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RESUMEN

El presente trabajo de investigacién nacié por la creciente demanda del parque
automotor existente en la ciudad de Lima y como el servicio de inspeccion
técnica vehicular es de caracter obligatorio en el pais, cada vehiculo mayor o
igual a 3 afios de antigliedad esta obligado a pasar por una planta de revision
técnica vehicular. Cabe mencionar que en la planta de revisiones técnicas de
Lima hay una creciente demanda de vehiculos originando demoras en el proceso
de inspeccién y por consiguiente incomodidad a los clientes.

Es por ello que el presente trabajé tuvo como objetivo disefiar un plan de mejora
que incluyé la redistribucion de planta con orden y limpieza para lograr un
servicio seguro y productivo que conlleve a mejorar el proceso de inspecciéon de
una planta de revisiones técnicas vehiculares de Lima.

Luego se procedio a realizar un diagnostico de la situacion actual de la planta y
se pudo determinar las causas fundamentales de la demora en el proceso de
inspeccion vehicular. Luego de procedio a realizar el planteamiento de mejoras.
Por ultimo, se realiz6 la determinacion de costos de la propuesta evaluando el
ahorro que generaria la implementacion de estos planes de mejora.

Entre los logros que se obtuvo en el presente trabajo de investigacion se

menciona lo siguiente:

- Se redujo la distancia de recorrido a un 58.88 %
- Se redujo los tiempos del proceso de inspeccién a un 46.94 %

- Se redujo los tiempos muertos de inspeccién a un 36.65%

Palabras Claves: Proceso de inspeccién, Redistribucién de planta y Metodologia de
las 5S.



ABSTRACT

This research work was born by the growing demand of the existing vehicle park
in the city of Lima and as the vehicle technical inspection service is mandatory in
the country, each vehicle greater than or equal to 3 years old is obliged to pass
through a vehicular technical inspection plant. It is worth mentioning that there is
an increasing demand for vehicles at Lima's technical review plant, causing
delays in the inspection process and consequently inconvenience to customers.
That is why the present work aimed to design an improvement plan that included
the redistribution of plant with order and cleanliness to achieve a safe and
productive service that leads to improve the inspection process of a technical
vehicle review plant in Lima. Then we proceeded to make a diagnosis of the
current situation of the plant and could determine the root causes of the delay in
the process of vehicle inspection. After proceeded to make the improvement
approach. Finally, the cost determination of the proposal was made by evaluating
the savings that would be generated by the implementation of these improvement
plans. Among the achievements that were obtained in the present research work,

the following is mentioned:
- The travel distance was reduced to 58.88%

- The inspection process times were reduced to 46.94%

- Inspection downtimes were reduced to 36.65%

Key words: Inspection process, Plant redistribution and 5S Methodology.



INTRODUCCION

La presente tesis se desarrolla en el ambito del sector de transportes siendo mas
especificos en los servicios de inspeccién técnica vehicular cabe mencionar que
este servicio se creo en el afio 2007 mediante la ley N° 29237 que crea el sistema
nacional de inspecciones técnicas vehiculares y mediante el D.S. N° 025-2008-
MTC del 24/08/2008 y sus modificatorias se hace obligatorio las revisiones
técnicas vehiculares en todo el pais. Esto conllevo a que los procesos de
inspeccion de la planta de revisiones técnicas vehiculares de Lima no estén
preparados para responder a la creciente demanda de vehiculos ocasionando

demoras significativas en los procesos de inspeccion.

En los siguientes capitulos que se detallan a continuacion:

En el capitulo |, se realiza la descripcion y formulacion del problema principal y
secundario que se encontrd en el proceso de inspeccion vehicular.

En el capitulo I, se realiza la elaboracion del marco tedrico tomando conceptos
la metodologia de redistribucién de planta y la metodologia de las 5s.

En el capitulo Ill, se realiza el planteamiento de la hipétesis principal y secundaria
y se somete a las pruebas necesarias para ser demostrada en el capitulo de
analisis de resultados, en este capitulo se procede a describir los objetivos de la
investigacion.

En el capitulo IV se realiz6 el disefio metodolégico, donde se procesaron los
datos obtenidos después de las observaciones llevadas a cabo.

En el capitulo V se realizo la presentacion y el analisis de resultados, para probar

las hipotesis con indicadores de gestion.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion y formulacion del problema principal y secundario

La planta de revision técnica vehicular objeto de estudio estd ubicada en Jr.
Morro Solar N° 1920 Santiago de Surco, Lima. Tiene como mision contribuir a la
seguridad vial en el Perd y a la reduccion de indices de contaminacion en el
medio ambiente a través del servicio de revisiones técnicas vehiculares. Esta
planta inicio sus operaciones en diciembre del 2015 y fue acondicionada para
operar tres lineas de inspeccion, dos lineas tipo liviana y una linea tipo mixta
(liviana y pesada) respectivamente, Cabe precisar que en el periodo del afio
2016 se obtuvo un incremento de la demanda en los meses de Julio y diciembre
con 10,312 y 9,158 inspecciones vehiculares respectivamente, siguiendo una

tendencia creciente lineal. (Ver Figura 1).

Total de inspecciones realizadas en el periodo 2016
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Figura 1: Cantidad de inspecciones vehiculares en el afio 2016
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet Surco.
Elaboracion propia



Con respecto al periodo 2017 cabe precisar que la demanda pico se dio en el
mes de enero con 11232 inspecciones mientras su pico mas bajo se dio en el

mes de septiembre con 7210 inspecciones. (Ver Figura 2).

Total de inspecciones realizadas en el periodo 2017
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Figura 2: Cantidad de inspecciones vehiculares en el afio 2017
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet Surco.
Elaboracion propia.

Cabe mencionar que el servicio de revisiones técnicas vehiculares consta de tres
procesos importantes el proceso de caja y digitacion, el proceso de inspeccion y
el proceso emision y entrega de resultados (Ver Figura 3). En el primer proceso
de caja y digitacion se lleva a cabo la cobranza y registro de los datos técnicos
de la tarjeta de propiedad, en el segundo proceso de inspeccion se realiza las

pruebas mecénicas al vehiculo y en tercer el proceso de entrega y emision en

donde se consolida los resultados obtenidos.

/-\

—

Figura 3: Proceso de revisidn técnica vehicular
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet Surco.




Al visitar la planta de revisiones técnicas se pudo evidenciar demoras en su
proceso de inspeccién generando congestionamiento vehicular dentro de la
planta y generando incomodidad a sus clientes. En referencia a la distribucion
de planta actual cabe mencionar que esta no esta distribuida de la mejor forma
ya que el cliente tiene que proceder a estacionarse dos veces, la primera al
realizar el pago en caja y la segunda al acercarse a la estacién de emision de
entrega de resultados para recoger su certificado de inspeccién generando
tiempo de espera y recorridos improductivos de los vehiculos y materiales que

intervienen en el proceso de inspeccion técnica vehicular (Ver Figura 4).

Figura 4: Congestionamiento vehicular dentro de la planta
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet Surco.



Para poner en evidencia las demoras se procedié a descargar los tiempos
sistematicos de inspeccion, desde que el vehiculo ingresa a la estacién de caja
y digitacion hasta la estacion de emision y entrega de resultados, para ello se

procedi6 a ingresar al sistema de revisiones técnicas vehiculares (Ver Figura 5).

Sistema de Revision Técnica Vehicular / Planta: SURCO / Usuario:

Administracion de Ir
FILTRO DF BUSQUEDA

B Fechafinal: 31072017 3 pixca:

Fecha Inicial; 1505

Linea: ¥ L1 MIXTA ¥ L2 LIMANOS ¥ L3_LIVIANOS

OLIDADO ¥ ENLINEA ¥ PENDIENTE ¥ RETIRADO ¥ TERMINADA ¥ VERFICADO

Figura 5: Menu de reportes
Fuente: Sistema de Inspeccion vehicular Farenet.

Luego de acceder al sistema, se procedio a descargar diez muestras aleatorias
por cada linea de inspeccién; arrojando como resultado los siguientes tiempos
promedio, para la linea tipo mixta L3 se obtuvo un promedio de 15.32 minutos y
para las linea tipo liviana L1 y L2 un promedio de 25.19 y 22.30 minutos
respectivamente, nuestra investigacion se enfatizara en las 3 lineas de

inspeccion, 2 linea tipo liviana y 1 linea tipo mixta (Ver Figura 6, 7y 8).



LINEA TIPO MIXTA L3
Ingreso a Sa“.d.a, . .
Emision y Tiempo de Tiempo
entrega de Inspeccion Prom
certificado

Linea Muestra caja y
digitacion

L1 Mixta |1l 11:20:36 11:36:57 00:16:21

L1 Mixta|2 11:07:57 11:23:33 00:15:36

L1 Mixta|3 11:02:30 11:13:57 00:11:27

L1 Mixta |4 10:57:49 11:11:37 00:13:48

L1 Mixta|5 10:49:19 11:07:12 00:17:53 00:15:32
L1 Mixta |6 10:45:34 11:05:08 00:19:34 o
L1 Mixta|7 12:13:09 12:34:31 00:21:22

L1 Mixta |8 12:09:31 12:23:44 00:14:13

L1 Mixta|9 11:55:39 12:06:24 00:10:45

L1 Mixta |10 11:50:59 12:05:18 00:14:19

Figura 6: Reporte de tiempos promedio para la linea tipo mixta L3
Fuente: Sistema de Inspeccion vehicular Farenet.

LINEA TIPO LIVIANA L1

Salida

Emision y Tiempo de Tiempo
entrega de Inspeccién Prom
certificado

Ingreso a

Linea Placa caja y
digitacién

L2 Liviana|l 11:24:01 11:36:57 00:12:56

L2 Liviana|?2 11:15:10 12:36:57 01:21:47

L2 Liviana|3 11:10:24 11:34:21 00:23:57

L2 Liviana|4 11:04:43 11:36:57 00:32:14

L2 Liviana|5 10:58:48 11:12:26 00:13:38 00:25:19
L2 Liviana|6 11:53:40 12:18:34 00:24:54 T
L2 Liviana|7 10:50:13 11:05:55 00:15:42

L2 Liviana|8 10:44:10 11:04:19 00:20:09

L2 Liviana|9 12:12:16 12:24:33 00:12:17

L2 Liviana|10 11:40:04 11:55:43 00:15:39

Figura 7: Reporte de tiempos promedio para la linea tipo liviana L1
Fuente: Sistema de Inspeccion vehicular de Farenet-Surco.



