazos de extension o
Traer copa 11, media wotk, copa 11/16,
58099 guates, gafas, la bomba de agua, 8 x
detergentes y lubricantes.
6100 Rewisar v lubricar cilindro 1a seccidn »x
5200 Rewisar y lubricar cilindro 2a seccian x
6200 Rewisar v lubricar el cilindro telescdpico »x
5600 Revisar y lubricar sistema de wincha b
B6601 Rewisar y lubricar manejador de materiales x
6602 Rewvisar v lubricar conjunto de aguildn >
B7F00 Rewisar y lubricar sistema de barreno *x
6800 Rewvisar v lubricar palancas de control 240 >
56900 Rewvisar v lubricar guia de postes x
FOO0 Rewisar v lubricar herramientas hid. (saca )
FLOO Rewvisar vy lavar plataforma *x
F216 Rewisar licuadoras *x
F216 Lawvar vy limpiar secciones de fibra de widrio >
7500 Lavar v limmpiar toda la unidad »x
F622 Rewvisar v reponer elementos de seguridad x
_ Traer llaves de media vuelta, 1 1/15 y de
3014 = =1 =
wuna i1 1/16, camilla
5015 Rewvisar trompo de toma de fuerza x
5025 Rewvisar cable de toma de fuerza x
5302 Cambiar filtros de tangue de reserva x
5331 inspeccionar lineas de alimentacidn v >
5505 Rewisar y torguear pernos y tuercas de x
5506 Rewvisar soportes yv separadores del chasis »x
5836 Rewvisar caja de engranajes del sist. De rot., x
5903 Rewvisar y torguear pernos v tuercas 1a x
59041 Rewvisar y torguear pernos v tuaercas 2a x
8002 Rewvisar vy torguear tuercas de ext. x
6028 Rewvisar gancho y accesorios de carga x
BS00 Rewvisar cables, cadenas, poleas guias nivel. -4
6630 Lubricar cable de wincha x
B6es82 Rewvisar caja de engranes de wincha, nivel x
F206 Rewvisar circuito eléctrico, proteccidn s64 >
F214 Revisar circuitos eléciricos de licuadoras >
7315 Rewvisar acelerador auxiliar b
7623 Monitorear aislamiento de la unidad s
7624 Realizar pruebas de carga y presion )
FI00 Rewvisar y lavar tangue de reserva de aceite *x
5329 Cambiar aceite hidrdulico de la unidad *
S4A01 Ajustar palancas de control inferior >
5838 Cambiar aceite, caja engranes de rotacidon »x
5029 Rewvisar guias de deslizamientao sist. x
B8535 Inspeccionar cables cadenas. nivel. »x
6614 Torguear freno de winche b
5634 Revisar rulimanes de winche *x
6636 Rewvisar pistas de winche >
5683 Cambiara aceite, caja de engranes de x
8830 Ajustar palancas de control superior »x
Traer martillo, desarmador plano, waipe,
Fe24 cincel, saca vinchas, gasolina, 10 x
antiadherente, guantes.
F625 Desarmar y revisar pines, ejes y bocines 59 »

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.
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Tabla Ne 4.17 Porcentaje Después de las 5 “S” de Actividades Realizadas
en mantenimiento Hidraulico.

120,0%

100,0% 96,0%

80,0%

60,0%

40,0%

20,0%

0’0% I

Fuente: Elaboraciéon propia a partir de E.E.Q. s.a.
4.1.5. Mapa de flujo del material en la Seccién de Mantenimiento
Hidraulico

Al implementar las 5 “S”, se ha eliminado el recorrido a bodega por la
herramienta necesaria para el mantenimiento del vehiculo, esta mejora ayudo a
que el operario no tenga que trasladarse constantemente a conseguir las
herramientas necesarias para realizar sus actividades como se muestra en la
Figura N° 4.3.

El resto de los cambios propuestos para la Seccidén de Taller de Mantenimiento
Mecanico, se encuentra en proceso, debido al tramite a realizar el
Departamento de Control Vienes, para la eliminacién definitiva de la maquinaria
que ha cumplido con su vida util o fue dada de baja dentro de las instalaciones,
a pesar de eso lo indicadores son favorables para el éxito del proyecto.

En la tabla N° 4.18 Se puede observar las distancias que se logré reducir para
el personal gracias a la implementacion de cajas de herramientas.
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Figura N° 4.3 Mapa de Flujo (Mantenimiento Hidraulico).
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Fuente: Elaboraciéon propia a partir de E.E.Q. s.a.



Tabla N° 4.18 Distancias de Preparacion (Mantenimiento Hidraulico)

Distancias de Preparaciéon Mantenimiento

Hidraulico
. Distancias
Tipo de Proceso Recorridas (m)
Después
Proceso de Preparaciéon Inicial | de las 5
MS!!
Traer desarmador plano, llaves
3/4 y 9/16, brochas, guates
gasolina, martillo y waipe, 16,7 7,2
lubricantes para boba y para
pernos
Traer lubricante, waipe,
espatula, formula 5,
engrasador, cuchilla, llaves de 215 59
torque copa 1 1/8, copa Allen ’ ’
1/4, reductor y llave media
vuelta
Traer copa 11, media wotk,
copa 11/16, guates, gafas, la 175 6.5
bomba de agua, detergentes y ’ ’
lubricantes.
Traer llaves de media vuelta, 1 8 21
1/15y de una 1 1/16, camilla ’
Traer martillo, desarmador
plano, waipe, cincel, saca 12 3.4
vinchas, gasolina, ’
antiadherente, guantes.
Total 75,7 24,4

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

4.1.6. Resultados de Mejora de la Implementacion de las 5 “S”
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En la tabla N° 4.19 y figura Ne 4.4, se aprecia la calificacion bajo el criterio de
los operarios del taller de mantenimiento hidraulico después de haber realizado

el trabajo de Implementacion:



Tabla N° 4.19 Resultados de Mejora de la Implementacion de las 5 “S”

(Mantenimiento Hidraulico).
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Seccién de Mantenimiento Hidraulico de Gruas y Canastillas

Operarios 112|3/4|/5|6(7(8|9[10({11(12|13|14|15|16|17 | Suma | Calificacion | Maximo
Seleccionar |4(4(3|2(4|3/2|2|4|/4 414 /3|3|3|2|4]| 55 3,2 4
Ordenar 3|2(2|4|4/4|14|3|3/3|2|4|13[3|4]2|3] 53 3,1 4
Limpieza 413/3(3/3(3|3(4/|2|{4 4|4 |2(3|2|2]|2| 51 3,0 4
Estandarizar |4 |3(4|2(3|4|4|3|3|{4 |34 |3|4|44]|4] 60 3,5 4
Disciplina 3/2|3/4(23|3|4(2/3|4|(3|2|3|4|3|3]| 51 3,0 4

Figura N° 4.4 de Mejora de la Implementacion de las 5 “S” (Mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

Hidraulico).

RESULTADO
— ArLES
—Despues

Maximo

Estandarizar

1

Seleccionar

N2

Ordenar

Limpieza

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

Revisando los cuadros de auditoria que se realizaron anteriormente de la
situacion inicial (Véase Tabla Ne 2.9 y Figura Ne 2.10) se puede evidenciar el
grado de satisfaccion del Taller Industrial después de haber realizado la
implementacion de las 5 “S”.

4.2. Analisis Costo Beneficio

Se ha realizado un estudio de costos que consiste en el analisis de gastos de
implementacion con relacidn a los ahorros generados por la aplicacion de las 5
“S”, aquellos costos relacionando a todo el capital que implicé en materiales
para la aplicacion de la metodologia y ahorros considerando el manejo correcto
desperdicios, innecesarios y tiempos hombre reducidos por la mejora del
proceso.
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4.2.1. Ahorro por Reciclaje

Dentro de los talleres se encontré un sin numero de material reciclable, el cual
no era manejado de la forma correcta y ademas ocupaba vital espacio,
necesario para realizar el proceso. Se logro retirar alrededor 4554 kg de
material reciclable en el que se podia encontrar metales y polimeros.

Los materiales reciclados son los siguientes, con sus valores (Tabla N° 4.20):

Tabla N° 4.20 Ingresos Por Reciclaje.

Plastico $0,15 731 $109,65 |Reciclametal
Platina de $0.25 | 1345 | $336,25 |Reciclametal
Aluminio
Hierro A36 $0,11 2478 $272,58 |Reciclametal

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

Una vez retirado todo el material que se podia reciclar se realizd el etiquetado
de las maquinas que ya no servian o de las que se podian vender.

4.2.2. Ingresos por venta de maquinas

Al retirar los innecesarios se encontré una serie de maquinas que todavia
tenian valor y estaban funcionales, se realizé un avalué y se dio remate (Tabla
N° 4.21).

Tabla N° 4.21 Iniresos por venta de maquinas.

Cizalla manual metal
para tol 03/5R $30.00 1 $30.00 metalica
Cizalla manual metal
para tol marca $20,00 1 $20,00 i
metalica
Somar
Soldadora de metal
punto marca Aro $120,00 1 $120,00 metalica
Soldadora de metal
punto portatil $200,00 1 $200,00 .
metalica
marca Aro
Taladro de
pedestal marca metal
Orbit con motor 1 $476,00 1 $476,00 metalica
HP
Cizalla manual $60.00 1 $60.00 metal
Pedinghouse 4R/8 ’ ’ metalica




Torno paralelo | ¢) 544 09 $2.60000 | Meta
marca Comesa metalica
Torno paralelo metal
marca South Bend $1.554,00 $1.554,00 metalica
Esmeril grande de metal
2.4 HP motor AEG $80.00 $80.00 metalica
Fragua con motor metal
eléctrico AEG $560,00 $560.00 metalica
Generador de metal
carburo marca $700,00 $700,00 Al
Zinser metalica
Soldadora
eléctrica metal
(generador) marca $600,00 $600,00 metalica
Westhinghouse
Soldadora
electrlqa portatil a $750,00 $750,00 me’tgl
gasolina marca metalica
Lincoln
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Fuente: Elaboracién propia a partir de E.E.Q. s.a.

Estos equipos fueron avaluados segun una tabla de depreciacion comparativa,
estos valores son estimados podrian subir o bajar segun como se realice la
operacion de comercializacion de los mismos.

Los ingresos percibidos por la venta de innecesarios considerando el valor de
materiales reciclados y maquinas vendidas (Tabla N° 4.22):

Tabla N° 4.22 Ingresos Totales por Venta de Maquinas.

Fuente: Elaboracién propia a partir de E.E.Q. s.a.
4.2.3. Seccion Taller de Mecanica Industrial

Un cambio favorable en el proceso fue evidenciado por los indicadores de
tiempo, ya que por el ahorro de espacio se logré un mayor flujo de proceso lo
cual agilité los tiempo del mismo, logrando reducir los costos de mano de obra.

Como se ve en la tabla N° 4.23 el tiempo inicial del proceso, el final y el ahorra
conseguido en el mismo.
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Tabla N° 4.23 Ingresos Por reduccién de Tiempos.

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

Claramente se observar el ahorro de dinero por horas de mano de obra dentro
del proceso de la construccion de herrajes.

4.2 4. Taller de Mantenimiento Hidraulico de Canastillas y Gruas

En este taller el orden fue factor crucial para reducir tiempos del proceso,
ademas se retiré una amplia lista de innecesarios. Véase tabla Ne 24

Tabla N° 4.24 Ingresos Por reduccién de Tiempos.

$195,51

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.
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Como se puede observar en la tabla N° 4.24 hay un ahorro considerable
mensual por la aplicacién de las 5 “S”.

4.3. Egresos generados por la aplicacion de las 5 “S”

El costo de implementacion de esta metodologia es minimo ya que se necesitd
herramientas muy basicas y cero equipos. Sin embargo los resultados
econdmicos, mejoramiento de procesos y aporte a la calidad del trabajo son
bastante considerables.

A continuacion en la tabla N° 4.25 tenemos un cuadro del costo de la
implementacion y los materiales necesarios para el mismo:

Tabla N° 4.25 Egresos de Dinero Generados.

Etiquetas $0,10 2000 $200,00

Manuales $0,40 8 $3,20
Pintura $24,99 6 $149,94
Letreros $2,59 8 $20,72

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

Se puede ver en la tabla N° 4.26 que en relacion con los ingresos los egresos
son muy inferiores.

Tabla N° 4.26 Egresos de Dinero Generados Totales.

$373,86

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

Se planted en la tabla N° 4.27 un estimativo de recomendaciones para generar
un mejor orden y ambiente laboral.
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Tabla N° 4.27 Gastos Recomendados.

Estantes $65,00 12 $780,00
'”Stﬁ'ac'ones $120,00 13 $1.560,00
uces
Cajas de
Herramientas $10,00 / $70,00
Contenedores $2,00 300 $600,00
Tuberias de
Ventilacion $60,00 8 $480,00

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.

Todas estas implementaciones fisicas del taller tendrian un costo como se
aprecia (Tabla N° 4.28):

Tabla N° 4.28 Total Gastos Recomendados.