LINEA TIPO LIVIANA L2
Ingreso a Sah_d_a, . :
Emision y Tiempo de Tiempo
entrega de Inspeccién Prom
certificado

Linea caja y
digitacion

L3 Liviana 1 05:18:23 |05:36:40 00:18:17

L3 Liviana 2 04:57:21 |05:19:56 00:22:35

L3 Liviana 3 04:46:44 |05:07:00 00:20:16

L3 Liviana 4 04:36:27 |05:05:19 00:28:52

L3 Liviana 5 04:31:31 |04:54:23 00:22:52 00:22:30
L3 Liviana 6 04:25:49 |04:49:39 00:23:50 T
L3 Liviana 7 04:00:55 |04:26:49 00:25:54

L3 Liviana 8 03:52:45 |04:05:27 00:12:42

L3 Liviana 9 03:35:19 |03:58:21 00:23:02

L3 Liviana 10 03:27:03 |03:53:42 00:26:39

Figura 8: Reporte de tiempos promedio para la linea tipo liviana L2
Fuente: Sistema de Inspeccion vehicular de Farenet-Surco.

Por otro lado, al ingresar dentro de las oficinas administrativas pudo evidenciarse
un deficiente orden en las estaciones de trabajo, asi como tiempos muertos y
costos en el proceso de inspeccion dificultando efectuar un flujo continuo de las
actividades de cada personal administrativo y operativo. Encontrandose cajas en
desuso en los pasadizos, comida y bebidas en las mesas de trabajo, papeles y
documentos obsoletos mezcladas con las hojas y material de trabajo, cables
desorganizados en medio del pasadizo esto puede apreciarse en todas las

estaciones de trabajo (Ver Figura 9).

Figura 9: Oficinas administrativas planta —Surco
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.



También se evidencio dentro de sus instalaciones un balén de gas dentro de las
oficinas ocasionando un servicio inseguro e improductivo para el personal

administrativo (Ver Figura 10).

Figura 10: Oficinas administrativas planta- Surco
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.

Se observa que en el area bodega y mantenimiento de la planta de revisiones
técnicas, donde el personal técnico y administrativo ingresa para sus
requerimientos en las diferentes estaciones de trabajo, se pone en evidencia que
no hay un correcto almacenamiento y clasificacion de insumos, equipos y
materiales (Ver Figura 11).

Figura 11: Almacén planta- Surco
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.



Se observa que en la estacion de frenos de la linea de inspeccion de la planta

de revisiones técnicas, se evidencia la falta de limpieza del equipo de inspeccién

encontrandose restos de aceite residual (Ver Figura 12).

Figura 12: Linea de inspeccion planta- Surco
Fuente: Linea de inspeccion Farenet.

Para finalizar se evidencio desperdicios generados por colocar mal las hojas en

la bandejas de la fotocopiadora, error de impresion, salto de correlativos y error

de digitacion ello podemos evidenciarlo mediante un reporte generado por la

gerencia de operaciones (Ver Tabla 1), del reporte podemos detallar que

anualmente se anulan 3028 hojas valoradas si ello lo multiplicamos por el precio

unitario de 2.75 soles que cuesta una hoja certificada obtenemos un costo anual

de 8327 soles de perdida.

Tabla 1: Reporte de anulacion de certificados

Causas de ene- feb- mar- abr- may- jun- jul- ago- sep- oct- nov- dic- Total
Anulacion 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16

Atasco de 27 25 17 64 147 100 90 61 81 65 36 57 770
Fotocopiadora

Error de 146 186 91 151 2 6 34 63 60 76 47 93 955
Impresién

Salto de 58 6 17 40 114 1 13 0 0 0 0 0 249
Correlativo

Error de 120 55 18 49 84 128 130 116 85 84 84 101 1054
digitacion

TOTAL 485 358 254 443 506 391 405 355 277 290 226 298 3028

Fuente: Gerencia de operacién —Farenet Surco



1.2. Formulacion del problema principal

¢ Como un plan de mejora de redistribucion de planta con orden y limpieza
conllevara a mejorar el proceso de inspeccion de una planta de revisiones

técnicas vehiculares de Lima?

1.3. Formulacién de problemas secundarios

a) ¢De qué manera la aplicacion de la metodologia de redistribucidon de planta
conllevara a reducir la distancia recorrida y tiempos en el proceso de
inspeccion de una planta de revisiones técnicas vehiculares de Lima?

b) ¢De qué manera la aplicacién de la metodologia de las 5S conllevara a
reducir los tiempos muertos en el proceso de inspeccidn de una planta de

revisiones técnicas vehiculares de Lima?

1.4. Objetivo principal y secundario
1.4.1. Objetivo principal

Disefiar un plan de mejora de redistribucion de planta con orden y limpieza
para mejorar el proceso de inspeccion de una planta de revisiones técnicas

vehiculares de Lima.

1.4.2. Objetivos secundarios

a) Aplicar la metodologia de redistribucién de planta para reducir la distancia
recorrida y tiempos en el proceso de inspeccion de una planta de
revisiones técnicas vehiculares de Lima.

b) Aplicar la metodologia de las 5S para reducir los tiempos muertos en el
proceso de inspeccion de una planta de revisiones técnicas vehiculares

de Lima.
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1.5. Delimitacion de la investigacion: espacial y temporal

1.5.1. Delimitacion espacial

Referente a las delimitaciones espaciales se tomara como objeto de estudio

la planta de revisiones técnicas de Farenet, ubicado en el Distrito de

Santiago Surco, provincia y departamento de Lima.
(Ver Figura 13 y Figura 14).

1.5.2. Delimitacion temporal

Con respecto a la delimitacion temporal tomaremos datos histéricos de los

meses de enero a diciembre del periodo 2016 y de los meses de enero a

septiembre del periodo 2017 respectivamente.
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Figura 13: Ubicacion Geografica de la planta de revisiones vehiculares
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.

Figura 14: Ubicacion Geogréfica de la planta de revisiones vehiculares
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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1.6. Justificacién e importancia

1.6.1. Justificacion
Las empresas buscan soluciones que les permitan mejorar los procesos
operativos y al mismo tiempo mejoren los servicios que prestan a sus
clientes. Desde este punto de vista de una planta de revisiones técnicas
vehiculares no puede quedar al margen de esta nueva tendencia. Por otro
lado el desarrollo del trabajo investigacion sera de gran beneficio para la
empresa, por cuanto podra mejorar su proceso actual de inspeccién técnica
mediante la aplicacion de la redistribucion de planta y metodologia de las
5S’s.

1.6.2. Justificacion tedrica
Este trabajo de investigacion conllevara a mejorar la disposicion de los
factores de distribucion y se cumplira con los principios de minima distancia
recorrida, circulacion y flujo de materiales, por otro lado también permitira
reducir reducir la falta de orden en las estaciones de trabajo, asi como
tiempos muertos y costos en el proceso de inspeccion de una planta de

revisiones técnicas vehiculares de Lima.

1.6.3. Justificacion Préctica
Comprende la aplicacion de metodologias relacionadas a la ingenieria
industrial como es el caso de la redistribucién de planta y la metodologia
5S que juntas se complementan para las distintas etapas del desarrollo del
presente trabajo permitiendo evaluar la situacion actual de la planta de

revisiones técnicas vehiculares de Farenet.

1.6.4. Importancia
El presente trabajo de investigacion plantea la aplicacién del plan de mejora
de redistribucién de planta y metodologia de las 5S y el cual surge como
alternativa de solucion a un problema de demoras en el proceso de

inspeccion de la planta de revisiones técnicas vehiculares de Farenet.
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CAPITULO Il: MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes del estudio de investigacion

Existen diversas investigaciones acerca del proceso de inspecciéon en una
planta de revisiones técnicas vehiculares que se presentan con el fin de
mejorar los tiempos de atencién del servicio de revision vehicular.

Una investigacion realizada por el autor Fuertes (2012) plantéo:

En presente trabajo se centra en resolver dos grandes interrogantes de este
servicio, cual es la distribucion de planta idénea para este servicio,
considerando la demanda futura para estos centros de inspeccién y como
se podria optimizar las demoras en el servicio. Para el célculo de la
demanda futura se utilizaron prondsticos de estimacion para, después,
mediante un balance de linea, determinar la cantidad de estaciones a
requerir para cada afio. Con esta informacion se procedioé a calcular los
espacios y usando la metodologia del planeamiento sistematico de
distribucion, se pudo proponer propuestas de distribucion para cada afo del
estudio (p.1).

Llego a concluir que las demoras incurridas provenian de las diferentes
estaciones de trabajo, las cuales generaban tiempos prolongados, desde el
ingreso del vehiculo hasta la salida de vehiculo dandose asi largos tiempos
de esperas para el cliente en el transcurso del proceso de inspeccion,
analizando el proceso de inspeccion el autor utilizé diferentes metodologias
de la ingenieria industrial para encontrar la adecuada soluciéon a corto y

mediano plazo utilizando minimos recursos para su implementacion.

Otra tesis referente a investigaciones del proceso de inspeccion en una
planta de revisiones técnicas vehiculares, es de Moposita (2013) quien
afirma:

La revisién técnica vehicular garantiza el 6ptimo funcionamiento de los
aspectos técnicos mecanicos, de seguridad y confort de los vehiculos,
ayudando a controlar que estos mantengan un nivel de emisiones
contaminantes por debajo de los limites maximos establecidos en las

regulaciones vigentes.
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La ciudad de Ambato al ser considerada un gran motor industrial y
comercial de mucha importancia para la economia del centro de pais, no
debe quedarse exenta en la creacion de centros de revision que ayuden

a mejorar el funcionamiento de los vehiculos que circulan dentro de la

cuidad.

Este proyecto tiene como fin dar una propuesta de implementacién CRCV

(centros de revision y control vehicular), que verifiquen las condiciones

minimas de seguridad de los vehiculos, y que ademas cumplan con las

normas técnicas de emisiones, incentivando a los propietarios a través de
esta medida, a mantener en buen estado sus vehiculos a los de su vida

atil (p.1).

Las conclusiones de su trabajo de investigacion resaltan el mercado
creciente de la ciudad Ambato para la creacion de centros de inspeccion
vehicular para esto muestra una aplicacion de conocimiento y herramientas
de ingenieria industrial, a un caso de negocio empresarial. La tesis en
mencion, utiliza herramientas de prondstico, balance de linea, distribucién de

planta e indicadores de calidad.

Otra tesis referente a investigaciones del proceso de inspeccion en una
planta de revisiones técnicas vehiculares, es de Tenesaca, A.P. & Carabajo,
M.E. (2011) quien afirma:

Presentan un plano actual, para visualizar de mejor manera la
ubicacion de las areas o secciones de trabajo, ademas se realizo
un plano propuesto para la mejora en la distribucién en las
diferentes areas de trabajo. Mediante la evaluacion econémica-
financiera, se ha logrado determinar el costo que provoca un
cambio necesario y sobre todo idéneo para un buen
funcionamiento dentro de la Institucion con el fin de tener a
usuarios satisfechos y la Unica manera de conseguirla es por
medio de una agilizacion rapido de todos los procesos que se
tiene que realizar al momento de los papeleos.

Se ha notado el valor que llega a tener el ejecutar e involucrarse

en proyectos de investigacién dentro de la
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Institucién, debido a que son de tipo real y se puede
incursionar en diferentes campos dentro de la ingenieria,
aplicando ideas, corroborando y aplicando conocimientos
adquiridos a lo largo de la carrera universitaria, como lo fueron
las méas relevantes: produccion, proyectos, procesos
estocasticos, administracién de proyectos, finanzas a corto y
largo plazo.
Mediante el desarrollo del proyecto de implementacion, se
conocid la importancia que tiene el trabajo en equipo; al
momento de relacionarse con las personas, compartir
experiencias entre el personal, conocer inquietudes y
necesidades de los operarios, proponer soluciones y sobre
todo conocer las necesidades que el usuario tiene en el
momento de su tramitacion. La investigacion y el uso de
metodologias toman valor en el desarrollo de cualquier
proyecto, ya que, pudimos notar que todos los conceptos
aprendidos no son los unicos que fueron utilizados si no que
aprendimos cosas nuevas que fueron utilizadas (pp.23-28).
Asi sus conclusiones de su trabajo de investigacion resaltan que
mediante una evaluacion economica-financiera determinan el costo
necesario para un idéneo funcionamiento del servicio de tramitacion, para asi
tener satisfechos a los usuarios por medio una agilizacién optima de todos
los procesos ya estudiados que se tiene que realizar un control exhaustivo
del operario para una eficiente atencion, conociendo inquietudes vy
necesidades de los operarios, proponiendo soluciones y sobre todo conocer
las necesidades que el usuario que tiene en el momento de su tramitacion.
La investigacion y el uso de metodologias toman valor en el desarrollo de
cualquier proyecto, ya que, pudimos notar que todos los conceptos
aprendidos no son los unicos que fueron utilizados si no que aprendimos

cosas nuevas que fueron utilizadas.

Otra tesis referente a investigaciones del proceso de inspeccion en una
planta de revisiones técnicas vehiculares, es de Ganchala, R.A. (2014) quien

afirma:
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La tesis en mencion hace un analisis de la situacién actual de estos
centros en donde se concentra la mayor cantidad de vehiculos haciendo
también una retrospectiva de 10 afios en los que funcionaron estos
centros procediendo luego al disefio de la planta haciendo especial
énfasis en la seguridad de los trabajadores. Segun la investigacion
realizada se concluye que el disefio y la construccién de una planta,
ayudarian mucho a reducir el tiempo en que los clientes realizan esta
inspeccion, aumentado el nimero de ingresos al local de revisiones lo cual
generan ingresos econdémicos a corto plazo, lo que permitiria aumentar la
calidad de atencién con una posible certificacion de calidad, esta planta
estaria disefiada con una prospectiva de 10 afios para poder cambiar
(p.12).

Concluye su trabajo de investigacién en que haciendo un disefio y la
construccion de una planta bien estructurada ayudaria a una rapida atencion a
los usuarios dandose asi un optimo flujo de las estaciones de trabajo de los
operarios directos que realizan tareas de inspeccion, para asi beneficiar a las

plantas de revision generando ingresos econdmicos a corto plazo.

Otra tesis referente a investigaciones del proceso de inspeccion en una
planta de revisiones técnicas vehiculares, es de Castella, A. (2006) quien
afirma:

Realizar un plan de mejora del sistema de inspeccion de materiales de

una empresa industrial del sector de automocion a la que le ha surgido

la necesidad de mejorar el sistema para cumplir los requisitos de la OTAN

‘norma pecal 2110”. Puesto que la empresa recibe materiales de un

amplio abanico de proveedores externos, con el paso de los afos, la

empresa ha establecido un sistema de inspeccién en recepcion y una
serie de procedimientos destinados a evaluar los suministros de los
proveedores hasta llegar al status de un binomio pieza proveedor con
calidad concertada, este sistema ya existente se acaba de definir pues
hasta ahora parecia poco detallado y ahora sera de mas facil uso por
parte del personal implicado. Esta mejora debe realizarse sin grandes
inversiones, debe tener un coste bajo y debe ser de utilizaciéon simple.

Como soporte informéatico, la empresa cuenta con un software ERP
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(BAAN) que permite conocer el estado de inspeccion de los materiales y
permite gestionar aspectos como devoluciones, movimientos de stock,
etc. Pretende establecer un procedimiento de verificacion periddica para
los materiales que ya han alcanzado la situacion de calidad concertada.
El procedimiento debe definir: Bajo qué circunstancias realizan una
verificacion de los componentes que le entregan sus proveedores una vez
han alcanzado el estatus de “calidad concertada”, Qué se verifica, Si se
avisa al proveedor de la realizacion de dichas verificaciones, Si se le
informa del resultado, Con qué criterio/s se determina el periodo de dicha
verificacion (pp.28-33).

Asi su conclusion del trabajo de investigacion realiza mejoras a bajo coste,
ya que mediante un software ERP, puede monitorear los materiales y gestionar
aspectos de devoluciones, movimientos de stock, estableciendo verificacion
periddica para los materiales que ingresan con ello alcanzado la calidad

concertada para su mayor seguridad y fluidez.

Otra tesis referente a investigaciones del proceso de inspeccidon en una
planta de revisiones técnicas vehiculares Acosta, E., Trejo, F.(2013) quien
afirma:

Hace referencia los beneficios directos del proyecto brindando herramientas

sumamente valiosas e integradas para nuestro proceso de inspeccion en

automotores de servicio publico y privado puesto que la revisién técnica
vehicular se la realizara de forma integra diagnosticando a tiempo cualquier
desperfecto del vehiculo evitando de esta manera accidentes por fallas
mecdanicas y por ende la pérdida de vidas humanas. Nos menciona la
importancia de estas inspecciones con el fin de aminorar las emisiones de
gases contaminantes emanadas por los vehiculos, contribuyendo de esta
manera a mejorar la calidad del aire a través del control de las emisiones de

los automotores (p.37).

Sus conclusiones del trabajo de investigacion se refieren a las mejoras del
proceso de inspeccion de automotores vehiculares del servicio publico y privado
las cuales beneficiara a los ciudadanos que sufren accidentes de transito y

descontrol de emision de gases contaminantes en el parque automotriz.
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Otra tesis referente a investigaciones del proceso de inspeccién en una

planta de revisiones técnicas vehiculares Paredes,H.S.(2016) quien afirma:

Las propuestas de mejora que ayudard mejorar la calidad del servicio,
consumar la fidelizacion del cliente, incrementar participacion de mercado,
aumentar capacidad de produccion y asegurar de manera sostenible el
rendimiento financiero. Se compendian ambos problemas en la demora de
la Inspeccion Técnica Vehicular y se evidencian diversas causas, se
esquematiza un diagrama causa-efecto, luego analiza la importancia de
proponer solucién a las causas mas frecuentes y de mayor repercusion.
Con la herramienta Kaizen inicia el cambio de mejora continua,
estableciendo orden, limpieza, compromiso y seguridad como elementos
clave de la disciplina y cultura de organizacion. Se habla del mantenimiento
del buen orden en la organizacién como la clave de un elevado nivel de
productividad responsable del éxito econdémico japonés, la expresion
‘mantenimiento del buen orden” contiene 5 significados, entre ellos Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Seiri (disposicion metddica); Establece
la necesidad de distinguir entre lo necesario y lo prescindible. Seiton
(orden); Exige que todos los recursos (materiales, equipos, otros)
empleados en el proceso deben encontrarse en su sitio asignado, de modo
gue sea localizado y empleado lo mas rapida y eficazmente. Seiso
(limpieza); Consiste en mantener todos los equipos y herramientas en un
estado de conservacion 6ptimo, asi como en limpiar y ordenar las areas de
trabajo, para facilitar el proceso y evitar accidentes Seiketsu (aseo
personal); Hacer del aseo y la pulcritud un habito, principiando por la propia
persona. Pretende desarrollar estandares y procedimientos en todas las
tareas y actividades relacionadas con el proceso. Shitsuke (disciplina);
Debe asegurarse de que todo el personal que participa en el proceso
comprende y emplea los estdndares y procedimientos establecidos en los
distintos puestos de trabajo. Implementa un sistema 5’s para contrarrestar
el desorden y suciedad dentro de la linea de Inspeccion. Dicha suciedad y
desorden se aprecian en todas las estaciones de trabajo donde se realiza
alguna prueba mecanica al vehiculo. Primero, se procede a clasificar todos
los objetos necesarios para realizar la prueba en cada una de las

estaciones. Posteriormente, se ordenara y limpiara la estacion de trabajo.
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Luego, se procedera con la normalizacién de la aplicaciéon: se pintara la
silueta de la herramienta u objeto para poder identificar claramente el sitio
designado; compraran algunos articulos de limpieza para cada estacion de
trabajo. En seguida, se procedera a aplicar un plan para poder mantener la
disciplina de las 5’s. Este plan consiste en llenar diariamente un formato de
conformidad de la estacion. Esta evaluacion sera realizada por el ingeniero
o supervisor de linea, teniendo que firmar la evaluacién el técnico mecanico
(evaluado) y supervisor (evaluador). De esta manera, se espera que se
pueda implantar el sistema en poco tiempo, ya que se va generar un
compromiso con el técnico u operario (p.46).

Concluye en su trabajo de investigacion las propuestas de mejora como la
aplicacion de la 5s que da como resultado orden y limpieza continua a corto
plazo y a bajo coste, resultan efectivos para sostener las plantas limpias y
productivas para un mayor flujo de sus estaciones de trabajo y sus diferentes

factores materiales, equipo, mano de obra.

Otra tesis referente a investigaciones del proceso de inspeccidon en una
planta de revisiones técnicas vehiculares Navarrete, K.P., Quilli, J.S. (2016)
quien afirma:

Analiza y describe la creciente demanda del parque automotor
existente en la ciudad del Cusco y como el servicio de inspeccion
técnica vehicular es de caracter obligatorio en el pais, cada
vehiculo mayor o igual a 3 afios de antigiiedad esta obligado a
pasar revision técnica vehicular originAndose largas colas de
espera y por consiguiente incomodidad del publico demandante,
tiene como objetivo principal presentar propuestas de mejora para
afrontar cada una de las causas de demora en el proceso de
inspeccion técnica vehicular. Para este fin se utilizan las
herramientas como la teoria de colas y la distribucién de planta
con el fin de mejorar el sistema de inspeccidn técnica vehicular.
Inicialmente mediante un diagndstico de la situacion actual se
pudo determinar las causas fundamentales de la demora en el
proceso de inspeccién vehicular. Se procedio, luego, a hacer el

estudio de tiempos para establecer los tiempos de la realizacion
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de cada etapa caracteristicas de las colas que se forman durante
el proceso. Para el calculo de la demanda futura se utilizé
pronésticos de estimacion y mediante esta informacion se
procedi6 a calcular los espacios y, usando los factores de
distribucion, se pudo efectuar la propuesta de distribucion, de la
misma manera se evaluo la propuesta de distribucion de planta y
se estimé la productividad generada por el aumento de capacidad
instalada (pp.12-14).