$3.490,00

Fuente: Elaboracién propia a partir de E.E.Q. s.a.

4.3.1. Comparacion costo vs ingresos
En la Figura N° 4.5 se puede observar los gastos reales en relacién a los

ingresos conseguidos, demostrando que el beneficio es mucho mayor al
esfuerzo necesario para la implementacion de la metodologia:

Figura N° 4.5 Ingresos VS Egresos.

Ingresos VS Egresos

B Ingresos M Egresos

4%

\

Fuente: Elaboracion propia a partir de E.E.Q. s.a.
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El resultado demuestra que la relacion del costo vs el ingreso generado tan
solo representa el 4,41% de los ingresos totales reales. Esos ingresos son
generados por la venta de equipos innecesarios y el reciclaje de material
encontrado en los talleres.

En relacion a la implementacion necesaria en el taller recomendada y los
ingresos generados, la balanza todavia entrega un resultado con una altisima
ganancia como se muestra a continuacion:

Figura N° 4.6 Ingresos VS Egresos Recomendados.

Ingresos VS Egresos Recomendados

W Ingresos M Egresos Recomendados

Fuente: Elaboracién propia a partir de E.E.Q. s.a.

Como se observa en la figura N° 4.6 los egresos en la recomendacion
vendrian a ser tan solo 31% de los ingresos totales.
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Capitulo V

Conclusiones y Recomendaciones
En este capitulo se establece las conclusiones después de realizar la
implementacion de 5 “S”, dando recomendaciones que el equipo realizd a la
Empresa para su mejor funcionamiento con el fin mantener el proyecto como
parte de su cultura y actividades establecidas permanentemente dentro de la
Empresa.

5.1. Conclusiones:

e Se realizé charlas para la comprensién de la metodologia, con la
finalidad de motivar al personal a realizar sus actividades diarias de
una forma mas organizada, despertando asi la curiosidad otras areas
por la metodologia, por lo que se imparti6 nuevas charlas para
personal interesado en el tema.

e Se elabordé un manual de procedimientos para la implementacion de
5 “S”, bajo la norma 1SO-9001-2004 con el fin de facilitar la mejora
continua en la empresa y posibilitar al personal su aplicacién.

e Se estandarizé el manual segun formato de la E.E.Q. y se ingresé en
la intranet para que cada operario lo pueda encontrar en la red de
usuarios de la empresa.

e Se establecié nuevas normas de funcionamiento operativo con el
motivo de reducir tiempos de operacion, en las Secciones de Taller
Industrial de un 25% y la Seccidon de Mantenimiento Hidraulico de
Gruas y Canastillas en un 3% de la E.E.Q.

¢ Una vez implementada la metodologia 5 “S” se obtuvo una mejora en
los procesos, logrando aplicar orden, limpieza, disciplina entre los
operarios.

e Al vender desperdicios de materiales reciclados se consiguidé un
valor de $ 718,48; lo que evidencia la gran cantidad de desperdicio
que se obtiene, que podria ser reducido al realizar las actividades en
una forma ordenada evitando fallas de trabajos realizados.

e Se logré un ahorro mensual de costos de operacion de $ 195,51.

e Como norma de control se estandarizé los tiempos de preparacion
para la construccidon de herrajes reduciendo de 301,86 min a 227,86
min y también para los tiempos de preparacidon de mantenimiento
hidraulico reduciendo de 812 min a 750 min.

e Se estandarizo el sitio para guardar cada herramienta, delineado en
tableros la forma respectiva de cada una, para evitar su confusion y
en casos especiales se construyé cajas con la forma de la
herramienta a guardar.

e Se estandarizo las jornadas de limpieza, utilizando tablas de control
donde se especifica horarios de trabajo de lo pertinente para cada
uno de los operarios.

e Se logré estandarizar el manejo de desechos, para su correcto
reciclaje o manejo en caso de ser contaminate.

e Se elabor6 hojas de chequeo para el control de la mejora continua,
por parte de los niveles directivos.
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e Se logré estandarizar un proceso de implementacion permanente
para la aplicacion de las 5 “S”.

e La herramienta 5 “S” ayudo a la empresa a darse cuenta de donde se
cometen los errores que perjudican o truncan las operaciones diarias
de la misma, haciendo asi mas facil su identificacion y mejora.

e La cultura 5 “S” tiene mucha utilidad a nivel cultural, personal y
empresarial, dando una nueva visibn de cémo se deben realizar las
tareas dia a dia.

e El equipo de trabajo para la implantacion de las 5 “S” abarca
absolutamente todo el personal de la entidad o empresa, tanto
operarios como jefes, ya que es una herramienta de trabajo que
involucra a todo el personal para su correcta implementacion.

5.2. Recomendaciones:

e Realizar constantes charlas de la metodologia para continuar a la mejora
continua, esto ayudara a que la gente fortalezca esta cultura y la
comparta con las demas personas, para aplicar en toda la empresa.

e Cumplir con lo establecido en el manual de procedimientos para
obtener buenos resultados en la implementacion de las 5 “S”, en
caso de haber una propuesta de mejora para el manual realizar bajo
el procedimiento establecido de la empresa.

e Al incumplimiento de la aplicacién de 5 “S” se debera establecer
mecanismos de sancioén, con el fin de que las personas atribuyan la
debida importancia a la metodologia, esto ayudara a que tengan
siempre presente los beneficios de trabajar con orden y de tener
presente la cultura 5 “S” en las diferentes areas de trabajo.

e Realizar curso gramas analiticos de los procesos para poder
identificar los tipos de herramientas necesarias en el operacion a
realizar, de este modo se reduce el tiempo de localizacion de
herramientas.

e Mantener un control exhaustivo de la disciplina en los talleres por
medio de hojas de control.

o Establecer contenedores para clasificar los desperdicios con el fin de
poder eliminar de una mejor manera los tipos de desperdicios que se
encuentran en los talleres.

e Realizar mediciones de tiempo periddicamente para mantener o
mejorar los costos de mano de obra.

e Al seguir las operaciones establecidas en los curso gramas
analiticos, el orden y la limpieza, se lograra mantener hasta mejorar,
tiempos de procesos.

e Seguir respetando el orden de cada herramienta, y realizar
contenedores nuevos con material reciclado.

e La empresa debe realizar auditorias de la aplicacion de las 5 “S”
periodicamente, ademas que los Jefes la gerencia y Lideres realicen
la inspeccién con el Check List en los tiempos establecidos para
cada unos de ellos y poder observar grados de cumplimiento de las 5
“S.
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Seguir utilizando los contenedores de desperdicios y construir
nuevos en caso de ser necesario.

La aplicaciéon de esta metodologia debe tener una alta prioridad en
todos los niveles de la empresa, desde gerencia hasta operarios,
para lograr el firme compromiso y empefio de aplicar la metodologia.
La recomendacion mas importante, es el trabajo en equipo, ya que
cualquier plan de mejora continua que no cuente con el apoyo de
todos los integrantes, mirando hacia un mismo objetivo es obsoleto
ya que el éxito de la implementacion 5 “S” es el compromiso de
mejora para el bienestar de la Empresa y de las personas que
trabajan en la misma.
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ANEXOS 1

Seccion de taller Industrial y Seccion de
Mantenimiento Hidraulico de Canastillas y Gruas

Encuesta de las 5 “S”
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Encuesta sobre la metodologia 5S

Area:

Sea lo mas sincero posible para responder esta encuesta para obtener buenos resultados en la
aplicacion de la metodologia.

1. (Cree usted que su area de trabajo estdn sus objetos bien seleccionados?
=  Muy mala

= Mala
= Regular
=  Bien
=  Perfecto

2. ¢(Cree usted que en su area de trabajo los objetos tienen su respectivo orden y su

ubicacion?

=  Muy mala
= Mala

= Regular

=  Bien

= Perfecto

3. éCdomo cree usted que esta la limpieza en su area de trabajo?
=  Muy mala

= Mala
= Regular
=  Bien
= Perfecto

4. iComo cree usted que estd seializado su drea de trabajo?
=  Muy mala

= Mala
= Regular
= Bien
= Perfecto

5. ¢éSegun su criterio como cree que esta la disciplina en su entorno de trabajo?
=  Muy mala

= Mala
=  Regular
= Bien
= Perfecto

Con estas preguntas tabulamos para ingresar en el diagrama de radar y obtener resultados de



148

ANEXOS 2

Seccidon de taller Industrial

Hojas de Control Tarjeta Roja
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EMPRESA

ELECTRICA _ , Revision:
QUITO SA. Resumen Etiqueta Roja Fecha:
SGC ISO 9001:2000 Cédigo:DA.DSC.851.FRO.02 Pagina: 1de 1
Célula/Area: Taller Industrial Fecha: 26/11/09
ETQ ETQ Etiqueta Cad. Disposicion Cuando Status
NO. Fecha Descripcion Control Bienes Nueva Localizacion, Completo?
1 26/11/09 | Soldadura de puntas M302 AR08102441 11078 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
2 26/11/09 | Soldadora eléctrica thumderbolt miller monofdsica 11 hp 17259 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
3 26/11/09 | Balanza No 10650 Lowell Standard 11057 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
4 26/11/09 | Generador marca zinzer de carburo mod. V263 11062 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
5 26/11/09 | Soldadora Linconl 78 mod F227, serie 348241 11159 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
6 26/11/09 | Cafetera eléctrica de 4 litros 11166 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
7 26/11/09 | Entenalla de ajuste de 6” 11152 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
8 26/11/09 | Entenalla de banco para taladro de 165 17233 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
9 26/11/09 | Generador de acetileno mod. F250 17234 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
10 26/11/09 | Soldadora portétil a gasolina, Robin 370 Denyo 11060 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
11 26/11/09 | Playo de presion marca Viseogrif de 7” 125530 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
12 26/11/09 | Arco de sierra largo total de 12” 1368781 Eliminar 27/11/09 Dada de baja
13 26/11/09 Arco de sierra largo total de 12” 1368783 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

Revisado por (Rol):

Firma:
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oo, N
QUITO SA. Resumen Etiqueta Roja Fecha:
SGC ISO 9001:2000 Cédigo:DA.DSC.851.FRO.02 Pagina: 1de 1
Célula/Area: Taller Industrial Fecha: 26/11/09
ETQ ETQ Etiqueta Cad. Disposicion | Cuando Status
NO. Fecha Descripcién Control Bienes Nueva Localizacién, Completo?
14 26/11/09 | Arco de sierra largo total de 12” 1368785 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
15 26/11/09 | Remachadora manual tipo acordedn pop. 1384315 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
16 26/11/09 | Pistola de presidn italiana 126086 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
17 26/11/09 | Candado marca viro 126635 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
18 26/11/09 | Candado marca viro 134164 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
18 26/11/09 | Candado marca viro 134165 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
19 26/11/09 | Candado tipo barril 60mm viro 1372522 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
20 26/11/09 | Candado rectangular de 40x50 mm 1376126 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
21 26/11/09 | Flexo metro de %*3 mts con botdn 1369750 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
22 26/11/09 | Flexo metro de %*3 mts con botdn 1369749 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
23 26/11/09 | Flexo metro de %*3 mts con botdn 1369748 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
24 26/11/09 | Flexo metro de %*3 mts con botdn 1369747 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
25 26/11/09 | Flexo metro de %*3 mts con botdn 1369746 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

Revisado por (Rol):

Firma:
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oo, N
QUITO SA. Resumen Etiqueta Roja Fecha:
SGC ISO 9001:2000 Cédigo:DA.DSC.851.FRO.02 Pagina: 1del
Célula/Area: Taller Industrial Fecha: 26/11/09
ETQ ETQ Etiqueta Cad. Disposicion | Cuando Status
NO. Fecha Descripcién Control Bienes Nueva Localizacion, Completo?
26 26/11/09 | Flexo metro de %*3 mts con botdn 1369743 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
27 26/11/09 | Martillo de pefia chico 126351 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
28 26/11/09 | Martillo de pefia de 500 gramos 126841 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
29 26/11/09 | Aceitero metélico capacidad de 250 ¢ 135459 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
30 26/11/09 | Aceitero metdlico capacidad de 250 ¢ 1382249 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
31 26/11/09 | Aceitero metalico capacidad de 250 ¢ 135460 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
32 26/11/09 | Aceitero metélico capacidad de 250 ¢ 135462 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
33 26/11/09 | Llave de pico de loro de 1 1/8” x 10” 1381972 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
34 26/11/09 | Llave de pico de lorode 1 1/2” x 12” 1377634 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
35 26/11/09 | Protector auditivo tipo casquete para cabeza 1370238 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
36 26/11/09 | Protector auditivo tipo casquete para cabeza 126697 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
37 26/11/09 | Protector auditivo tipo casquete para cabeza 126695 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
38 26/11/09 | Mascara para soldar con banda de cabeza 1371402 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

Revisado por (Rol):

Firma:
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Y .
QUITO SA. Resumen Etiqueta Roja Fecha:

SGC ISO 9001:2000 Cédigo:DA.DSC.851.FRO.02 Pagina:1de 1

Célula/Area: Taller Industrial Fecha: 26/11/09

ETQ ETQ Etiqueta Cod. Disposicion Cuando Status

NO. Fecha Descripcién Control Bienes Nueva Localizacién, Completo?