Concluye en su trabajo de investigacion la creciente demanda de los
vehiculos que pasan por los centros de inspeccién vehicular, pasando su
capacidad de atencion, ya que la mayoria de centros de inspeccion solo
cuentan con una linea de inspeccion dandose a si la saturacion de vehiculos
en espera para ser atendidos y obtener sus certificado vehicular avalado por el
ministerio de transportes, documento obligatorio para circular dentro del pais,
para realizar dichas mejoras se apoya de herramientas y metodologias que
agilizan los procesos de inspeccidn para asi sostener, mantener una atencion
oportuna y adecuada de sus clientes.

Otra tesis referente a investigaciones del proceso de inspeccion en una
planta de revisiones técnicas vehiculares Castrejon, G.N. & Mantilla N. (2015)
quien afirma:

Se refiere a la Propuesta de Mejora en los Procesos de la Planta de
Inspecciones Técnicas Vehiculares ITEV S.A.C. Cajamarca, para
Mejorar la Productividad; siendo de suma importancia ya que resolvera
problemas de procesos dentro de esta empresa cajamarquina. Se sabe
que en el campo empresarial podriamos definir la productividad
empresarial como el resultado de las acciones que se deben llevar a
término para conseguir los objetivos de la empresa y un buen ambiente
laboral, teniendo en cuenta la relaciébn entre los recursos que se
invierten para alcanzar los objetivos y los resultados de los mismos. La
productividad es la solucion empresarial con mas relevancia para
obtener ganancias y crecimiento. Para analizar este tema de
investigacibn es necesario mencionar las causas, las cuales

principalmente se basan en
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solucionar problemas de estandarizacion de tiempos, salud
ocupacional, sistemas sofisticados de cronograma de servicio; entre
otros; utilizando herramientas conocidas en la ingenieria de métodos,
como toma de tiempos, hombre — maquina y ergonomia; se utilizd
también el Método Westinghouse, asi como Puntuacion Final REBA,
los cuales nos permitieron evaluar la manera de trabajo que se emplea
en la Planta de Inspecciones Técnicas Vehiculares.

Se obtuvo como principales resultados la productividad mensual y
anual de la empresa ITEV S.A.C. lo cual origin6 un andlisis de la
produccion de la empresa, agenciandonos también de indicadores para
la mejora de procesos donde interviene mano de obra, maquinaria,
materia prima y atencion (p.78).

Concluye en su trabajo de investigacién el andlisis del aumento de la
demanda de vehiculos que pasan por las revisiones técnicas vehiculares
anualmente ya que el parque automotor crece constantemente afio tras afo,
efectuandose asi el efecto de improductividad en los procesos de inspeccién
vehicular para esto utiliz6 herramientas de toma de tiempo y ergonomia para
los procesos dentro de las inspecciones en cada estacion de trabajo donde
intervienen mano de obra, maquinaria, materia prima y atencion, con dichas
metodologias y herramientas se busca optimizar los tiempos y bajos costes

de proceso de inspeccion.
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2.2. Bases tedricas vinculadas a las variables de estudio

2.2.1. Plan de mejora

Jiménez de Diego, M.J. (2013) Es un conjunto de acciones planeadas,
organizadas, integradas y sistematizadas que implementa la organizacion
para producir cambios en los resultados de su gestion, mediante la mejora
de sus procedimientos y estdndares de servicios.

Para garantizar que estas acciones sean efectivas deben tener los

siguientes atributos:

- Consensuadas: Las acciones a ejecutar deben ser debatidas y
consensuadas entre todos los involucrados.

- Coherentes: Las acciones a ejecutar deben ser coherentes con las
mejoras identificadas en el proceso de evaluacion y los objetivos que se
pretenden lograr.

- Realistas: Las acciones deben ser viables para poder realizarlas.

- Flexibles: Las acciones deben ser susceptibles de ser modificadas por

imprevistos internos y del entorno, sin que se pierda el objetivo original.

2.2.2. Metodologia de distribucion de planta

Muther (1981) sefiala que la disposicién de planta es el ordenamiento fisico
de los factores de la produccion, en el cual cada uno de ellos esta ubicado
de tal modo que las operaciones sean seguras, satisfactoriasy econémicas
en el logro de sus objetivos. Esta disposicién de planta puede ser una
disposicion fisica ya existente o0 una nueva disposicion proyectada (p.256).

Segun Tompkins & White (2006) los principales objetivos de una distribucién
fisica son:

- Movimiento de material segun distancias minimas
- Circulacion del trabajo a través de la planta
- Utilizacion efectiva de todo el espacio
- Satisfaccion y seguridad de los trabajadores
- Flexibilidad de ordenacion para facilitar cualquier reajuste (p.89).
Muther (1981), el estudio de los factores de disposicion de planta no debe

orientarse solamente hacia el logro de una alta productividad, sino en

22



enfocar los esfuerzos para lograr un alto desempefo de sus procesos
basados en sistemas de gestion de calidad, medio ambiente, seguridad y

salud ocupacional.

Factor material, Uno de los factores importantes para la disposicion de
planta es este factor, pues su tipo, variedad y cantidad dependen por lo
general del tipo de sistema de produccion. Para el factor material se debe
tener en cuenta el disefio del material, caracteristicas, formas de
combinarse con otros materiales, cantidad de material a utilizar y

frecuencia de uso.

Factor maquinaria.
En este factor se tiene que considerar la descripcién de la maquinaria
(caracteristicas, utilizacién, etc.).

Factor hombre

En este factor se tiene que considerar las condiciones de trabajo y
seguridad, necesidades de mano de obra.

Factor movimiento.

En este factor se tiene que tomar en cuenta el manejo de materiales,
métodos de manejo, unidad de carga, seleccion de equipo de acarreo,
equipos de trayectoria fija y equipo movil.

Factor edificio.

En este factor se toma en cuenta el estudio de suelos, las vias de

circulacion, puertas de acceso y salidas y areas de almacenamiento.

Factor espera.
Se toma en cuenta los factores y también los puestos de espera.

Factor servicio

Se toma en cuenta los factores de servicio al personal, al edificio, a la
magquinaria asi como a los materiales para operar como vias de acceso,
ventilaciéon,lluminacion,restaurant, control de produccioén, instalaciones
eléctricas, ambiente de calidad en el trabajo,Sefalizaciones de seguridad
- Factor cambio.
El proyecto de distribucion de planta debera contemplar cambios futuros,
de modo que la inversién realizada permita a la empresa cumplir con sus
demandas de mercado y requerimientos de produccién en el horizonte de

tiempo establecido para el proyecto. Es por ello que este factor tiene como
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puntos relevantes la adquisicibn de tecnologia, comportamiento o
segmentacion del mercado, servicios, infraestructura, crecimiento

escalonado y la empresa en la sociedad del conocimiento (pp.256-260).

Niebel (2009) expresa que el objetivo del planeamiento sistematico para
distribucién de planta es ubicar dos areas con grandes relaciones
l6gicas y de frecuencia cercanas entre si mediante el uso mediante
seis pasos. A continuacion se muestra las etapas del planeamiento

sistematico de distribucion (p.88). (Ver Figura 15).

Analisis P-Q

3
Diagrama relacional de

1 2
Recorrido de los Relaciones entre
productos las actividades
recorridos y/o actividades

4 5
Necesidades o S Espacio
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espacios
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\_ influyentes Servicios practicas
Espera

Edificio

Cambio /l\
v
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Material
7 Maquinaria
Factores Movimiento

Costos
S Comparacion
) 4 Rentabilidad

=]
Proyecto seleccionado

Figura 15: Fases de distribucion
Fuente: Diaz (2007).

Niebel (2009) “sostiene que las herramientas del PSD son de diversos tipos,
existen herramientas para recojo de informacion, diagramacion de
procesos, relacion de actividades, célculo de espacios y diagramacion

en conjunto”(p.88). (Ver Figura 16).
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Figura 16: Etapas del PSD
Fuente: Disposicion de Planta — Diaz, B. Jarufe, B. Noriega T (2003).

Niebel (2009) afirma: que el diagrama de relaciones muestra las
relaciones de cada departamento, oficina o area de servicios con
cualquier otro departamento y area. Se emplean en este caso
simbolos de cercania para reflejar la importancia de cada relacion
(p.88). A continuacion se muestran los grados de cercania

existentes entre areas (Ver Figura 17,18 respectivamente).

Relacién Valores mas cercanos ~ Valor  Lineas en el diagrama  Color
Absolutamente necesario A 4 = Rojo
Especialmente importante E 3 = Amarillo
Importante I 2 _ Verde
Ordinario 0 I Azul

Sin importancia U 0

No descable X - VAVAVAVARRNY':

Figura 17: Valores de Relacion
Fuente: Ingenieria Industrial Métodos, estandares y disefio del trabajo — Niebel, B.
(2009).
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Figura 18: Relacién de actividades
Fuente: Disefio de instalaciones de manufactura y manejo de materiales —
Meyers, F. (2006).




Segun Meyers (2006) afirma:
El método de Guerchet, calcula el requerimiento de espacio que
requiere cada una de las maquinas, area administrativa,
almacenes, etc.. Area total requerida:
ST=8SS+SG+SE,....ccciiiiiiiiiiiiiiieeee, (1)
Superficie estética (SS)
Es el area fija minima, trabaje o no la maquina. Esta area es
por estacion o por maquinas. No se incluyen elementos
moviles.
SS =LARGO X ANCHO,.........ccoiiiiiiiiiiiiiinn (2)
Superficie gravitacional (SG)
Indica el area requerida con la
méaquina operando. SG = # de
lados o frentes de operacion x
SS Superficie evolutiva (SE)

En este espacio se considera el movimiento de elementos, espacio

para pasillos.
SE=(SS+SG)XK,ueeiviiiiiiiiiiii (3)
k=0.5x(hm/hf),....cccoiii, (4)

Dénde: hm y hf: altura promedio ponderada de elementos

moviles y fijos respectivamente (pp.430-431).

Meyers (2006) afirma: que el layout de bloques unitarios
“Es una herramienta que ayuda a plasmar en un plano las relaciones de
actividades, la proximidad que pueden tener entre areas, en la que se

agregan todos los departamentos a distribuir’(p.185).

Alva y Paredes (2014) manifiestan:
Que el algoritmo de Francis, nos permite realizar el Layout de bloques
unitarios, y este consiste en los siguientes pasos:
Primero se elabora un cuadro de doble entrada, en donde la columna de
la izquierda contiene el nombre de las areas a distribuir y la fila superior
contiene en su primera parte también el nombre de las areas.

Segundo lugar los tipos de relaciones posibles entre estas
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Se procede a colocar los tipos de relaciones en la primera parte y
posteriormente la cantidad por tipo de relacion en la segunda parte de la
Tabla. Luego, se calculan los valores del Ratio de Cercania Total (RCT)

para cada area.

Para esto se consideran los siguientes pesos para medir la importancia:
A= 10000, E=1000, I1=100, O=10, U=0, X=-10000.

Para obtener los valores de RCT se multiplica la cantidad de relaciones
de cada tipo por su valor. Esto se realiza para cada area siguiendo el
formato (p.18). (Ver Figura 19).

Figura 19: Calculo de RCT

Fuente: Disefio de la distribucion de planta de una fabrica de muebles de madera'y
propuesta de nuevas politicas de gestidon de inventarios — Alva, D. Paredes, D.
(2014).

Segundo, una vez calculados los RCTs para cada area se procede a
ordenarlas, considerando lo siguiente:

El area de mayor RCT es lade orden 1, luego se analiza qué areas tienen
una relacion muy importante con dicha area. Para esto se consideran las
importancias ya conocidas (A, E, I, O, U, X). Es asi como se va
estableciendo el orden para cada area respetando las relaciones
importantes y los valores de RCT, que son los dos criterios de

ordenamiento (P.18).
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Tercero, habiendo definido el orden, se realiza el siguiente
procedimiento:

Se coloca el nombre del area de orden 1 en un cuadrado y se escriben
a su alrededor, empezando por la izquierda, niumeros consecutivos
empezando por el 1 hasta cubrir todas las ubicaciones posibles. Luego,
se calcula el VPP (Valor de Posicion Ponderado) para cada ubicacion
posible valorizando las ubicaciones directas con 100% del valor de la
relacion y a las esquinas con el 50% de dicho valor. Estos valores son
los mencionados en el paso 1 para cada tipo de relacion. La ubicacion
de la segunda area serd aquella posicibn con mayor VPP (Valor de
Posicion Ponderado). Si hubiese un empate, se coloca el area en la
posicion con el nimero mas bajo (1, 2, 3, 4, etc.). Esto es una
convencion.

Para ubicar la tercera area, se procede de la misma manera y asi
sucesivamente hasta ubicar todas las areas y tener como resultado el
Layout de Bloques Unitarios, como se muestra en la siguiente figura:
(p.18). (Ver Figura 20).

00
M m| O X

Figura 20: Ejemplo de Layout de Bloques Unitarios

Fuente: Disefio de la distribucién de planta de una fabrica de muebles de madera y
propuesta de nuevas politicas de gestion de inventarios — Alva, D. Paredes, D.
(2014)
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Meyers (2006) afirma:
Una vez diagramado el DRA, se procede a realizar el DRE, asi mismo
indica que este diagrama incluye las dimensiones de cada una de las
areas y un orden tentativo, este método no evalua flujo del proceso.
Una vez obtenido el layout de bloques unitarios y determinados los
espacios, se procede a disefiar la distribucion deseada (pp.431-432).

Niebel (2009) afirma:
“El proposito de este método considera los limitantes del area, evalla el
mejor flujo y las necesidades de produccion, y establece patrones
basicos de circulacion”. A continuacién un disefno de distribucién general

en conjunto” (pp.90-91). (Ver Figura 21).
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Figura 21: Distribuciéon General de Conjunto
Fuente: Disposicion de Planta — Diaz, B. (2003).
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2.2.3. Metodologia de las 5S

Hernandez J. & Vizan A., (2013) afirma:
La herramienta 5s corresponde a los principios de orden y limpieza en el
puesto de trabajo, su acrénimo corresponde a las 5 palabras en japonés

que empieza por “s”; seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke, que significan,

clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y crear el habito. (p. 20).

Sacconini L. & Barrantes M., (2011) afirma:

“‘Es un sistema para mantener organizada, limpia, segura y sobre todo
productiva, el area de trabajo”. (p54)

Es una herramienta que se aplica en todo el mundo con excelentes
resultados, por su sencillez y efectividad y la primera herramienta a
implementar si se quiere abordar Lean Manufacturing. Los beneficios de
esta herramienta son los resultados a corto plazo, tangibles, cuantificables
y con un componente visual. También tendra un impacto entre los
colaboradores en que estos toman conciencia del impacto de cosas
pequefias y que entorno depende de las acciones que él tome, logrando un
impacto positivo en el puesto de trabajo. La herramienta tiene el objetivo de
eliminar o reducir la presencia de los siguientes sintomas en el puesto de

trabajo, que afectan en la eficiencia del mismo:

- Suciedad en la planta, maquinas, almacenes, etc.

- Desorden en pasillos, puesto de trabajo, etc.

- Falta de instructivos

- Presencia de averias y/o paradas no programadas
- Desinterés del trabajador por su puesto de trabajo

- Movimientos de materiales o personas innecesarios

- Falta de espacio en general.
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Hiroyuki (2002) Sefala: que la metodologia de las 5S se enfoca en generar
lugares de trabajo bien organizados, mas limpios y ordenados. Esta filosofia
es aplicada de forma permanente para lograr un mejor entorno de trabajo y
sobre todo una mayor productividad. Esta metodologia consta de cinco

etapas, como se muestra en el grafico (p.82). ( Ver Figura 22).
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Figura 22: Beneficios de las 5S
Fuente: Manual para la implementacion del JIT.
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Segun Hernandez J. & Vizan A., (2013) A continuacién se describira los

pasos de implementacion de la metodologia 5’s

- Seiri: Seleccionar, la primera s~ esta vinculada a las actividades de clasificar
(herramientas, maquinas, insumos, etc.) se encuentren en el puesto de
trabajo y sean necesarias para desarrollar las actividades operativas y
descartar las que no son necesarias. Esto se puede lograr separando y
controlando el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos que originan
despilfarros, que a su vez genera el incremento de manipulaciones y
transportes que son consideradas como mudas. En la practica se siguen los
siguientes pasos para remover los articulos incensarios en el puesto de
trabajo:

Paso 1: Reconocer el area de trabajo

Realizando un inventario de los items, nos ayudara a identificar areas y
objetos que pudieran pasar desapercibidos, también es posible emplear
tarjetas rojas.

Paso 2: Definir criterios de seleccion

Para poder determinar los articulos que son necesarios de los que no,
necesitamos estandarizar el criterio de seleccion, los cuales pueden ser, por
tiempo, por frecuencia, o por cantidad a usar.

Paso 3: Confinar los objetos seleccionados como no necesarios

Estos objetos clasificados como no necesarios, deberan ser colocados en
un area y deberan ser evaluados para determinar su disposicion final, para
dar un alcance mayor.

Como resultado de la implementacion de la primera s, lograremos obtener
mas espacio, eliminaciéon de los objetos incensarios y menor costo de
inventario al no tener objetos de mas, solo en la cantidad requerida.
(Hernandez J. & Vizan A., 2013, p.45).
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- Seiton: Ordenar, la segunda s se emplea para etiquetar, localizar, y devolver
los articulos clasificados como necesarios a su lugar de origen. Entre los
beneficios de la implementacién de la Seiton, se lograra encontrar objetos
con facilidad, definir su ubicacion para facilitar su busqueda y devolucion.
Para la implementacion se requeriran los siguientes pasos.

Paso 1: Definir y marcar los limites de las areas de trabajo, almacenaje y
zonas de paso, para esto se requiere realizar el lay-out de la empresa,
etiquetando cada area con un responsable.

Paso 2: Definir lugar apropiado

Este paso se refiere a colocar los articulos en lugares adecuados, evitando
duplicidades. “Cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa’.

Paso 3: Ordenar el area de trabajo

Tener un area de trabajo ordenada, significa que cualquier persona pueda
ver, tomar y regresar cualquier articulo a su lugar de origen, para lograr esto
se presenta la siguiente tabal. En resumen, la implementacion de esta
segunda s, permitira el uso mas eficiente de recursos, al localizar los

articulos que se necesitan (Hernandez J. & Vizan A., 2013, p.45).

- Seiso: Limpiar, la tercera s nos da pautas para mantener en buenas
condiciones nuestro puesto de trabajo, inspeccionando el entorno para
identificar, eliminar y prevenir los defectos. Para la implementacion de la
tercera s, se requieren estos pasos.

Paso 1: Determinar un programa de limpieza

Para determinar el programa de limpieza se requiere identificar en las areas
gue se limpiaran, las maquinas, herramientas, asi como las areas comunes
como pasillos, paredes, etc. Seguidamente elaborar el programa en una
tabla que relacione area, maquina/herramienta y areas comunes con los
responsables de la limpieza, indicando el turno y frecuencia. En resumen,

lo que se requiere es definir que, cuando y quien va a hacer la actividad.
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Paso 2: Definir el método de limpieza

En este paso se requiere enumerar las actividades de limpieza, indicando
por cada actividad los articulos de limpieza y el procedimiento para lograrlo.
El beneficio de esta tercera s, es brindar mayor vida util de los activos,
identificando tempranamente las averias de los equipos y ejecutando
acciones correctivas (Hernandez J. & Vizan A., 2013, p.46).

Seiketsu: Estandarizar permite que los procedimientos se ejecuten
continuamente, para asegurar las tres primeras “s”, clasificacion, ordenary
limpiar, se mantenga regularmente. Para lograr este cometido, se requieren
seguir los siguientes pasos.

Paso 1: Integrando las 3 primeras s

Se requiere documentar las actividades e integrar los procedimientos al
sistema de trabajo diario, también es necesario definir responsables que
sepan que, como, cuando, donde realizar las actividades.

Paso 2: Auditorias de revision

Es indispensable generar un programa de auditorias para poder verificar el
grado de cumplimiento de los procedimientos de clasificacion, orden y
limpieza, para este fin, se requiere generar una lista de verificacion.

Paso 3: Evaluacion de los resultados

El resultado de las auditorias refleja el grado de cumplimiento de los nuevos
procedimientos, esto permitira tomar acciones correctivas en las areas
donde no se han cumplido las metas propuestas.

(Hernandez J. & Vizan A., 2013, p.48).

Shitsuke: La ultima fase de las 5’s, corresponde al seguimiento de las
actividades planeadas, convirtiéndolas en habito, lo que se traduce como
disciplina. Para tal fin, es necesario que toda persona de la empresa
conozca que, quien, como, cuando realizar las actividades 5°s, para difundir
el programa se puede utilizar, folletos, charlas, posters, etc.
(Hernandez J. & Vizan A., 2013, p.45).
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2.2.4. Distancia de recorrido

Fuertes (2013) Es el trayecto que siguen los trabajadores, materiales o del equipo
durante una sucesion determinada de hechos. En la ingenieria de métodos
es diagramada mediante diagramas de hilos a escala. EIl diagrama de hilos
(Ver Figura 23), es un diagrama de recorrido especial, que sirve para medir
las distancias con ayuda de un hilo. Por eso tiene que estar dibujado
exactamente a escala, y no como el diagrama de recorrido comun, que
puede ser aproximado con tal que lleve anotadas las distancias que

interesan (p.46).