39 26/11/09 | Mascara para soldar con banda de cabeza 1375070 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

40 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377671 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

41 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377679 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

42 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377700 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

43 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccién visual | 1377699 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

44 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377698 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

45 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377697 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

46 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377696 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

47 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377695 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

48 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377694 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

49 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377693 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

50 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377692 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

51 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377691 Eliminar 27/11/09 Dada de baja

Revisado por (Rol):

Firma:
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EMPRESA

ELECTRICA _ . Revision:
QUITO S.A. Resumen Etiqueta Roja e
SGC 1SO 9001:2000 Cédigo:DA.DSC.851.FRO.02 Pagina: 1de 1

Célula/Area: Taller Industrial

Fecha: 26/11/09

ETQ | ETQ Etiqueta Cad. Disposiciéon | Cuando Status

NO. Fecha Descripcién Control Bienes Nueva Localizacién, Completo?
58 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377696 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
59 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccién visual | 1377695 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
60 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377694 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
61 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccién visual | 1377693 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
62 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccién visual | 1377692 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
63 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccién visual | 1377691 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
64 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377690 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
65 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccién visual | 1377689 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
66 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377688 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
67 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377687 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
68 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377686 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
69 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377685 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
70 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual | 1377684 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
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71 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual 1377683 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
72 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual 1377682 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
73 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual 1377681 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
74 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccion visual 1377680 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
75 26/11/09 | Gafas transparentes para proteccién visual 1377678 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
76 26/11/09 | Gafa #5 para proteccidon de soldadura autégena 1377824 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
77 26/11/09 | Motor eléctrico trifasico 220/380 V 3H.P.Schultz 11136 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
78 26/11/09 | Pinza porta electrodos de 500 AMP 127266 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
79 26/11/09 | Pinza para tierra tipo lagarto 127276 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
80 26/11/09 | Limatdn de 10” 126219 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
81 26/11/09 | Limatdn de 10” 126223 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
82 26/11/09 | Limatdn de 10” 126222 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
83 26/11/09 | Limatdn de 10” 126221 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
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84 26/11/09 | Limaton de 10” 126220 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

85 26/11/09 | Limaton de 8” 126215 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

86 26/11/09 | Limatdn de 8” 134025 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

87 26/11/09 | Lima plana grano grueso de 10” 1370800 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

88 26/11/09 | Lima plana grano grueso de 10” 1370801 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

89 26/11/09 | Lima plana grano grueso de 10” 1370815 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

90 26/11/09 | Lima plana grano grueso de 10” 1370817 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

91 26/11/09 | Lima de cuchilla de 6” 126197 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

92 26/11/09 | Lima cuchilla de 8”*1/2 grano grueso 1384310 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

93 26/11/09 | Rima circular de 15mm 126580 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

94 26/11/09 | Rima de 4mm 126566 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

95 26/11/09 | Lima media cafia grano grueso de 10” 1370816 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja

96 26/11/09 | Lima plana grano grueso de 10” 1370802 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
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97 26/11/09 | Lima media cafia grano fino de 10” 1367348 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
98 26/11/09 | Fresa cilindrica hss didametro 10mm 1371250 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
99 26/11/09 | Fresa cilindrica hss didametro 6mm 1371254 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
100 26/11/09 | Fresa cilindrica hss didmetro 4mm 1371256 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
101 26/11/09 | Fresa cilindrica hss didmetro 4mm 1384161 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
102 26/11/09 | Fresa cilindrica hss didmetro 4mm 1384157 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
103 26/11/09 | Fresa cilindrica hss didmetro 8mm 1371252 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
104 26/11/09 | Machuelos de %” NC de 20 hilos 1376094 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
105 26/11/09 | Machuelos de %” NC de 20 hilos 1376095 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
106 | 26/11/09 | Extractores de empaques 125482 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
107 | 26/11/09 | Extractores de empaques 125484 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
108 26/11/09 | Pinza porta electrodos 500 AMP 127271 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
109 26/11/09 | Sacabocados de 50mm 126376 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
110 | 26/11/09 | Alicate de unién (Playo) sin aislamiento 1376983 Eliminar 27/11/09 | Dada de baja
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1 26/10/09 | Matrices para cajas Transferir 27/10/09 | Donde no estorbe letreros de Seguridad

2 26/10/09 | Material (Planchas) Transferir 27/10/09 | Acumular en un solo sitio y en orden

3 26/10/09 | Material (Retazos planchas) Eliminar 27/10/09 | Retirar residuos de material utilizado
4 26/10/09 | Mesa de trabajo Transferir 27/10/09 | Transferida a otra area de la Empresa
5 26/10/09 | Cizalla manual Pedinghouse 4R/8 11210 Transferir 27/10/09 | Transferir a otra area del Taller Industrial

6 26/10/09 | Cizalla manual para tol marca Somar Transferir 27/10/09 | Regresar a su duefio original
7 26/10/09 | Bateria 11153 Eliminar 27/10/09 | Dada de baja
8 26/10/09 | Soldadora de puntos 26798 Eliminar 27/10/09 | Dada de baja
9 26/10/09 | Suelda de puntos (Portatil) 11153 Eliminar 27/10/09 | Dada de baja

10 26/10/09 | Herramientas Transferir 27/10/09 | Ubicados en puestos establecidos

11 26/10/09 | Productos Terminados Transferir 27/10/09 | Ubicados en puestos establecidos

12 26/10/09 | Esquineadora Metalex 26799 Transferir 27/10/09 | Transferir en otro lugar dentro de la misma
13 26/10/09 | Mesa de Trabajo Transferir 27/10/09 | Transferir en otro lugar dentro de la misma
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N.- Problema Accion Quien Cuando % Comentario
Completado
1 Ordenar Material Colocar Material en su Operario o Inmediatamente EL d4rea debe quedar igual de
lugar de Persona que | después de organizada después de a ver
Almacenamiento ocupe el realizado el terminado su trabajo
area trabajo
2 Contenedores de Eliminar los residuos de | Operario o 1 0 2 veces por No deje que el contenedor se llene ya
residuos contenedores persona que | semana, o que requiere mas esfuerzo para
ocupe el cuando esté eliminar los residuos
area lleno
3 Piso Sucio Barrer Operario Una vez por No dejar acumular el polvo en el area
semana de trabajo
4 Piso Sucio Limpiar con compresor | Operario Cuando se Limpie una vez por semana para
necesite evitar el uso del compresor
5 Limpiar Maquinas Pulverizar y Lubricar Operarioa Una vez por mes Terminado este proceso limpiar con
Cargo trapo para eliminar exceso de grasa

Revisado por (Rol):

Firma:




160

ANEXOS 3

Seccion de taller Industrial

Hojas de Control Escala de Limpieza



161

EMPRESA
ELECTRICA
QUITO S.A.

Escala de Limpieza

Revision: 1

Fecha:

SGC ISO 9001:2000

Codigo:DA.DSC.851.FRO.04
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Responsable Area: Fecha:

Elemento Sugerencia Frecuencia
Bodega Limpiar con escoba Semanal
Bodega Dejar los elementos en su lugar Diario
Patio Resto de aceite limpiar con detergentes y|Semanal

material ordenar en su lugar

Moldes de cajas

Dejar en los sitios establecidos

Diario

Herramientas

Limpiar restos de aceite y dejar en el lugar|Diario

después de utilizado

Mesa de trabajo

Limpiar una vez terminada la jornada de trabajo | Diario

Resto de materiales
de maquinaria

Para evitar que los residuos de material se|Semanal

acumulen en los recipientes eliminar

Caja de | Ordenar y poner en su lugar Diario
Herramientas
Maquinaria Limpiar con compresor y luego pulverizar Mensual
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Area: Taller Industrial Lider: Fernando Cevallos Fecha: 26/10/09
N.- item Criterio de mejoramiento Si | No
1 Pisos Esta libre de polvo

2 Pisos Esta libres de desperdicios

3 Maquinas Estan limpias

4 Maquinas Estan lubricadas

5 Herramientas Esta guardadas en estantes

6 Herramientas Guardadas en bodega

7 Basura En su lugar

8 Bandeja de residuos | Se han retirado los residuos

9 Material en proceso | Se encuentra ordenado en su lugar

10 | Retazos de material | Ordenados en su respectivo lugar

11 | Materiales utilizados | Desechados en sus respectivos recipientes
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1 05/01/09 | Cafieria sistema guia postes Eliminar Dada de baja

2 06/01/09 | Switch Eliminar Dada de baja

3 10/01/09 | 2 Focos de 12 voltios 16625004 Eliminar Dada de baja

4 10/01/09 | Filtro LP 6005 Eliminar Dada de baja

5 13/01/09 | Manguera Hidraulica Eliminar Dada de baja

6 14/01/09 | Filtro de Aceite 17634336 Eliminar Dada de baja

7 14/01/09 | Filtro de Aceite 17634336 Eliminar Dada de baja

8 14/01/09 | Llave de paso de % Eliminar Dada de baja

9 16/01/09 | 2 Orin Eliminar Dada de baja

10 19/01/09 | Manguera Hidraulica Eliminar Dada de baja

11 19/01/09 | Relé 5 contactos Eliminar Dada de baja

12 21/01/09 | Licuadora 12v 16624591 Eliminar Dada de baja

13 27/01/09 | Manguera hid. Estabilizadora gria A-800 Eliminar Dada de baja

14 28/01/09 | Puner accionador del mad. Superior 17631222 Eliminar Dada de baja

15 28/01/09 | Rotula 17631247 Eliminar Dada de baja

16 28/01/09 | Varilla unidon de rotulas 17631246 Eliminar Dada de baja

17 30/01/09 | Fusible tipo botella 25v Eliminar Dada de baja

18 30/01/09 | Relé 12vy 5 terminales Eliminar Dada de baja
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19 | 02/02/09 | Manguera hidraulica Eliminar Dada de baja

20 | 04/02/09 | 3 Licuadoras 16624591 Eliminar Dada de baja

21 | 04/02/09 | Pin pivoteo boquilla 17610154 Eliminar Dada de baja

22 | 04/02/09 | Horometro 16632501 Eliminar Dada de baja

23 | 04/02/09 | Bocin de fibra 2”*2” 17610153 Eliminar Dada de baja

24 | 04/02/09 | Bocin de fibra 2”*1” 17610152 Eliminar Dada de baja

25 | 04/02/09 | Pin de seguro de barquillo 17611439 Eliminar Dada de baja

26 | 04/02/09 | 2 Caucho de caballete 1760023 Eliminar Dada de baja

27 | 04/02/09 | 2 Spolight de licuadora 16627201 Eliminar Dada de baja

28 | 05/02/09 | Pin soporte de brazo telescépico 17600156 Eliminar Dada de baja

29 | 05/02/09 | Relay de 5 terminales 12v 40 A 16627305 Eliminar Dada de baja

30 | 05/02/09 | 2 Relay de 5 terminales 12v 30 A 16627304 Eliminar Dada de baja

31 | 05/02/09 | Palanca actuador de mando superior 17611416 Eliminar Dada de baja

32 | 05/02/09 | Valvula control de flujo 17809950 Eliminar Dada de baja

33 | 05/02/09 | 3 Fusible tipo botella de 25 A 16703605 Eliminar Dada de baja

34 | 05/02/09 | Mangueras no conductivas superior 17601720 Eliminar Dada de baja

35 | 05/02/09 | Eje motriz del PTU Eliminar Dada de baja

36 | 05/02/09 | Bocin de base de barquilla Eliminar Dada de baja
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37 | 05/02/09 | Vélvula de control de flujo 17809950 Eliminar Dada de baja

38 | 05/02/09 | Sello de la tapa del cilindro Eliminar Dada de baja

39 | 05/02/09 | Protector de manguera Eliminar Dada de baja

40 | 05/02/09 | Cable de acelerador 3/32” Eliminar Dada de baja

41 | 05/02/09 | Cable de acelerador 3/64” Eliminar Dada de baja

42 | 05/02/09 | Cable del aire del PTO Eliminar Dada de baja

43 | 05/02/09 | Luz piloto Eliminar Dada de baja

44 | 05/02/09 | Retenedor de la bomba Eliminar Dada de baja

45 | 05/02/09 | Enchufe Eliminar Dada de baja

46 | 05/02/09 | Rodamientos Eliminar Dada de baja

47 | 05/02/09 | 2 Switch Eliminar Dada de baja

48 | 05/02/09 17700546 Eliminar Dada de baja

49 | 05/02/09 | Rodamientos Eliminar Dada de baja

50 | 05/02/09 | Pernos de fibra Eliminar Dada de baja

51 | 05/02/09 | Foco luz piloto Eliminar Dada de baja

52 | 05/02/09 | Cadenas Eliminar Dada de baja

53 | 05/02/09 | Cafierias de 45° Eliminar Dada de baja

54 | 05/02/09 | Pin de seguro de boquilla Eliminar Dada de baja
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55 | 05/02/09 | Caferia de wincha Eliminar Dada de baja