Figura 23: Diagrama de hilos
Fuente: Manual para la implementacion del JIT.
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2.2.5. Tiempos de operacion

Segun Garcia Criollo (2005) Es necesario tener en cuenta que la productividad

-

no solo se enfoca en la mano de obra sino para su aumento se debe
considerar todos los recursos disponibles, incluyendo los materiales y
maquinaria en general.

En el campo de la productividad industrial, se deduce que es el tiempo total
invertido por un hombre o una maquina, para realizar una operacion o
producir cierta cantidad determinada de productos. El contenido basico de
trabajo es el tiempo minimo irreductible que teéricamente se necesita para
obtener una unidad de produccion; es decir el tiempo que se necesita para
realzar una operacion o fabricar un producto. Hay elementos que se suman
al contenido basico de trabajo, a saber.

Los contenidos suplementarios de trabajo A y B Los tiempos improductivos
CyD (p.52). (Ver la Figura 24).

(’ \\
\"
\
ra !
| @ Contenido basico del trabajo del |
! ¥ v "
| W producto o de la operacion.
|
| Contenmido
del trabajo total -~ ) boa ‘;
- Contenido del trabajo suplementario
l empo b <
1 % debido a deficiencias en el diseno del
{otal A
MOAUCto,
de la operacion \mid product
en las Contenido del trabajo suplementario
condiciones B & debido a métodos ineficientes de
existentes | ' produccion
|
. A"
liempo ( liempo improductivo debido a ;
mproductivo deficiencias de la direccion
tolal
|
rn , & Tiempo improductivo imputable |
‘ l - al trabajador. |
X ‘

== RS L e e

Figura 24: Descomposicion del tiempo de fabricacion
Fuente: Garcia Criollo (2005).
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a) Contenido de trabajo suplementario debido a deficiencias del disefio o

especificacion del producto.

- Disefio del procedimiento o partes que impide la utilizacion de
procedimientos o métodos de fabricacidn mas econdémica.

- Diversidad excesiva de productos o faltas de normalizacion de
componentes.

- Fijacion equivocada de normas de calidad.

- Desperdicios de material, en una excesiva fabricacion.

b) Contenido de trabajo suplementario debido a métodos ineficientes de

produccién o funcionamiento.

- Utilizacién de tipos o tamafios de maquinaria inadecuados, inferior a la

apropiada.

- Los procesos no funcionan correctamente.

- Utilizacién de herramientas inadecuadas.

- La disposicion de taller o lugar de trabajo impone movimientos
innecesarios.

- Los métodos de trabajo del operador entrafian movimientos innecesarios,
pérdida de tiempo y energia.

c) Tiempo improductivo por deficiencias de la produccién.

- Politica de ventas que exige un numero excesivo de variedad de un
producto.

- Falta de estandarizacion de componentes.

- Descuido en el disefio del producto sin respetar las indicaciones del
cliente.

- Mala planificacion en la secuencia de operaciones.

- Inadecuada organizacion del  abastecimiento de materia
prima, herramientas y mas elementos necesarios.

- Deficiente mantenimiento de las instalaciones y la maquinaria.

- Funcionamiento en mal estado de la maquinaria.

- Inexistencias de condiciones de trabajo.
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d) Tiempo improductivo imputable al trabajador.

- Ausencias, retardos, no trabajar de inmediato, trabajar despacio, o simple y
sencillamente no trabajar.

- Trabajar con descuido, lo cual genera errores.

- Inobservancia de las normas de seguridad.

2.2.6. Diagrama de Causa-efecto

El diagrama de causa — efecto, conocido también como diagrama de
Ishikawa en reconocimiento al Kaoruru Ishikawa ingeniero japonés que lo
introdujo con éxito en el analisis de problemas en 1943 en la Universidad
de Tokio durante una de sus capacitaciones a ingenieros de una empresa
metallrgica, es un método gréafico que se usa para efectuar un diagnoéstico
de las posibles causas que provocan ciertos efectos, los cuales pueden ser
controlables. (UNIT, 2009, pp. 22-23).

“El diagrama causa efecto se usa para, Analizar las relaciones causa —
efecto. Comunicar las relaciones causa — efecto” (UNIT, 2009, pp. 22-23).
Facilitar la resolucion de problemas desde el sintoma, pasando por la causa
hasta la solucion.

Las etapas para la construccién del diagrama causa — efecto, segun el
Instituto uruguayo (UNIT, 2009, pp. 22-23) son:

Decidir el efecto que se quiere controlar y/o mejorar o un problema
especifico. Colocar el efecto en un rectangulo en el extremo de una flecha
(Ver Figura 25).

» | Efecto

Figura 25: Diagrama de Flujo-Efecto
Fuente: Instituto uruguayo de Normas Técnicas (2009).

39



Las categorias definidas en un diagrama de afinidades, derivado de un
torbellino de ideas, puede ser utilizados como contribuciones para

estos factores principales (Ver Figura 26).

Administracion Dinero Mano de obra

\ Efecto
/

Materiales Métodos Maquinas

Figura 26: Diagrama de Flujo-Categorias

Fuente: Instituto uruguayo de Normas Técnicas (2009).
Escribir, sobre cada una de estas ramas, los factores secundarios. Un
diagrama bien definido tendra ramas de al menos dos niveles y varias ramas
tendran tres o mas niveles. “Un buen diagrama de causa-efecto es el que
se ajusta al proposito para el cual se elabora y que no tiene una forma
definida. Un mal diagrama de causa-efecto es aquel que solamente
identifica efectos primarios.” (UNIT, 2009, p. 23).
Escribir, sobre cada una de estas ramas, los factores secundarios. Un
diagrama bien definido tendra ramas de al menos dos niveles y varias ramas
tendran tres o mas niveles.
- Continuar de la misma forma hasta agotar los factores.
- Completar el diagrama verificando que todas las causas han sido
identificadas.
“Un buen diagrama de causa-efecto es el que se ajusta al propésito para el
cual se elabora y que no tiene una forma definida. Un mal diagrama de
causa-efecto es aquel que solamente identifica efectos primarios.”
(UNIT, 2009, p. 23).
En la figura se observa la estructura final de un diagrama de causa-efecto
(Ver Figura 27).
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‘ Administracién‘ ‘ Dinero ‘ ‘ Mano de obra ‘

/’

| Materiales | | Métodos | | Maquinas|

Figura 27: Diagrama de Flujo

Fuente: Instituto uruguayo de Normas Técnicas (2009).
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2.3. Definicién de términos basicos.

- Certificacion: Es el proceso mediante el cual se consolida los valores
obtenidos en las lineas de inspeccion y se emite un certificado de
inspeccion.

- Caseta de Caja y Digitacion: Lugar donde se realiza la cobranza y el
llenado de la informacion en el sistema.

- Documento Valorado: Papel con un peso aproximado de 90 gr. con
dispositivos de seguridad en donde se imprimen los resultados de las
pruebas obtenidas al finalizar el proceso de inspeccion técnica vehicular
por cada linea de inspeccién independientemente.

- Estacion Test Line: Area donde se verifica mediante equipos electronicos
el alineamiento de las ruedas, la suspension de los amortiguadores y la
eficiencia de la fuerza de frenado de los vehiculos.

- Estacion de Gases: Area destinada a la medicion de los porcentajes de
CO2 y 02 contenidas en los gases emitidos por los vehiculos.

- Estacion de Luces: Area donde se realiza el proceso de medicion de la
intensidad luminosa de los faros delanteros y traseros de los vehiculos.

- Estacion Visual: Area donde se constata que la informacion declarada en
la tarjeta de propiedad coincide con las del vehiculo fisicamente como son
el tipo de carroceria, color del vehiculo, medidas, entre otros.

- Linea Mixta: Conjunto de estaciones (test line, Luces y Visual) destinada
exclusivamente para vehiculos livianos cuyo peso bruto sea menor a los
2700 Kg y vehiculos pesados cuyo peso es mayor a los 2700 kg.

- Linea Liviana: Conjunto de estaciones (test line, Luces y Visual) destinada
exclusivamente para la inspeccién de vehiculos cuyo peso bruto sea
menor a los 2700 Kag.

- Planta de revisiones técnicas vehiculares: Lugar autorizado por el
ministerio de trabajo en el cual se lleva a cabo los procesos de inspeccién

técnica vehicular.
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CAPITULO llI: SISTEMAS DE HIPOTESIS

3.1. Hipdtesis

3.1.1. Hipotesis principal
El disefio y la aplicacion de un plan de mejora de redistribucion de planta
con orden y limpieza mejora el proceso de inspeccion de una planta de

revisiones técnicas vehiculares de Lima.

3.1.2. Hipotesis secundarias
a) La aplicacion de la metodologia de redistribucién de planta reduce la
distancia recorrida y tiempos en el proceso de inspeccion de una planta de
revisiones técnicas vehiculares de Lima.
b) La aplicacion de la metodologia de las 5S reduce los tiempos muertos en
el proceso de inspeccion de una planta de revisiones técnicas vehiculares

de Lima.

3.2. Variables

3.2.1. Definicién conceptual de las variables
3.2.1.1. Variable independiente
-Plan de Mejora
-Metodologia de redistribucion de planta
-Metodologia de las 5S.

3.2.1.2. Variable dependiente

a) Distancia recorrida
Es la distancia que se recorre para pasar por las diferentes estaciones
trabajo en el proceso de inspeccion técnica en una planta de revisiones
técnicas vehiculares de Lima.

b) Tiempos en el proceso de inspeccion
Es el tiempo que se demora en recorrer por cada una de las estaciones
de trabajo del proceso de inspeccidén en una planta de revisiones
técnicas vehiculares de Lima.

c) Tiempos muertos
Es el tiempo perdido en esperar los resultados del proceso de inspeccion

técnica vehicular.
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3.2.2. Operacionalizacion de las variables

Tabla 2: Operacionalizacion de las variables

Variables Indicador Definicién conceptual Definicion
Dependientes Operacional
a) Distanciade % Reduccion de Es la distancia que La variable

recorrida distancia recorrida Se recorre para Da: es obtenido del
pasar por las plano de distribucién
diferentes estaciones actual de la
trabajo en el proceso  empresa.
de inspeccién
técnica en una planta La variable
de revisiones Dm: es obtenida del
técnicas vehiculares  plano de distribucion
de Lima. propuesto.
Da: Distancia actual Formula:(Da-Dm)/
Dm: Distancia mejorada Da x100%

b) Tiempo de % Reduccion de Es el tiempo que se La variable

recorrido del  tiempo de recorrido demora en recorrer Ta: es obtenido del

proceso de del proceso de por cada una de las registro de tiempos

inspeccion inspeccion estaciones de trabajo de la empresa.
del proceso de
inspeccién en una La variable
planta de revisiones  Tm: es obtenido
técnicas vehiculares  luego de aplicar la
de Lima. mejora
Ta: Tiempo actual
Tm: Tiempo mejorada Formula: (Ta-Tm)/ Ta

x100%
c) Tiempos % Reduccion de Es el tiempo perdido  La variable
muertos tiempos muertos en esperar los Tma: es obtenido del

resultados del
proceso de
inspeccion técnica
vehicular.

Ta: Tiempo muerto
actual.

Tm: Tiempo muerto
mejorada.

registro de tiempos
muertos de la
empresa.

Tmm: es obtenido
luego de aplicar la
mejora.

Formula : (Tma-
Tmm)/ Tam x100%

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

4.1. Tipo y nivel de investigacion.

El tipo de investigacidn de este trabajo es aplicada, porque en el presente trabajo
se brindd una solucion a un problema, por medio de técnicas y metodologias
aplicadas en Ingenieria Industrial, tales como redistribucion de planta y
metodologia de las 5S y el cual se buscoé resolver un problema conocido para
mejorar el proceso de inspeccion de una planta de revisiones técnicas de Lima.
El nivel de la investigacion es descriptivo-explicativo, porque hay una causa que
hace un efecto y también porque se analizd, recogio y describié cada una de las
partes del proceso de inspeccion técnica vehicular para identificar los factores
que influyen en la distribucion planta actual y asi como también los tiempos

muertos de la planta de revisiones técnicas vehiculares.

4.2. Disefio de investigacion.
El disefio de esta investigacidon es cuasi-experimental, porque se analiza, se

pruebay se infiere.

4.3. Enfoque
Con respecto al enfoque es cuantitativo porque se midi6 las distancias
recorridas y tiempos.

4.4. Poblacion y muestra.

4.4.1. Poblacion
El universo de esta investigacion comprende al conjunto de todas las plantas de

revisiones técnicas vehiculares pertenecientes al grupo Farenet ubicadas a nivel

nacional.

4.4.2. Muestra
Es el subconjunto representativo y finito que se extrae de la poblacién accesible,

cabe mencionar que tomaremos como muestra y caso de estudio la planta de
revisiones técnicas vehiculares del distrito de Surco, provincia y departamento

de Lima.
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4.5. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos.

4.5.1. Técnicas.

-Observacion de campo: Se hizo un registro visual no conductivo del proceso
de inspeccidn técnica vehicular consignando los acontecimientos segun el
problema que se estudia, en este caso las demoras en el proceso de

inspeccion en una planta de revisiones técnicas vehiculares de Lima.

-Andlisis documental: Fue realizado con el permiso de la administracién de la
planta de revisiones técnicas de Farenet, y este permitid conocer detalles sobre

el proceso, maquinaria, recursos humanos.

Con respecto a los datos obtenidos se obtuvo por fuente Indirecta ya que se
recopil6 informacién existente de informes y reportes de estadistica interna,

tesis relacionadas al tema, politicas y personas con experiencia en el tema.

4.5.2. Instrumentos.
4.5.2.1. Instrumentos para la recoleccion de datos
Los instrumentos usados segun el tipo de técnica mencionados son:
e Documental: documentacion interna.
e Observacioén directa: Supervision en planta.
e Cronometro: Tabla de registro.

e Luxdémetro, Sondmetro, Cinta métrica.

4.5.2.2. Instrumentos para el procesamiento de datos

Software AutoCAD: Para analizar la informacion obtenida se utilizé el software
AutoCAD que es un software de disefio asistido por computadora
utilizado para dibujo 2D y modelado 3D.

Ms. Excel: Es un programa informéatico y distribuido por Microsoft Corporation,
desarrolladas especificamente para ayudar a crear y trabajar con hojas de

célculo
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4.5.3. Criterios de Validez y Confiabilidad de los Instrumentos

4.5.3.1 Criterio de Confiabilidad de los Instrumentos

Los instrumentos empleados en los puntos 4.5.2.1 y 4.5.2.2 han sido validados

por la planta Farenet Surco.

4.5.3.2. Criterio de confiabilidad de los instrumentos

Personal administrativo y operativo de la Planta de revisiones técnicas

vehiculares de Surco.

4.5.3.3. Procedimientos para la Recoleccion de Datos

Se tuvo acceso a los registros de tiempos de los procesos de inspeccion
de la planta de revisiones técnicas de Surco.

Se converso con el personal de caja y digitacion quienes manifestaron
que los usuarios no tienen a la mano la documentacion necesaria
produciéndose demoras en la atencion.

Se conversé con un operario de linea de inspeccion, quien manifestd
que los equipos y materiales estan desordenados y sucios.

Se tuvo acceso a los libros contables de la planta de revisiones técnicas
Farenet de Surco para conocer el nivel de inversion que se ha realizado.
Se converso6 con el administrador de la planta quien nos dio permiso

para medir los tiempos en los procesos de inspeccion técnico vehicular.

4.6. Técnicas de procesamiento y analisis de la informacién

Para procesar la informacion obtenida utilizamos las siguientes técnicas:

-Diagrama causa —efecto

-Diagrama de bloques

-Diagrama de flujo

-Técnicas de distribuciéon de planta.
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CAPITULO V: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS
DE LA INVESTIGACION.

5.1. Antecedentes de la empresa.
5.1.1. Aspectos Generales
e Razon social: Trafalgar S.A.C
e Ruc: 20556135917.
e Nombre comercial: Farenet
e Actividades que realiza: Servicio de Inspecciones técnicas vehiculares
e Ubicacion geografica: Jr. Morro Solar 1920-Urb.Monterrico Sur-Santiago

de Surco.

5.1.2. Descripcion de la actividad.
Certificar el buen funcionamiento y mantenimiento de los vehiculos que
circulan por las vias publicas terrestres a nivel nacional, asi como, verificar
que éstos cumplan las condiciones y requisitos técnicos establecidos en la

normatividad nacional.

5.1.3. Mision.
Contribuir a la seguridad Vial en el Pert y a la reduccion de los indices de
accidentes de transito y contaminacion en el medio ambiente a través del
servicio de revisiones técnicas vehiculares. De esta manera garantizamos
las O6ptimas condiciones para la circulacion de los vehiculos de nuestros

clientes.

5.1.4. Vision.
Ser los lideres en Inspecciones técnicas vehiculares en el Peru siendo asi

la empresa que genere el cambio en seguridad vial a nivel nacional.
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5.1.5. Personal Técnico.

En la actualidad la planta de revisiones técnicas vehiculares cuenta con

los siguientes profesionales técnicos y administrativos (Ver Figura 28).

Apellidos y Nombres

Zamora Teran, Alberto Angel
Moran Carrasco, Paul David
Arteaga Lopez, Jimmy Javier
Blas Bravo, Wilder

Camagque Cuti, Alonso Guillermo
Evangelista Hijar, Edwin Eder
Gomez Mucha, Roger Elmer
Mamani Cierto, Gino

Peralta Villanueva, Christhian Jesus
Ramos Baes, Jonathan Fidel
Chipana Centeno, Wilian Pebe
Molle Alcala, Ivan Felix

Motta Vargas, Gerson Juan

Olivares Bellido, Juan Alberto

cargo
Ing. supervisor

Ing. supervisor

Técnico mecanico
Técnico mecanico
Técnico mecanico
Técnico mecanico
Técnico mecanico
Técnico mecanico
Técnico mecanico
Técnico mecanico
Técnico mecanico
Técnico mecanico
Técnico mecanico

Técnico mecanico

Figura 28: Lista del personal Técnico de la planta de surco
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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5.1.6. Organigrama.
En la actualidad la planta de revisiones técnicas vehiculares cuenta con

el siguiente organigrama (Ver Figura 29).

ADMINISTRACIONY
FINANZAS

Cauda Davia

OPERACIONES

Gustaw Vizzam

COMERCIAL

Rafasl Ori2

ados
Comarchal ™

Notonzado Epcutivos
MANTENIMIENTO Comerciaks

Lus Ramrez [ |
] Opendon "
— Toksacs \/
) /

|l o EMPRACG

Figura 29: Organigrama Farenet

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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5.1.7. Cadena de Valor.

La empresa, posee fuentes que generen valor para el cliente a través de las
actividades principales y de soporte que se muestran a continuacion.

(Ver Figura 30).

Excelente relacion con el proveedor que suministra las hojas para la

Abastecimiento certificacion.

@ Tecnologia Software disefiado especialmente para la empresa.
)
QL .
A Capital Servicios relativos al personal.
o Humano
©
3
.'g Infraestructura Equipos de procesamiento de datos multifuncionales y de dltima
5 Fisica generacion.
<
!_oglstlca Operaciones Log|st|_ca Comercial Servicio
interna de Salida
Realizacion
dela Anuncios en
inspeccién en diarios Contacto
fiel directo con
cumplimiento el cliente
de la Certificacio
Manejo Normatividad nde
< adecuado de vigente Operativid
% cantidades de ad e Banners
< papel, tinta'y informe de
g calcomania inspeccion
2 Verificacion y técnica Promocion
_'E contrastacion vehicular en radio Descuentos
S de Resultados por cliente
< asiduo
Promocion
en
empresas
dedicadas al
rubro de
transporte

Figura 30: Cadena de valor
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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5.1.8. Mapa de Negocio
La figura muestra como es que cada una de las entidades participantes del

modelo de negocio contribuye con la empresa (Ver Figura 31).

Clientes: Oltursa,
Pay Pay, Civa,
Flores, Lopez,
Municipalidad de
Surco, Transportes
Huapaya, Soyuz,
Tepsa, Transportes
uvita, Los Chinos
SAC, El Répido
S.A.C, parque
automotor de Lima
en general

Gobierno: Decretos
pronunciados por el
MTC.

Competidores:
Rtp,Lidercon, Cedive,
Senati, UNAS,
Revitec.

I"ARENET =
La libertad de elegir &a

\Y/,

!,‘ﬁ
 §

if
i

k)
1|
L

Trabajadores: -
Administradores,
Ingenieros
Mecaénicos, técnicos
mecanicos y
operarios

Proveedores:
Conversién e
industrias, Tec
electrdnica, Burden,
Sistema automotriz.
Filtros Hildermaro,
Kefaxy, Salmon.

Figura 31: Mapa de negocio
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.



5.1.9. Descripcion del proceso de inspeccion técnicas vehicular.

a) Proceso de caja y digitacion.

En esta es la primera etapa del proceso el cliente debera de realizar el pago
correspondiente y a continuacion debera de presentar la documentacion de su
vehiculo brevete del conductor, tarjeta de propiedad y SOAT vigente.