56 | 05/02/09 Eliminar Dada de baja

57 | 05/02/09 | 5 Orines varias medidas Eliminar Dada de baja

58 | 05/02/09 | Switch encendido y apagado Eliminar Dada de baja

59 | 05/02/09 | Posaderasy resortes mandos superiores Eliminar Dada de baja

60 | 05/02/09 | Porta Fusibles Eliminar Dada de baja

61 | 05/02/09 Eliminar Dada de baja

62 | 05/02/09 | Chaveta Eliminar Dada de baja

63 | 05/02/09 | 2 Chaveta de barquillo Eliminar Dada de baja

64 | 09/02/09 | Spolight 12v 16627201 Eliminar Dada de baja

65 | 09/02/09 | Spolight 150 watts para cabina Eliminar Dada de baja

66 | 09/02/09 | Start Stop 17618809 Eliminar Dada de baja

67 | 09/02/09 | 10 Licuadoras 16624591 Eliminar Dada de baja

68 | 10/02/09 | Fusible térmico Eliminar Dada de baja

69 | 12/02/09 | 4 Focos 24v 2w 16625002 Eliminar Dada de baja

70 | 16/02/09 | Retenedor de cilindro primario Eliminar Dada de baja

71| 18/02/09 | Caucho de mando inferior Eliminar Dada de baja

72 | 18/02/09 | Pin de nivelacion de barquillo Eliminar Dada de baja
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73 | 18/02/09 | Filtro de aceite 17110823 Eliminar Dada de baja
74 | 18/02/09 | Spolight de licuadora Eliminar Dada de baja
75 | 25/02/09 | 15 Kit de cables de nivelacién AN 757 17630632 Eliminar Dada de baja
76 | 25/02/09 | Boquilla de luz piloto Eliminar Dada de baja
77 | 25/02/09 | Acoples rapido macho Eliminar Dada de baja
78 | 25/02/09 | Acople rapido hembra Eliminar Dada de baja
79 | 25/02/09 | 6 Acoples rapidos Eliminar Dada de baja
80 | 03/03/09 | Manguera de presion hidraulica 3/8*50 Eliminar Dada de baja
81 | 03/03/09 | Manguera de presion hidraulica %:*80 Eliminar Dada de baja
82 | 06/03/09 | Retenedor de cilindro primario Eliminar Dada de baja
83 | 06/03/09 | Perno de sujecion polea de cable de nivelacion Eliminar Dada de baja
84 | 06/03/09 | Cable de sis. Nivelacidn canastillas AN757 17630632 Eliminar Dada de baja
85 | 06/03/09 | 2 Bocines de fibra de bases de barquillo Eliminar Dada de baja
86 | 07/03/09 | Retenedor de toma de fuerza grua Eliminar Dada de baja
87 | 12/03/09 | 3 Fusible de tiro enchufe 25 A 16703505 Eliminar Dada de baja
88 | 12/03/09 | Trampa del toma fuerza 17638501 Eliminar Dada de baja
89 | 12/03/09 | 2 Guia para estabilizadoras Eliminar Dada de baja
90 | 17/03/09 | Vélvula Block 17051809 Eliminar Dada de baja
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91 | 19/03/09 | Filtro FI 871 Eliminar Dada de baja
92 | 26/03/09 | Freno de barquillo 17114300 Eliminar Dada de baja
93 | 26/03/09 | Correa de sujecidn de brazo Eliminar Dada de baja
94 | 27/03/09 | 6 Pernode ¥ Eliminar Dada de baja
95 | 27/03/09 | 2 Caucho de base descanso brazo Eliminar Dada de baja
96 | 27/03/09 | 3 Seguro de pines extensiones Eliminar Dada de baja
97 | 31/03/09 | Foco luz piloto 12 v 16625004 Eliminar Dada de baja
98 | 31/03/09 | Licuadoras 12 v 16624591 Eliminar Dada de baja
99 | 01/04/09 | Filtro altec 17634336 Eliminar Dada de baja
100 | 06/04/09 | Kit de selllos estabilizadores A 845 17119958 Eliminar Dada de baja
101 | 11/04/09 | Rachera de cinturdn de seguridad Eliminar Dada de baja
102 | 06/04/09 | Block value 17051809 Eliminar Dada de baja
103 | 06/04/09 | Filtro de retorno canastillas altec 17634336 Eliminar Dada de baja
104 | 06/04/09 | 3 Relay de 4 terminales 12v 30 A 16627304 Eliminar Dada de baja
105 | 06/04/09 | Fusible tipo enchufe 30 A 16703506 Eliminar Dada de baja
106 | 06/04/09 | 2 Swicht Eliminar Dada de baja
107 | 06/04/09 | 2 Socket Eliminar Dada de baja
108 | 06/04/09 | Rotula de la biela Eliminar Dada de baja
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109 | 06/04/09 | Templador de correa de brazo Eliminar Dada de baja

110 | 07/04/09 | Valvula del cilindro telescépico Eliminar Dada de baja

111 | 07/04/09 | 2 Spolight de licuadora 16627201 Eliminar Dada de baja

112 | 07/04/09 | Filtro de retorno altec 17634336 Eliminar Dada de baja

113 | 07/04/09 | 2 Licuadora 16624591 Eliminar Dada de baja

114 | 07/04/09 | Empaque de tapa de caja de rotacion Eliminar Dada de baja

115 | 07/04/09 | Filtro de retorne de aceite 17639943 Eliminar Dada de baja

116 | 07/04/09 | 3 Foco de 24v 2w 16625002 Eliminar Dada de baja

117 | 07/04/09 | Foco de 24v 4w 16625004 Eliminar Dada de baja

118 | 07/04/09 | Fusible tipo enchufe 25 A 16703505 Eliminar Dada de baja

119 | 07/04/09 | Fusible tipo botella Eliminar Dada de baja

120 | 07/04/09 | Relay de 4 terminales Eliminar Dada de baja

121 | 07/04/09 | Manguera hidraulica de % Eliminar Dada de baja

122 | 07/04/09 | 2 Manguera hidraulica de % Eliminar Dada de baja

123 | 07/04/09 | Swicht Eliminar Dada de baja

124 | 07/04/09 | Relay de 4 terminales 16627304 Eliminar Dada de baja

125 | 07/04/09 | Socket Eliminar Dada de baja

126 | 07/04/09 | Spolight de cabina 161703903 Eliminar Dada de baja
Revisado por(Rol): Firma:




172

oo, I
QUITO SA. Resumen Etiqueta Roja Fecha:

SGC ISO 9001:2000 Cédigo:DA.DSC.851.FRO.02 Pagina:1del
Célula/Area: Fecha:

ETQ ETQ Etiqueta Cad. Disposicion Cuando | Status

NO. Fecha Descripcion Control Bienes Nueva Localizaciéon, Completo?

127 | 07/04/09 | Cable de P.T.O. 17900501 Eliminar Dada de baja

128 | 07/04/09 | 2 Spolight de cabina 161703903 Eliminar Dada de baja

129 | 08/04/09 | 7 Bocinde 1 1/2*2”*3/16” 17610135 Eliminar Dada de baja

130 | 08/04/09 | 2 Bocin de 2”*2”*3/16” 17610137 Eliminar Dada de baja

131 | 08/04/09 | 2 Pin pasador 1% 17610104 Eliminar Dada de baja

132 | 08/04/09 | 4 Seguro para pines 17610164 Eliminar Dada de baja

133 | 08/04/09 | 2 Bocin de fibra Eliminar Dada de baja

134 | 08/04/09 | Zapata freno de barquillo 17114301 Eliminar Dada de baja

135 | 08/04/09 | Cilindro acelerador auxiliar 17636800 Eliminar Dada de baja

136 | 08/04/09 | Cable de acero del P.T.O. Eliminar Dada de baja

137 | 08/04/09 | 4 Socket Eliminar Dada de baja

138 | 08/04/09 | 3 Relay de 5 terminales 16627305 Eliminar Dada de baja

139 | 08/04/09 | Relay de 4 terminales 16627302 Eliminar Dada de baja

140 | 08/04/09 | 2 Porta fusible tipo botella Eliminar Dada de baja

141 | 08/04/09 | 6 Switch Eliminar Dada de baja

142 | 08/04/09 | 2 Valvula HOP Eliminar Dada de baja

143 | 08/04/09 | 6 Porta fusible tipo enchufe Eliminar Dada de baja

144 | 08/04/09 | 6 Fusible tipo enchufe Eliminar Dada de baja
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145 | 08/04/09 | Foco spolight de cabina Eliminar Dada de baja

146 | 08/04/09 | Correa para la barrena Eliminar Dada de baja

147 | 08/04/09 | 2 Manguera hidraulica Eliminar Dada de baja

148 | 08/04/09 | 155 Tuercas varias medidas Eliminar Dada de baja

149 | 08/04/09 | 155 Arandelas varias medidas Eliminar Dada de baja

150 | 08/04/09 | 195 Pernos varias medidas Eliminar Dada de baja

151 | 08/04/09 | 3 Tacdmetros RPM Eliminar Dada de baja

152 | 08/04/09 | Cafierias hidraulicas Eliminar Dada de baja

153 | 08/04/09 | Palanca control superior Eliminar Dada de baja

154 | 08/04/09 | 7 Filtro altec 353 Eliminar Dada de baja

155 | 08/04/09 | 5 Filtro Lenz Eliminar Dada de baja

156 | 08/04/09 | 2 Filtro AE10 Eliminar Dada de baja

157 | 08/04/09 | 3 Filtro Baldwin Eliminar Dada de baja

158 | 08/04/09 | 4 Filtro Balbwin BT387 Eliminar Dada de baja

159 | 08/04/09 | Filtro lube 6005 Eliminar Dada de baja

160 | 16/04/09 | 3 Cables de nivelacion 17630632 Eliminar Dada de baja

161 | 17/04/09 | Filtro cartucho altec 17634338 Eliminar Dada de baja

162 | 20/04/09 | Bomba start stop Eliminar Dada de baja
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163 | 20/04/09 | 3 Pernos 7/16*1” Eliminar Dada de baja

164 | 23/04/09 | 3 Foco de 24 v 16625002 Eliminar Dada de baja

165 | 23/04/09 | Filtro altec 17634336 Eliminar Dada de baja

166 | 27/04/09 | Caucho de base de barquillo Eliminar Dada de baja

167 | 28/04/09 | Rele 5 contactos de 24 v Eliminar Dada de baja

168 | 28/04/09 | Switch 24 v Eliminar Dada de baja

169 | 28/04/09 | 2 Focos de cucuyas 24 v Eliminar Dada de baja

170 | 29/04/09 | 2 Cauchos caballetes del brazo 17600233 Eliminar Dada de baja

171 | 30/04/09 | 2 Fusible tipo botella 25 A 17703605 Eliminar Dada de baja

172 | 30/04/09 | Foco 24 v Eliminar Dada de baja

173 | 30/04/09 | Oring Eliminar Dada de baja

174 | 07/05/09 | Kit reparacidn juntas rotatorias 17510999 Eliminar Dada de baja

175 | 07/05/09 | Fusible tipo enchufe 30 A Eliminar Dada de baja

176 | 07/05/09 | Foco luz piloto 12V Eliminar Dada de baja

177 | 11/05/09 | Bocin 1 %*1 % 17600193 Eliminar Dada de baja

178 | 11/05/09 | 2 Rodamientos 17602413 Eliminar Dada de baja

179 | 11/05/09 | Retenedor 17602418 Eliminar Dada de baja

180 | 11/05/09 | Retenedor 17602424 Eliminar Dada de baja
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181 | 11/05/09 | Tapa del tanque de reserva de aceite 17602705 Eliminar Dada de baja

182 | 11/05/09 | Oring de la tapa del tanque de reserva 17602706 Eliminar Dada de baja

183 | 11/05/09 | 2 Retenedor de la caja de rotacidn 17602909 Eliminar Dada de baja

184 | 11/05/09 | Rodamiento, Beaning 17600220 Eliminar Dada de baja

185 | 11/05/09 | 22 Arandelas de presion varias medidas Eliminar Dada de baja

186 | 11/05/09 | 2 Retenedores, anillos 17600236 Eliminar Dada de baja

187 | 11/05/09 | 4 Arandelas de presion %" 17600207 Eliminar Dada de baja

188 | 11/05/09 | 2 Beoring 17600209 Eliminar Dada de baja

189 | 11/05/09 | 7 Palnca de mandos superiores 17600178 Eliminar Dada de baja

190 | 11/05/09 | 2 Beoring 1 %5* 4” 17600144 Eliminar Dada de baja

191 | 11/05/09 | Seal kit 17602419 Eliminar Dada de baja

192 | 11/05/09 | 6 Rotadores 17601747 Eliminar Dada de baja

193 | 11/05/09 | 2 Rotadores 17601748 Eliminar Dada de baja

194 | 11/05/09 | Arandela 1%” 17600121 Eliminar Dada de baja

195 | 11/05/09 | 2 Bocin 1 %" * 1 1" 17600135 Eliminar Dada de baja

196 | 11/05/09 | 2 Espaciadores 17600138 Eliminar Dada de baja

197 | 11/05/09 | 2 Rodamientos conicos 17602910 Eliminar Dada de baja

198 | 11/05/09 | 2 Valvula 17602318 Eliminar Dada de baja
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199 | 11/05/09 | 2 Bocines de bronce 17602413 Eliminar Dada de baja

200 | 11/05/09 | Clavija 17610104 Eliminar Dada de baja

201 | 11/05/09 | Eje 17602407 Eliminar Dada de baja

202 | 11/05/09 | Bocin curvo 17600189 Eliminar Dada de baja

203 | 11/05/09 | 4 Candado de cadenas 17600108 Eliminar Dada de baja

204 | 11/05/09 | 13 Pernos varias medidas Eliminar Dada de baja

205 | 11/05/09 | 5 Pernos allen de %»”*1” Eliminar Dada de baja

206 | 11/05/09 | 3 Arandelas planas Eliminar Dada de baja

207 | 11/05/09 | 2 Cauchos de asiento del brazo 17600233 Eliminar Dada de baja

208 | 11/05/09 | 2 Bocines de fibra 17602509 Eliminar Dada de baja

209 | 12/05/09 | 2 Disco de frenos de wincha 17111228 Eliminar Dada de baja

210 | 12/05/09 | Manguera hidraulica Eliminar Dada de baja

211 | 12/05/09 | 1.2 Mt Cable acelerador auxiliar Eliminar Dada de baja

212 | 12/05/09 | 4 Retenedor de freno de wincha 17111259 Eliminar Dada de baja

213 | 12/05/09 | 25 Pernos varias medidas Eliminar Dada de baja

214 | 12/05/09 | 39 Arandelas planas Eliminar Dada de baja

215 | 12/05/09 | 10 Arandelas de presidn Eliminar Dada de baja

216 | 12/05/09 | Candado de cadena 17600108 Eliminar Dada de baja
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217 | 12/05/09 | 20 Tuercas varias medidas Eliminar Dada de baja

218 | 12/05/09 | Seguro de la correa del brazo Eliminar Dada de baja

219 | 12/05/09 | 4 Fusible tipo enchufe 10 A Eliminar Dada de baja

220 | 15/05/09 | Hose carrier ref: 276-00057 17600109 Eliminar Dada de baja

221 | 15/05/09 | Piidn matriz 17160430 Eliminar Dada de baja

222 | 15/05/09 | Gear, turntable bearing (balero) 17160431 Eliminar Dada de baja

223 | 15/05/09 | Bocin de bronce 60020116 17160410 Eliminar Dada de baja

224 | 15/05/09 | Bocin de bronce 60020115 17160409 Eliminar Dada de baja

225 | 15/05/09 | Bocin de bronce 60020188 17160412 Eliminar Dada de baja

226 | 15/05/09 | Bocin de bronce 60020187 17160411 Eliminar Dada de baja

227 | 20/05/09 | 4 Bocin de hierro 17161301 Eliminar Dada de baja

228 | 20/05/09 | 2 Bocin de hierro 17161102 Eliminar Dada de baja

229 | 20/05/09 | 2 Bocin de hierro 17161405 Eliminar Dada de baja

230 | 20/05/09 | 20 Perno de acero %” grado 8 17160452 Eliminar Dada de baja

231 | 20/05/09 | 20 Perno de acero 5/8” grado 3 17161107 Eliminar Dada de baja

232 | 20/05/09 | Kit reparacion de bomba Eliminar Dada de baja

233 | 20/05/09 | Pin de polea de wincha Eliminar Dada de baja

234 | 21/05/09 | Codo 1 %” Eliminar Dada de baja
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235 | 02/06/09 | Base de pivoteo de palanca de mando Eliminar Dada de baja

236 | 02/06/09 | Bocin1%” 17150649 Eliminar Dada de baja

237 | 02/06/09 | 2 Perno esparrago %” 17150626 Eliminar Dada de baja

238 | 02/06/09 | Pin de estabilizador 17150627 Eliminar Dada de baja

239 | 02/06/09 | Graseros de pines 17150635 Eliminar Dada de baja

240 | 02/06/09 | Pifidn de la rotacidn 17150631 Eliminar Dada de baja

241 | 02/06/09 | Rodillo de estabilizador 17150622 Eliminar Dada de baja

242 | 02/06/09 | Espaciador de pifidn de rotacion 17150625 Eliminar Dada de baja

243 | 02/06/09 | Bocin de pifidn de la rotacion 17150611 Eliminar Dada de baja

244 | 02/06/09 | Bocin de rotacidn 17150610 Eliminar Dada de baja

245 | 02/06/09 | Bocin de rotacidn 17150613 Eliminar Dada de baja

246 | 02/06/09 | Pin de estabilizador 17150647 Eliminar Dada de baja

247 | 02/06/09 | Bincha de retencion 17150654 Eliminar Dada de baja

248 | 02/06/09 | Bocin espaciador de la rotacién 17150612 Eliminar Dada de baja

249 | 02/06/09 | O ring de cilindro telescépico Eliminar Dada de baja

250 | 03/06/09 | Retenedor de toma de fuerza Eliminar Dada de baja

251 | 05/06/09 | Fusible tipo botella 25 A Eliminar Dada de baja

252 | 08/06/09 | 1041 O ring varias medidas Eliminar Dada de baja
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253 | 08/06/09 | 3 Retenedores junta rotatoria Eliminar Dada de baja

254 | 09/06/09 | Micro switch start stop Eliminar Dada de baja

255 | 10/06/09 | Vélvula de control para estabilizar 17051523 Eliminar Dada de baja

256 | 16/06/09 | 2 Focos 24 v Eliminar Dada de baja

257 | 16/06/09 | Perno de sujecién pin brazo telescépico Eliminar Dada de baja

258 | 16/06/09 | Swicht de presion 17638610 Eliminar Dada de baja

259 | 17/06/09 | Foco 12 v Eliminar Dada de baja

260 | 18/06/09 | Valvula combinacién 17639408 Eliminar Dada de baja

261 | 18/06/09 | Socket Eliminar Dada de baja

262 | 18/06/09 | Porta fusible Eliminar Dada de baja

263 | 26/06/09 | Valvula volteo de barquillo 17632999 Eliminar Dada de baja

264 | 26/06/09 | Kit de sellos de cilindro telescopico Eliminar Dada de baja

265 | 26/06/09 | Valvula de cilindro primario Eliminar Dada de baja

266 | 03/07/09 | Foco 24 v Eliminar Dada de baja

267 | 06/07/09 | Filtro 17134336 Eliminar Dada de baja

268 | 09/07/09 | Chapa para puerta del furgén 17950601 Eliminar Dada de baja

269 | 10/07/09 | Pin% * 3” 17611438 Eliminar Dada de baja

270 | 10/07/09 | Pin5/8 * 6” 17611439 Eliminar Dada de baja
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271 | 10/07/09 | Pin2” * 11” 17611460 Eliminar Dada de baja

272 | 10/07/09 | Start stop 17618809 Eliminar Dada de baja

273 | 10/07/09 | 2 Almohadillo ancho Eliminar Dada de baja

274 | 15/07/09 | Filtro de aceite 17162302 Eliminar Dada de baja

275 | 21/07/09 | Bearing ring (bolero) 17801040 Eliminar Dada de baja

276 | 21/07/09 | 36 Pernos 5/8 17801032 Eliminar Dada de baja

277 | 21/07/09 | 2 Switch de 24 v Eliminar Dada de baja

278 | 21/07/09 | 4 Foco 12 v 16625004 Eliminar Dada de baja

279 | 21/07/09 | 2 Caucho base de apoyo del brazo 17600233 Eliminar Dada de baja

280 | 21/07/09 | 2 Caucho protector del faro 16621307 Eliminar Dada de baja

281 | 21/07/09 | Switch 24V Eliminar Dada de baja

282 | 21/07/09 | Cable de acero 3/32 del interlock Eliminar Dada de baja

283 | 21/07/09 | Manguera de % Eliminar Dada de baja

284 | 21/07/09 | Caucho asiento del brazo de fibra 17610148 Eliminar Dada de baja

285 | 21/07/09 | Spolight de cabina 17956261 Eliminar Dada de baja

286 | 21/07/09 | 2 Caucho de apoyo de brazo 17600233 Eliminar Dada de baja

287 | 21/07/09 | Relé de 24 v Eliminar Dada de baja

288 | 21/07/09 | 8 O ring varias medidas Eliminar Dada de baja
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289 | 21/07/09 | 8 Pinde " * 2 4" 17603018 Eliminar Dada de baja

290 | 21/07/09 | 8 Arandelas varias medidas Eliminar Dada de baja

291 | 21/07/09 | 5 Pernos varias medidas Eliminar Dada de baja

292 | 21/07/09 | 8 Tuercas varias medidas Eliminar Dada de baja

293 | 21/07/09 | O rings varias medidas Eliminar Dada de baja

294 | 22/07/09 | Acople a90° Eliminar Dada de baja

295 | 22/07/09 | Relé 12v 30 A 16627304 Eliminar Dada de baja

296 | 22/07/09 | Foco 12 v 16625004 Eliminar Dada de baja

297 | 22/07/09 | 2 Filtro piloto 17118214 Eliminar Dada de baja

298 | 22/07/09 | Filtro 17112002 Eliminar Dada de baja

299 | 22/07/09 | Filtro de retorno 17110823 Eliminar Dada de baja

300 | 22/07/09 | Llave de paso Eliminar Dada de baja

301 | 22/07/09 | Orings2”7/8 *2” 3/8 Eliminar Dada de baja

302 | 22/07/09 | Relé12v Eliminar Dada de baja

303 | 22/07/09 | Manija 17603017 Eliminar Dada de baja

304 | 22/07/09 | Pasador% *2 % 17603018 Eliminar Dada de baja

305 | 22/07/09 | Manija yoke 17603026 Eliminar Dada de baja

306 | 22/07/09 | Freno disco 17603100 Eliminar Dada de baja
Revisado por(Rol): Firma:




182

EMPRESA
ELECTRICA
QUITO S.A.

Resumen Etiqueta Roja

Revision:

Fecha:

SGC ISO 9001:2000

Cédigo:DA.DSC.851.FR0O.02

Pagina:1del

Célula/Area: Fecha:

ETQ ETQ Etiqueta Cad. Disposicion Cuando | Status

NO. Fecha Descripcion Control Bienes Nueva Localizaciéon, Completo?
307 | 22/07/09 | 2 Interruptores Eliminar Dada de baja
308 | 23/07/09 | Kit de reparacion mando superior Eliminar Dada de baja
309 | 23/07/09 | 17 Tuercas varias medidas Eliminar Dada de baja
310 | 23/07/09 | 8 O rings varias medidas Eliminar Dada de baja
311 | 23/07/09 | 17 Rodelas varias medidas Eliminar Dada de baja
312 | 23/07/09 | 41 Pernos varias medidas Eliminar Dada de baja
313 | 23/07/09 | 9 Arandelas de presién varias medidas Eliminar Dada de baja
314 | 23/07/09 | Mangueras hidraulicas Eliminar Dada de baja
315 | 23/07/09 | 7 Bolillas varias medidas Eliminar Dada de baja
316 | 25/07/09 | Perno de anclaje de barre Eliminar Dada de baja
317 | 25/07/09 | Foco de 12 v de luz piloto Eliminar Dada de baja
318 | 05/08/09 | Switch seguro de los estabilizadores 17635111 Eliminar Dada de baja
319 | 07/08/09 | Fusible tipo enchufe 25 A Eliminar Dada de baja
320 | 13/08/09 | 4 Candados de las catalinas #40 17600147 Eliminar Dada de baja
321 | 13/08/09 | 2 Cauchos de caballete del brazo 17610142 Eliminar Dada de baja
322 | 15/08/09 | Retenedor motor de winche Eliminar Dada de baja
323 | 21/08/09 | Seal kit 17635975 Eliminar Dada de baja
324 | 25/08/09 | Cafieria de barreno de gria Eliminar Dada de baja
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325 | 25/08/09 | Manguera hidraulico de 2” Eliminar Dada de baja

326 | 25/08/09 | O ring 438 Ref: 390-03007 17602706 Eliminar Dada de baja

327 | 25/08/09 | Balero Ref:726-00-1081 17510361 Eliminar Dada de baja

328 | 31/08/09 | Relé 4 contactos 12 v40 A 16707304 Eliminar Dada de baja

329 | 25/09/09 | Foco luz piloto Eliminar Dada de baja

330 | 25/09/09 | Foco de cucuya Eliminar Dada de baja

331 | 03/10/09 | Orings 1” * %” Eliminar Dada de baja

332 | 07/10/09 | Relé 4 contactos 12 v 17110238 Eliminar Dada de baja

333 | 13/10/09 | Trampa control descenso 17112016 Eliminar Dada de baja

334 | 13/10/09 | Vélvula hop Eliminar Dada de baja

335 | 15/10/09 | Manguera no conductivo 130 * 3/16 16707304 Eliminar Dada de baja

336 | 16/10/09 | Relé 4 contactos Eliminar Dada de baja

337 | 16/10/09 | Bombilla24 v 70w 16625002 Eliminar Dada de baja

338 | 19/10/09 | 5 Focos 24 v 17150622 Eliminar Dada de baja

339 | 28/10/09 | 2 Guia para estabilizador Eliminar Dada de baja

340 | 28/10/09 | 4Perno3/8*1¥% Eliminar Dada de baja

341 | 03/11/09 | Boquilla luz piloto 16625051 Eliminar Dada de baja

342 | 04/11/09 | 2 Focos 24 v Eliminar Dada de baja
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343 | 04/11/09 | Filtro de aceite 353-30007 Eliminar Dada de baja

344 | 04/11/09 | 3 Filtro de aceite altec Eliminar Dada de baja

345 | 10/11/09 | Manguera hidraulica 3/8 * 53cm Eliminar Dada de baja

346 | 13/11/09 | Licuadora 12 v Eliminar Dada de baja

347 | 17/11/09 | Vélvulas 352-70033 17635820 Eliminar Dada de baja

348 | 17/11/09 | Pernos plasticos 3/8” *1” Eliminar Dada de baja

349 | 17/11/09 | Catalina 17600140 Eliminar Dada de baja

350 | 17/11/09 | Templadores de cadena 17600155 Eliminar Dada de baja

351 | 17/11/09 | Manguera %” Eliminar Dada de baja

352 | 17/11/09 | Manguera %” Eliminar Dada de baja

353 | 18/11/09 | Guia de desplazamiento brazo 17600132 Eliminar Dada de baja

354 | 18/11/09 | Foco12v Eliminar Dada de baja

355 | 23/11/09 | 8 Orines varias medidas Eliminar Dada de baja

356 | 23/11/09 | 3 Pernos %” * 3/8” Eliminar Dada de baja

357 | 23/11/09 | Pin1” * 2 %" 17600156 Eliminar Dada de baja

358 | 23/11/09 | Switch 24 v Eliminar Dada de baja

359 | 23/11/09 | 4 Foco luz piloto 24 v 16625051 Eliminar Dada de baja

360 | 23/11/09 | 3 Retenedor fossi Ref: 65c66 17050720 Eliminar Dada de baja
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361 | 23/11/09 17151402 Eliminar Dada de baja

362 | 23/11/09 | Part of seal kit 17161930 Eliminar Dada de baja

363 | 23/11/09 | Kit de sellos cilindros telescopicos 17051240 Eliminar Dada de baja

364 | 24/11/09 | Microswitch del start stop 17638610 Eliminar Dada de baja

365 | 24/11/09 | Mango protectora de mangueras Eliminar Dada de baja

366 | 24/11/09 | Gancho de carga 17151324 Eliminar Dada de baja

367 | 24/11/09 | Vélvula de control de descenso 17630348 Eliminar Dada de baja

368 | 24/11/09 | Valvula no sobre centro 17630130 Eliminar Dada de baja

369 | 24/11/09 | Vélvula de bloqueo 17051716 Eliminar Dada de baja

370 | 24/11/09 | Electro valvula 17118000 Eliminar Dada de baja

371 | 24/11/09 | Switch de licuadora Eliminar Dada de baja

372 | 24/11/09 | 2 Bocine imt 17151112 Eliminar Dada de baja

372 | 24/11/09 | Vélvula electro neumatica Eliminar Dada de baja

374 | 24/11/09 | Vélvula anti retorno de estabilizadores imt Eliminar Dada de baja

375 | 24/11/09 | Correa de barquillo Eliminar Dada de baja

376 | 24/11/09 | Fusible 30 A tipo botella Eliminar Dada de baja

377 | 24/11/09 | Fusible tipo enchufe 10 A Eliminar Dada de baja

378 | 24/11/09 | Perilla del cable del PTO Eliminar Dada de baja
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379 | 24/11/09 | Sirena de retro Eliminar Dada de baja

380 | 24/11/09 | 3 Piedras de esmeril Eliminar Dada de baja

381 | 24/11/09 | Balero de rotacion 17510361 Eliminar Dada de baja

382 | 24/11/09 | Manguera hidraulica 5/16” Eliminar Dada de baja

383 | 24/11/09 | Halégeno 12 v Eliminar Dada de baja

384 | 24/11/09 | Pulsador altec para saca postes 17111503 Eliminar Dada de baja

385 | 24/11/09 | Perilla base para palanca selectora de mando 17111709 Eliminar Dada de baja

386 | 24/11/09 | Mangueras altec At 250 Eliminar Dada de baja

387 | 25/11/09 | 2 Bases de luces posteriores de furgdn Eliminar Dada de baja

388 | 25/11/09 | Manguera 5/16” Eliminar Dada de baja

389 | 25/11/09 | 2 Caucho asiento de brazo Eliminar Dada de baja

390 | 25/11/09 | 4 Rodillo gria de estabilizador IMT Eliminar Dada de baja

391 | 25/11/09 | 4 Luces posteriores del furgdn Eliminar Dada de baja

392 | 25/11/09 | Manguera plastica 3/16” Eliminar Dada de baja

393 | 25/11/09 | 2 Luces posteriores de furgén Eliminar Dada de baja

394 | 25/11/09 | Filtro altec Eliminar Dada de baja

395 | 25/11/09 | Relayde 24v30A Eliminar Dada de baja

396 | 25/11/09 | Relay de 24 v 40/30 A Eliminar Dada de baja
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397 | 25/11/09 | Codo reduccion de %" a 5/16” Eliminar Dada de baja

398 | 25/11/09 | Cable de acero 3/32” Eliminar Dada de baja

399 | 25/11/09 | 6 Varillas de carrete de manguera Altec Eliminar Dada de baja

400 | 25/11/09 | 2 Rotadores para mangueras Altec Eliminar Dada de baja

401 | 25/11/09 | Faro de luz posterior de furgdn Eliminar Dada de baja

402 | 25/11/09 | Bocinde 1 %” * 1” Eliminar Dada de baja

402 | 25/11/09 | 3 Spolight de licuadora Eliminar Dada de baja

404 | 25/11/09 | 2 Base de pivoteo de palancas manual sup. Eliminar Dada de baja

405 | 25/11/09 | 3 Fusible tipo enchufe 10 v Eliminar Dada de baja

406 | 25/11/09 | Fusible tipo botella 30 A Eliminar Dada de baja

407 | 25/11/09 | Foco luz piloto 24 v Eliminar Dada de baja

408 | 25/11/09 | Base de grilon altec AT 250 Eliminar Dada de baja

409 | 25/11/09 | Pasa muros acoples %” a 5/16” Eliminar Dada de baja

410 | 25/11/09 | Cafieria 3/16” Eliminar Dada de baja

411 | 25/11/09 | Cafieria 5/16” Eliminar Dada de baja

412 | 25/11/09 | Fusibles tipo botella 30 A Eliminar Dada de baja

413 | 25/11/09 | Caucho asiento del brazo Eliminar Dada de baja

414 | 25/11/09 | Manguera hidraulica %” Eliminar Dada de baja
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415 | 25/11/09 | Cilindro de start stop Eliminar Dada de baja
416 | 25/11/09 | Mandmetro de presidn altec Eliminar Dada de baja
417 | 25/11/09 | Kit de sellos tecos Eliminar Dada de baja
418 | 25/11/09 | Pin de acero 11” 5/8 * 2” Eliminar Dada de baja
419 | 25/11/09 | Pin de acero de 2” * 5” 15/16 Eliminar Dada de baja
420 | 25/11/09 | 2 Valvula de control de la rotacidn Eliminar Dada de baja
421 | 25/11/09 | Vincha de pin de 2” Eliminar Dada de baja
422 | 25/11/09 | Caucho asiento del brazo Eliminar Dada de baja
423 | 25/11/09 | Mandmetro de presion altec Eliminar Dada de baja
424 | 25/11/09 | 17 Mangueras varias medidas Eliminar Dada de baja
425 | 25/11/09 | Carrete grua de mangueras Altec at 250 Eliminar Dada de baja
426 | 25/11/09 | Disco del freno del barquillo Altec Eliminar Dada de baja
427 | 26/11/09 | Véalvula contra balance Altec Eliminar Dada de baja
428 | 26/11/09 | Delay 24v30A Eliminar Dada de baja
429 | 26/11/09 | Bocin media luna de grilon Eliminar Dada de baja
430 | 26/11/09 | Base metalica de mandos sup. Altec Eliminar Dada de baja
431 | 26/11/09 | Vélvula anti retorne de estabilizador Eliminar Dada de baja
432 | 26/11/09 | 3 Cable y funda de accién PTO Eliminar Dada de baja
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433 | 26/11/09 | 3 Spolight de cabina Eliminar Dada de baja

434 | 26/11/09 | Acople rotador de mangueras Eliminar Dada de baja

435 | 26/11/09 | 3 Mangueras hidrdulicas Eliminar Dada de baja

436 | 26/11/09 | 2 Bases metalicas de mando sup. TEBO Eliminar Dada de baja

437 | 26/11/09 | 4 Abrazaderas Eliminar Dada de baja

438 | 26/11/09 | Spolight de licuadoras Eliminar Dada de baja

439 | 26/11/09 | 2 Clavija de sujecidn para pin Eliminar Dada de baja

440 | 26/11/09 | Sello de bicla Eliminar Dada de baja

441 | 26/11/09 | Gatillo mando superior Eliminar Dada de baja

442 | 26/11/09 | Encendedor de cigarrillo Eliminar Dada de baja

443 | 26/11/09 | 3 Vinchas de sujecion de pines Eliminar Dada de baja

444 | 26/11/09 | Candado y eslabdn de cadena Eliminar Dada de baja

445 | 26/11/09 | 3 Tornillo regulador de carrete mando sup. TECO Eliminar Dada de baja

446 | 26/11/09 Eliminar Dada de baja

447 | 26/11/09 | 2 Rulimanes Eliminar Dada de baja

448 | 27/11/09 | Bomba de mando superiores TECO Eliminar Dada de baja

449 | 27/11/09 | Cable de accionamiento PTO Eliminar Dada de baja

450 | 27/11/09 Foco luz piloto 12 v Eliminar Dada de baja
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451 | 27/11/09 | Base de pivoteo de palancas mando sup. Eliminar Dada de baja

452 | 27/11/09 | 3 Retenedores de aceite Eliminar Dada de baja

453 | 27/11/09 | Simbra de freno Eliminar Dada de baja

454 | 27/11/09 | Base de mando superior Altec Eliminar Dada de baja

455 | 27/11/09 | Foco luz piloto 12 v Eliminar Dada de baja

456 | 27/11/09 | 11 Relayde12v40A Eliminar Dada de baja

457 | 27/11/09 | 4 Simbras Eliminar Dada de baja

458 | 27/11/09 | Grasero 45° Eliminar Dada de baja

459 | 27/11/09 | Caferia metalica %4” Eliminar Dada de baja

460 | 27/11/09 | 2 Abrazaderas Eliminar Dada de baja

461 | 27/11/09 | Grillete de 3/8” Eliminar Dada de baja

462 | 27/11/09 | 4 Pantalla de luz cucuya Eliminar Dada de baja

463 | 27/11/09 | 4 Cauchos protectores de luces post. Furgén Eliminar Dada de baja

464 | 27/11/09 | 10 Cucuyas luces posteriores y laterales Eliminar Dada de baja

465 | 27/11/09 | Faro posterior de furgén Eliminar Dada de baja

466 | 27/11/09 | Vincha segura de pin Eliminar Dada de baja

467 | 27/11/09 | O rings Eliminar Dada de baja

468 | 27/11/09 | Protector de fibra de barquillo Eliminar Dada de baja
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469 | 27/11/09 | Protector de fibra de mando superior Eliminar Dada de baja

470 | 27/11/09 | 4 Candados de cadena Eliminar Dada de baja

471 | 27/11/09 | Terminal de manguera de 3/8” Eliminar Dada de baja

472 | 27/11/09 | Candado de cadena Eliminar Dada de baja

473 | 27/11/09 | 4 Kit de sellos Eliminar Dada de baja

475 | 27/11/09 | 4 Fundas de cables de accidon de PTO Eliminar Dada de baja

476 | 27/11/09 | 4 Cable de acelerador auxiliar Eliminar Dada de baja

477 | 04/12/09 | 3 Focos 24 v Eliminar Dada de baja

478 | 04/12/09 | 2 Micro Switch Eliminar Dada de baja

479 | 04/12/09 | Caucho protector de mando superior Eliminar Dada de baja

480 | 04/12/09 | Cilindro de la bomba star stop Eliminar Dada de baja

481 | 05/12/09 | Base de mando superior Eliminar Dada de baja

482 | 05/12/09 | Base de rotulas mando superior Altec Eliminar Dada de baja

483 | 05/12/09 | Kit de sellos Eliminar Dada de baja

484 | 05/12/09 | Acople codo a 90° Eliminar Dada de baja

485 | 05/12/09 | Control multiple superior Altec Eliminar Dada de baja

486 | 05/12/09 | 2 Switch 10 A24V Eliminar Dada de baja

487 | 05/12/09 | 2 Orings Eliminar Dada de baja
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488 | 05/12/09 | Manija de puerta Eliminar Dada de baja

489 | 05/12/09 Eliminar Dada de baja

490 | 05/12/09 | 2 Bujes Eliminar Dada de baja

491 | 05/12/09 | Base pivoteo de rotulas Altec Eliminar Dada de baja

492 | 05/12/09 | Base de mando superior TECO Eliminar Dada de baja

493 | 05/12/09 | Mandmetro de presion Eliminar Dada de baja

494 | 05/12/09 | 4 Switch de presién Eliminar Dada de baja

495 | 05/12/09 | Pifidn de matiz ITM Eliminar Dada de baja

496 | 05/12/09 | Retenedor Eliminar Dada de baja

497 | 05/12/09 | 2 Cafierias de grias FASSE Eliminar Dada de baja

498 | 05/12/09 | Control multiple superior Altec Eliminar Dada de baja

499 | 05/12/09 | Kit de sellos Eliminar Dada de baja

500 | 05/12/09 | Acople codo 90° de 3/8” a 14" Eliminar Dada de baja

501 | 05/12/09 | Clavija seguro de pin Eliminar Dada de baja

502 | 05/12/09 | Valvula gria FASSE Eliminar Dada de baja

503 | 05/12/09 | Vélvula mando superior AO 300 Eliminar Dada de baja

504 | 05/12/09 | Base control multiple TECO Eliminar Dada de baja

505 | 05/12/09 | 4 Bocines IMT Eliminar Dada de baja
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506 | 05/12/09 | 4 Espaciadores Eliminar Dada de baja

507 | 05/12/09 | Bocin de Grilon Eliminar Dada de baja

508 | 05/12/09 | Alza canastilla Pitman Eliminar Dada de baja

509 | 05/12/09 | 4 Spolight de cabina Eliminar Dada de baja

510 | 05/12/09 | 3 Pines de conjuntos niveles de Barquillo Eliminar Dada de baja

511 | 05/12/09 | 3 Rodelas de Grilon AO 300 Eliminar Dada de baja

512 | 05/12/09 | 13 Bocines auto lubricantes Eliminar Dada de baja

513 | 05/12/09 | 8 Poleas de claves conjunto barquillos Eliminar Dada de baja

514 | 05/12/09 | Cerradura de furgdn Eliminar Dada de baja

515 | 05/12/09 | 4 Luces posterior de furgdn Eliminar Dada de baja

516 | 05/12/09 | Tornillos y barquillas de carrete AT 250 Eliminar Dada de baja

517 | 05/12/09 | 2 Caucho asiento del brazo Eliminar Dada de baja

518 | 05/12/09 | Simbra de perno de wincha Eliminar Dada de baja

519 | 05/12/09 | Codo 90° Eliminar Dada de baja

520 | 05/12/09 | Kit de sellos Altec Eliminar Dada de baja

521 | 05/12/09 | Candado de cadena Eliminar Dada de baja

523 | 05/12/09 | Perno del conjunto de rotador Eliminar Dada de baja

524 | 05/12/09 | Bocin de grilon Eliminar Dada de baja
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525 | 10/12/09 | Switch Altec Eliminar Dada de baja

526 | 10/12/09 | Cabezal de canastilla Altec Eliminar Dada de baja

527 | 10/12/09 | 6 Cables de acero sistema de nivelacion Eliminar Dada de baja

528 | 10/12/09 | 5 Cables sistema de nivelacion de barquillos Eliminar Dada de baja

529 | 10/12/09 | Cable de acero de grua Atec Eliminar Dada de baja

530 | 10/12/09 | Micro Switch de estabilizador AN 755 Eliminar Dada de baja

531 | 10/12/09 | Lona protectora Eliminar Dada de baja

532 | 10/12/09 | Spolight de licuadora Eliminar Dada de baja

533 | 10/12/09 | 3 Filtro de compresor Eliminar Dada de baja

534 | 10/12/09 | Cartucho de bomba Eliminar Dada de baja

535 | 10/12/09 | Mandos multiple Eliminar Dada de baja

536 | 10/12/09 | 2 Mando mdltiple Eliminar Dada de baja

537 | 10/12/09 | Bicla de cilindro Eliminar Dada de baja

538 | 10/12/09 | Mando multiple Eliminar Dada de baja

539 | 10/12/09 | Mango protectora Eliminar Dada de baja

540 | 10/12/09 | 3 Catalinas Eliminar Dada de baja

541 | 10/12/09 | Switch de licuadora Eliminar Dada de baja

542 | 10/12/09 | 2 Manguera Eliminar Dada de baja
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543 | 05/12/09 | Motor del sistema telescépico AT 250 Eliminar Dada de baja

544 | 05/12/09 | 2 Valvula no cobre centro pitman Eliminar Dada de baja

545 | 05/12/09 | Mandmetro de presidn Eliminar Dada de baja

546 | 05/12/09 | Véalvula TOP Eliminar Dada de baja

547 | 05/12/09 | 2 Faro Eliminar Dada de baja

548 | 05/12/09 | 2 Licuadoras Eliminar Dada de baja

549 | 05/12/09 | Tapa de cilindro Eliminar Dada de baja

550 | 05/12/09 | 8 Cafierias metalicas varias medidas Eliminar Dada de baja

551 | 05/12/09 | 2 Mangueras hidraulicas Eliminar Dada de baja

552 | 05/12/09 | Valvula estabilizadora FASSI Eliminar Dada de baja

553 | 05/12/09 | Alza de acero Eliminar Dada de baja

554 | 05/12/09 | 2 Relay 24v30 A Eliminar Dada de baja

555 | 10/12/09 | 2 Bombas hidraulicas Eliminar Dada de baja

556 | 10/12/09 | Seguro de correa de barquillo Eliminar Dada de baja

557 | 10/12/09 | 5 Junta universal Eliminar Dada de baja

558 | 10/12/09 | Motor sistema telescopico Eliminar Dada de baja

558 | 10/12/09 | Protector de fibra AT 250 Eliminar Dada de baja

559 | 10/12/09 | Gancho Eliminar Dada de baja
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560 | 10/12/09 | Valvula hidraulica Eliminar Dada de baja

561 | 10/12/09 | Protector de manguera del sistema de barreno Eliminar Dada de baja

562 | 10/12/09 | 14 Ganchos Eliminar Dada de baja

563 | 10/12/09 | 5 Pireas de seguridad Eliminar Dada de baja

564 | 10/12/09 | Manguera hidraulica 3/8” Eliminar Dada de baja

565 | 10/12/09 | 2 Cartuchos de bomba Eliminar Dada de baja

566 | 10/12/09 | 2 Ejes de bomba hidraulica Eliminar Dada de baja

567 | 10/12/09 | Eje de polea Eliminar Dada de baja

568 | 10/12/09 | 11 Sistema de barquillo Eliminar Dada de baja

569 | 10/12/09 | Protector de fibra AT 30 Eliminar Dada de baja

570 | 10/12/09 | Protector de fibra TECO Eliminar Dada de baja

571 | 10/12/09 | Juego de sellos Eliminar Dada de baja

572 | 10/12/09 | Manguera hidraulica Eliminar Dada de baja

573 | 10/12/09 | Eje de bomba Eliminar Dada de baja

574 | 10/12/09 | Yugo del sistema de freno Eliminar Dada de baja

575 | 10/12/09 | Cauchos apoyo de brazo Eliminar Dada de baja

576 | 10/12/09 | Vélvula de cilindro alto Eliminar Dada de baja

577 | 10/12/09 | 2 Accesorio freno barquillo Eliminar Dada de baja
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578 | 10/12/09 | 3 Spolight Eliminar Dada de baja

579 | 10/12/09 | Chapa de puerta Eliminar Dada de baja

580 | 10/12/09 | Retenedor Eliminar Dada de baja

581 | 10/12/09 | Pifién motriz ITM Eliminar Dada de baja

582 | 10/12/09 | Cable acelerador auxiliar Altec Eliminar Dada de baja

583 | 10/12/09 | 3 Focos luz piloto 24v Eliminar Dada de baja

584 | 10/12/09 | 3 Foco luz piloto 12v Eliminar Dada de baja

585 | 10/12/09 | Foco24v5w Eliminar Dada de baja

586 | 10/12/09 | Caucho apoyo de brazo Eliminar Dada de baja

587 | 10/12/09 | Tapas orines de valvula Eliminar Dada de baja

588 | 10/12/09 | 3 Mangueras hidraulicas Eliminar Dada de baja

589 | 10/12/09 | 2 Accesorios frenos de barquillos Eliminar Dada de baja

590 | 10/12/09 | Horémetro Eliminar Dada de baja

591 | 10/12/09 | 4 Acoples hidraulicos Eliminar Dada de baja

592 | 10/12/09 | Valvulas Altec Eliminar Dada de baja

593 | 10/12/09 | 3 Switch con foco piloto Eliminar Dada de baja

594 | 10/12/09 | 2 Switch Eliminar Dada de baja

595 | 10/12/09 | Pin del seguro del barquillo Eliminar Dada de baja
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596 | 15/12/09 | Foco luz retro furgén Eliminar Dada de baja
597 | 15/12/09 | Dado circuito pequefio Eliminar Dada de baja
598 | 15/12/09 | 2 Manguera hidraulica Eliminar Dada de baja
599 | 15/12/09 | Perilla del cable de acceso de PTO Eliminar Dada de baja
600 | 15/12/09 | Bases de pivoteo de palancas mando sup. Eliminar Dada de baja
601 | 15/12/09 | Pin de guia de cable de wincha Eliminar Dada de baja
602 | 15/12/09 | Candado de cadena pitman Eliminar Dada de baja
603 | 15/12/09 | 2 Focos luz piloto Eliminar Dada de baja
604 | 15/12/09 | Pines seguro de palancas mando superior AT Eliminar Dada de baja

250

605 | 15/12/09 | Foco luz piloto 24 v Eliminar Dada de baja
606 | 15/12/09 | Fusible tipo botella 25 A Eliminar Dada de baja
607 | 15/12/09 | 2 Abrazaderas Eliminar Dada de baja
608 | 15/12/09 | 13 Acoples varias medidas Eliminar Dada de baja
609 | 15/12/09 | Potenciémetro Altec mando superior Eliminar Dada de baja
610 | 15/12/09 | Sellos de compresion Eliminar Dada de baja
611 | 16/12/09 | 2 Protectores fibras de vidrio pequefio Eliminar Dada de baja
612 | 16/12/09 | Protectores fibra de vidrio grande Eliminar Dada de baja
613 | 16/12/09 | 2 Pines varias medinas Eliminar Dada de baja
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614 | 16/12/09 | 2 Camisas de cilindro Eliminar Dada de baja
615 | 16/12/09 | 1 juego Empaque o rings compresa Eliminar Dada de baja
616 | 16/12/09 | 2Protector de fibra de mando superior AT250 Eliminar Dada de baja
617 | 16/12/09 | Protector de fibra AT 30 Eliminar Dada de baja
618 | 16/12/09 | Pantalla de faro delantero Eliminar Dada de baja
619 | 16/12/09 | Mandmetro de presion Eliminar Dada de baja
620 | 16/12/09 | Protector de fibra Altec Eliminar Dada de baja
621 | 16/12/09 | 4 Poleas metdlicas AO 300 Eliminar Dada de baja
622 | 16/12/09 | 2 Acoples hidraulicas Eliminar Dada de baja
623 | 16/12/09 | Camisa de cilindro Eliminar Dada de baja
624 | 16/12/09 | Valvula hidraulica Eliminar Dada de baja
625 | 16/12/09 | 10 Rodamientos varias medidas Eliminar Dada de baja
626 | 16/12/09 | Cable de acelerador auxiliar Eliminar Dada de baja
627 | 16/12/09 | Cilindro start stop Eliminar Dada de baja
628 | 16/12/09 | Candado de cadena Eliminar Dada de baja
629 | 18/12/09 | Fusible tipo enchufe 30 A Eliminar Dada de baja
630 | 18/12/09 | 4 Cable funda de accién PTO Eliminar Dada de baja
631 | 18/12/09 | 3 Palancas mando superior Altec Eliminar Dada de baja
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632 | 16/12/09 | 6 Poleas de grilon Eliminar Dada de baja

633 | 16/12/09 | 2 Pines sistema del barquillo Ao 300 Eliminar Dada de baja

634 | 21/12/09 | Caucho cable del brazo Eliminar Dada de baja

635 | 21/12/09 | 3 Mando superior de control multiple Eliminar Dada de baja

636 | 22/12/09 | 4 Pines del sistema de volteo del barquillo Eliminar Dada de baja

637 | 22/12/09 | Correa de sujecion del brazo Eliminar Dada de baja

638 | 22/12/09 | Acople rapido Eliminar Dada de baja

639 | 22/12/09 | 2 Chavetas Eliminar Dada de baja

640 | 22/12/09 | 2 Disco de freno Eliminar Dada de baja

641 | 22/12/09 | Ring de bicla Eliminar Dada de baja

642 | 22/12/09 | Orometro Eliminar Dada de baja

643 | 22/12/09 | Palanca del seguro del brazo Eliminar Dada de baja

644 | 22/12/09 | Simbra de freno Eliminar Dada de baja

645 | 22/12/09 | Freno del barquillo Eliminar Dada de baja

646 | 22/12/09 | Manguera del grasero Eliminar Dada de baja

647 | 24/12/09 | Pin seguro Eliminar Dada de baja

648 | 24/12/09 | Retenedor cilindro secundario tapa Eliminar Dada de baja

649 | 24/12/09 Eliminar Dada de baja
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650 | 24/12/09 | 8 Abrazaderas metalicas Eliminar Dada de baja

651 | 24/12/09 | 3 Seguros tipos pasador Eliminar Dada de baja

652 | 24/12/09 | 6 Vélvulas Eliminar Dada de baja

653 | 24/12/09 | Relé 12V Eliminar Dada de baja

654 | 24/12/09 | Yugo del freno del barquillo Eliminar Dada de baja

655 | 24/12/09 | 4 Barquillos del engrasador Eliminar Dada de baja

656 | 24/12/09 | 5 Acople de engrasador Eliminar Dada de baja

657 | 24/12/09 | Seguro de caucho de tapa Eliminar Dada de baja

658 | 24/12/09 | 5 Grilletes Eliminar Dada de baja

659 | 24/12/09 | 2 Graseros Eliminar Dada de baja

660 | 24/12/09 | 3 Eslabones de cadena Eliminar Dada de baja

661 | 24/12/09 | 2 Candados de cadena Eliminar Dada de baja

662 | 24/12/09 | 1 juegoy perno de wincha Eliminar Dada de baja

663 | 24/12/09 | Trampa del PTO Eliminar Dada de baja

664 | 24/12/09 | Rotula mando superior Eliminar Dada de baja

665 | 24/12/09 | Resorte de mando superior Eliminar Dada de baja

666 | 24/12/09 | 3 Guias de eje bomba hidraulica Eliminar Dada de baja

667 | 24/12/09 | 3 Rodamientos Eliminar Dada de baja
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668 | 24/12/09 | 2 Eje de bomba hidraulica Eliminar Dada de baja

669 | 24/12/09 | 2 O rings junta de rotacion Eliminar Dada de baja

670 | 24/12/09 | Fusible tipo enchufe 30 A Eliminar Dada de baja

671 | 24/12/09 | 7 Flexo metro Eliminar Dada de baja

672 | 24/12/09 | 3 Candados Eliminar Dada de baja

673 | 24/12/09 | Cable extension Eliminar Dada de baja

674 | 24/12/09 | 2 Toma corriente de pared Eliminar Dada de baja

675 | 24/12/09 | Mascarilla de polea Eliminar Dada de baja

676 | 24/12/09 | 2 Cepillo Eliminar Dada de baja

677 | 24/12/09 | Mascarilla Eliminar Dada de baja

678 | 24/12/09 | Moladora Bosch Eliminar Dada de baja

679 | 24/12/09 | 2 Flexo metros Eliminar Dada de baja

680 | 05/12/09 | Grabadora Eliminar Dada de baja

681 | 05/12/09 | 4 Ruedas de silla Eliminar Dada de baja

682 | 05/12/09 | Kit de reparacion de hidrolavadora Eliminar Dada de baja

683 | 05/12/09 | Perillay base de hidraulica Eliminar Dada de baja

684 | 05/12/09 | 2 Gatillo de hidro lavadora Eliminar Dada de baja

685 | 05/12/09 | Lanza de hidrolavadora Eliminar Dada de baja
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686 | 05/12/09 | Moladora perles Eliminar Dada de baja

687 | 05/12/09 | Mando de moladora Eliminar Dada de baja

688 | 05/12/09 | 2 Gatillo de manguera de agua Eliminar Dada de baja

689 | 05/12/09 | Llave de pico 12” Eliminar Dada de baja

690 | 05/12/09 | Porta electrodo Eliminar Dada de baja

691 | 05/12/09 | 2 Martillo Eliminar Dada de baja

692 | 05/12/09 | Filtro hidro lavadora Eliminar Dada de baja

693 | 05/12/09 | Playo Eliminar Dada de baja

694 | 05/12/09 | Corta frio Eliminar Dada de baja

695 | 05/12/09 | Baquilla de suelda MIG Eliminar Dada de baja

696 | 05/12/09 | Candado Eliminar Dada de baja

697 | 05/12/09 | Cerradura de armario Eliminar Dada de baja

698 | 05/12/09 | Llave de boca 12-13 Eliminar Dada de baja

699 | 05/12/09 | Cable de computadora Eliminar Dada de baja

700 | 05/12/09 | 2 Carbones de moladora Eliminar Dada de baja

701 | 05/12/09 | Pinza de tierra de suelda eléctrica Eliminar Dada de baja

702 | 05/12/09 | 2 Mascara Eliminar Dada de baja

703 | 05/12/09 | Accesorio de lanza hidro lavadora Eliminar Dada de baja
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704 | 05/12/09 | 4 Cepillos de grata Eliminar Dada de baja

705 | 05/12/09 | 2 Cono morse Eliminar Dada de baja

706 | 05/12/09 | Arnés de casco Eliminar Dada de baja

707 | 05/12/09 | Tomacorriente de extension Eliminar Dada de baja

708 | 05/12/09 | Mascarilla para gases Eliminar Dada de baja

709 | 05/12/09 | Antena de radio Eliminar Dada de baja

710 | 05/12/09 | 13 Gatas hidraulicas Eliminar Dada de baja

711 | 05/12/09 | 2 Casco pantalla transparente Eliminar Dada de baja

712 | 05/12/09 | 14 Casco de seguridad Eliminar Dada de baja

713 | 05/12/09 | Radio musical Eliminar Dada de baja

714 | 05/12/09 | Gafas transparentes Eliminar Dada de baja

715 | 05/12/09 | Casco de suelda Eliminar Dada de baja

716 | 05/12/09 | Reflector Eliminar Dada de baja

717 | 05/12/09 | 3 Casco de suelda Eliminar Dada de baja

718 | 05/12/09 | Casco pantalla de transporte Eliminar Dada de baja

719 | 05/12/09 | Lanza de hidro lavadora Eliminar Dada de baja

720 | 17/12/09 | Moladora Bosch Eliminar Dada de baja

721 | 17/12/09 | 4 Cepillo de grata Eliminar Dada de baja
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722 | 17/12/09 | Llave de boca 10-13 Eliminar Dada de baja
723 | 17/12/09 | Cepillo de alambre Eliminar Dada de baja
724 | 17/12/09 | Mordaza movil Eliminar Dada de baja
725 | 17/12/09 | Casco de suelda Eliminar Dada de baja
726 | 17/12/09 | Mascara para esmerilar Eliminar Dada de baja
727 | 17/12/09 | 4 Filtro de mascarilla Eliminar Dada de baja
728 | 17/12/09 | 2 Mascarillas Eliminar Dada de baja
729 | 07/12/09 | 3 Documentos Transferir
730 | 07/12/09 | Retenedores y filtros Transferir
731 | 07/12/09 | 30 Herramienta Eliminar Dada de baja
732 | 07/12/09 | Manguera Transferir
733 | 07/12/09 | 10 Sellos y bocines Transferir
734 | 07/12/09 | 2 Mangueras Transferir Bodega
735 | 07/12/09 | 20 Compresor Inspeccionar Bodega Subterranea
736 | 07/12/09 | Manguera de incendio Inspeccionar Funcionalidad
737 | 07/12/09 | Quimico Inspeccionar
738 | 07/12/09 | Ejes de bomba hidraulica Inspeccionar y Transferir
739 | 07/12/09 | Sellos Inspeccionar y Eliminar
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740 | 07/12/09 | Licuadora grua Inspeccionar Bodega
741 | 07/12/09 | Bomba hidraulica Inspeccionar y Transferir Bodega Subterrdnea
742 | 07/12/09 | Tapas barra de rotacién Transferir
743 | 07/12/09 | 2 Licuadorasy 2 Faros Eliminar
744 | 07/12/09 | 2 cajas de spolight Transferir
745 | 07/12/09 | Tuercasy pernos Transferir Bodega
746 | 07/12/09 | 2 cajas de spolight Inspeccionar y transferir
747 | 07/12/09 | 2 Brakets Inspeccionar
748 | 07/12/09 | Llaves de ruedas Transferir
749 | 07/12/09 | Licuadora Eliminar
750 | 07/12/09 | 2 cajas de claves de acero Inspeccionar Transferir
751 | 07/12/09 | Licuadora Inspeccionar Transferir
752 | 07/12/09 | Caucho Transferir
753 | 07/12/09 | Elementos varios Inspeccionar
754 | 07/12/09 | Cabezal de anclaje Inspeccionar Transferir
755 | 07/12/09 | Licuadoras repuestos y varios Inspeccionar Eliminar
756 | 07/12/09 | 2 Baterias Eliminar
757 | 07/12/09 | Bocines Transferir
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758 | 07/12/09 | 3 cajas de licuadoras Transferir
759 | 07/12/09 | Protector de fibra Transferir
760 | 07/12/09 | 3 Cajas varias Eliminar
761 | 07/12/09 | Armario 18607 Inspeccionar Poner en orden
762 | 07/12/09 | Pantdgrafo 23297 Transferir
763 | 07/12/09 | Pistola hidro lavadora Inspeccionar eliminar
764 | 07/12/09 | 4 cajas de cables de acero Transferir

765 | 07/12/09 | Armarios

Inspeccionar

766 | 07/12/09 | Zona aceites

Inspeccionar

Limpiar y ordenar

767 | 07/12/09 | Ejesy platinas

Inspeccionar

Construir estantes

768 | 07/12/09 | 8 Cajas de archivos

Inspeccionar

769 | 07/12/09 | 1 caja de tapas de medidor

Inspeccionar y transferir

770 | 07/12/09 | 1 Caja de focos Transferir
771 | 07/12/09 | 1 Caja protectoray luminarias Transferir
772 | 07/12/09 | Carpas Transferir

773 | 07/12/09 | Vélvulas y bandas

Inspeccionar y eliminar

774 | 07/12/09 | Bielas

Inspeccionar

775
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N.- Problema Accion Quien Cuando % Comentario
Completado
1 Ordenar Material Colocar Material en su Operario o Inmediatamente EL drea debe quedar igual de
lugar de Persona que | después de organizada después de a ver
Almacenamiento ocupe el realizado el terminado su trabajo
area trabajo
2 Contenedores de Eliminar los residuos de | Operario o 1 0 2 veces por No deje que el contenedor se llene ya
residuos contenedores persona que | semana, o que requiere mas esfuerzo para
ocupe el cuando esté eliminar los residuos
area lleno
3 Piso Sucio Barrer Operario Una vez por No dejar acumular el polvo en el drea
semana de trabajo
4 Piso Sucio Limpiar con compresor | Operario Cuando se Limpie una vez por semana para
necesite evitar el uso del compresor
5 Limpiar Maquinas Pulverizar y Lubricar Operarioa Una vez por mes Terminado este proceso limpiar con
Cargo trapo para eliminar exceso de grasa
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Elemento Sugerencia Frecuencia
Bodega Limpiar con escoba Semanal
Bodega Dejar los elementos en su lugar Diario
Patio Resto de aceite limpiar con detergentes Semanal
Filtros usados Dejar en los sitios establecidos Diario

Herramientas

Limpiar restos de aceite y dejar en el lugar
después de utilizado

Diario

Mesa de trabajo Limpiar una vez terminada la jornada de trabajo | Diario
Bodega Limpiar los objetos del polvo acumulado Semanal
Subterranea

Caja de | Ordenar y poner en su lugar Diario
Herramientas

Compresor Limpiar mangueras Mensual
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N.- | item Criterio de mejoramiento Si | No
1 | Pisos Esta libre de polvo y grasas
2 | Pisos Esta libres de desperdicios
3 | Maquinas Esta limpias
4 | Mesa de trabajo Limpia
5 | Herramientas Esta guardadas en estantes
6 | Herramientas Guardadas en bodega
7 | Basura En su lugar
8 | Bandeja de residuos Se han retirado los residuos
9 | Armarios Ordenados correctamente
10 | Area de aceites Ordenados y limpios
11 | Materiales y repuestos | Ordenados y clasificados en bodega
12 | Materiales utilizados Desechados en sus respectivos recipientes
13
14
15
16
17
18
19
20
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