(Ver Figura 32).

Vigilancia guia al Estacion de Cajay
usuario Digitacion

Ingreso

Descripcion: Descripcion:
- Descripcion: Ingresar al
Solicitar escrip ) g
documentos Dirigir al usuario centro de
i | lb a la caseta de inspeccion
reaiizar el cobro 'y caja y digitacion técnica
dirigir al usuario a la :
. ) L vehicular
linea de inspeccion

Figura 32: Primera etapa de proceso de inspeccion técnica vehicular
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.

b) Proceso de Inspeccién del alineamiento al paso, suspension y frenos

Al finalizar la etapa ingresa el cliente dirige su vehiculo a la linea de inspeccién
siendo la primera estacion la de alineamiento al paso, suspension y frenos
donde se verifica el alineamiento de las ruedas delanteras y posteriores, se
evalla el estado de los amortiguadores y se comprueba la eficiencia, desbalance

y arrastre de los frenos delanteros, posteriores y de peligro.
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c) Proceso de inspeccién visual.

Donde se verificaran siguientes aspectos mecanicos como:

Suspension, sistema de frenos, hermeticidad de los tanques de combustible,

revision del nimero de motor, direccién (barras, rotulas), laminas retroreflectivas,

parachoques, parabrisas, limpiaparabrisas, estado de chasis, estado de

neumaticos, cinturones de seguridad, tablero general, equipo de seguridad

(extintor, cufia, triangulo de seguridad, botiquin).

d) Proceso de inspeccion visual.

Se mide la intensidad luminosa y la distancia de alumbrado de las luces altas y

bajas de los faros delanteros del conductor y del pasajero. Se verifican las luces

exteriores de retroceso, freno y de emergencia. (Ver figura 33).

Estacion de Frenos
y suspension

Descripcion:
Realizar
prueba y
tomar
fotografia

Estacion de Gases

Descripcion:
Medir
temperatura
del motor,
revoluciones,
emisiones de

gases y tomar.

Estacion Visual

Estacion de Luces

Fotografia

Descripcion:
Medir emision
S0N0ra, revisar
profundidad de
cocadade la
llanta, revisar
documentos y
tomar
fotografia.

Descripcion:
Medir el nivel
de luminosidad
de las luces
altas y bajas.

Figura 33: Segunda etapa del proceso de inspeccién técnica vehicular

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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e) Proceso de emisién y entrega de resultados
De acuerdo a la tabla de identificaciéon de defectos del MTC, se evaluaran los

resultados y se emitird un informe técnico donde se especificaran las faltas leves

y graves del vehiculo que tendran que ser subsanadas en un plazo de 30 dias

sin costo alguno. Por otro lado, si el vehiculo aprobé la inspeccién técnica, se

emitird un certificado de inspeccion (Ver figura 34).

Estacion de
supervisién monitoreo

Descripcion:
Revisar los
resultados
obtenidos en las
pruebas
realizadas

Estacion de
certificacion

Descripcion:
Imprimir los
resultados
obtenidos y
escanear
documentos del
usuario como
soaf, tarjeta de
propiedad y
certificado del afio
anterior.

Oficina de certificacion

Descripcion:
Entregar
certificado de
inspeccién
técnica y registrar
datos en formato

Salida

Descripcion:
Vehiculo se
retira de la
planta de
revision técnica
vehicular

Figura 34: Tercera etapa del proceso de inspeccion técnica vehicular

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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5.2. Diagnostico Situacional.

Para iniciar el diagnostico situacional se procedi6 a identificar las oportunidades

de mejora mediante la elaboracion de un diagrama de causa-efecto o espina de

pescado en el cual plantearemos el problema principal e identificaremos las

causas. (Ver figura 35).
a) Mano de obra: Relacionado

trabajador

b) Método: Relacionado a los temas relacionados a la forma del trabajo

los temas relacionado a la eficiencia del

c) Materiales: Relacionado a las herramientas e insumos como los documentos

valorados utilizados.

d) Medio Ambiente: Relacionado a los factores externos que afectan a los

trabajadores y maquinarias

e) Maquina: Relacionado a los temas correspondientes a los equipos

inspeccion.

f) Medida: Relacionado a los temas de calibracion de los equipos o

instrumentos utilizados en los procesos de inspeccion.

climalicas

d. MEDID AMEIENTE | & MAQUINA

a. MAND DE OBERA b. METODDO &. MATERIALES
. 4 kiala
:Eg‘g_r?;‘_'g; o= distibiciin de
A las asiaciones
Perzanal no a o de trabajo Erirzga a destismgo de
caparitade ;anﬁj"_:":i' e SUMMEsIes crilions
Spanaks Desorden dentro
de las estaciones
de trabajo
Sucikdsd en las
eslacionms e
Iralsajn DEMORAEMNLOS
PROCESOEDE
Ausencia de INSPECCION VEHICULAR
Contamnacian EqUIpaS de respaldo
Sonora Faalbas ol lns e i
Euipos de linea Lo equipos micen
walores emados por
problemas da calibracktin
Cordiciones

1. MEDIDA

Figura 35: Diagrama causa-efecto
Fuente: Elaboracion propia.
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Luego se obtuvo el diagrama causa-efecto o espina de pescado se identificd
varios tipos de oportunidades de mejora, los cuales se diferencia por el nivel de
impacto en la solucién del problema utilizando los presentes criterios que se

mencionan a continuacién (Ver tabla 3,4 y 5) y (figura 36).

Tabla 3: Ponderaciéon de variables

Criterio Rango
Muy alto [8,10]

Alto [4, 7]
Medio [2,3]
Bajo 1

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 4: Variables de ponderacion

Variable Frecuencia Impacto Costo Ponderacion
Personal no capacitado 1 1 1 3

Alta rotacion de trabajadores 1 1 1 3

Mala distribucibn de las estaciones de

trabajo 10 10 10 30
Estandarizacion de procesos 1 1 1 3
Desorden en las estaciones de trabajo 9 10 10 29
Suciedad en las estaciones de trabajo 8 9 9 27
Entrega a destiempo de suministros criticos 1 1 1 3
Contaminacién sonora 1 1 1 3
Condiciones climéticas 1 1 1 3
Ausencia de equipos de respaldo 1 1 1 3

Falla de los equipos de linea 1 1 1 3
Generacion de desperdicios 8 9 9 25

Los equipo miden valores errados por 1 1 1 3

problema de calibracion

Total 138
Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 5: Porcentaje de participacion.

Variable Ponderacion Acumulado
Mala distribucién de las estaciones de

trabajo 21.74% 21.74%
Desorden en las estaciones de trabajo  21.01% 42.75%
Suciedad en las estaciones de trabajo  18.84% 61.59%
Generacion de desperdicios 18.84% 80.43%
Personal no capacitado 2.17% 82.61%
Alta rotacion de trabajadores 2.17% 84.78%
Estandarizacion de procesos 2.17% 86.96%
Entrega a destiempo de suministros

criticos 2.17% 89.13%
Contaminacion sonora 2.17% 91.30%
Condiciones climéticas 2.17% 93.48%
Ausencia de equipos de respaldo 2.17% 95.65%
Falla de los equipos de linea 2.17% 97.83%
Los equipo miden valores errados por

problema de calibracion 2.17% 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 36: Grafica de Pareto.
Fuente: Datos de la empresa Farenet.
Elaboracion propia.
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A continuacién describiéremos las causas criticas del proceso de inspeccion

vehicular con ello proponer las mejoras que efectuaremos en corto y mediano

plazo que sera se vera reflejado en beneficio para la empresa (Ver Figura 37).

Demora en los
procesos de
inspeccion vehicular

a) Mala distribucién de las
estaciones de trabajo.

b) Desorden en las estaciones
de trabajo.

c) Suciedad en las estaciones

de trabajo.

d) Generacion de desperdicios

Figura 37: Diagrama de causas fundamentales
Fuente: Elaboracion propia.
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5.3. Propuesta de mejora

5.3.1. Plan de aplicacion de la metodologia de redistribucién de planta
A continuacion se detalla las actividades de redistribucion de planta.

(Ver Figura 38).

ACTIVIDADES
. . old|N|m™
ITEMS DESCRIPCION - | o S I B e Rl I B BT R I I
= = S|z |2|2|2|2|2|slis|s|s
w | w W lw|w|W|w|w|W|S5lgldlo
n|lun nlolnlnlun|lnlv|lglolonlo
1 VISITA Y METRAJE DE CAMPO
2 RECOLECCION DE DATOS
3 MEDICION DE EMISION SONORA DENTRO DE LA PLANTA
4 MEDICION DE LUMINICIDAD DE LA PLANTA
5 ANALISIS PQ
6 ANALISIS DE RECORRIDO Y RELACIONES ENTRE
ACTIVIDADES
7 DISENO DIAGRAMA RELACIONAL DE RECORRIDOS
8 CALCULO DE AREAS
9 DISENO RELACIONAL DE ESPACIOS
10 DISENO DE PLANO PROPUESTO DE DISTRIBUCION
11 PRESENTACION DE RESULTADOS DE LAS DISTANCIAS
RECORRIDAS

Figura 38: Actividades de metodologia de redistribucién de planta.
Fuente: Elaboracion propia.

Luego se procedid a analizar el factor material, tomando en consideracién la
clasificacion de los vehiculos involucrados en el proceso cabe mencionar que
nuestro factor material seran los vehiculos que pasan la revision técnica
vehicular. Luego se procedio a realizar un analisis producto-cantidad (analisis p-
q) donde se determinara las cantidades de vehiculos atendidos en el afios 2016
y 2017, y se evidenciara la clase de vehiculos a los que se ha realizado mayor
cantidad de inspecciones. Luego se procedié a realizar el analisis de la
maquinaria y equipos empleados que se utilizan para el proceso de la revision
técnica este estudio fue vital para la disposicion de planta, sobre todo tomando
en cuenta el nimero de cada tipo de maquinarias que se debera aumentar para
la nueva redistribucion propuesta. Para que el proceso de inspecciéon pudiera
llevarse a cabo, se requiri6 de la conjuncion de personas con habilidades y
capacidades especificas que tendran que desarrollar en las areas
administrativas y operativas tanto para la fase de inspeccion documentaria como

también en la linea de inspeccion. El disefio y disposicién de los ambientes de
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trabajo influyeron sobre el desempefio del personal técnico y administrativo,en
el proceso de inspeccidn se observa que existen puntos de espera, que
necesariamente forman parte del proceso, el disefio de las instalaciones debe
contemplar dicho aspecto. Por otro lado, el centro de inspeccion también cuenta
necesariamente para su funcionamiento de servicios anexos, cuya ubicacion
debe ser analizada para facilitar las operaciones, referente a la estructura donde
se desarrolla todo el proceso y donde se encuentran los elementos antes
mencionados conforman el factor edificio o infraestructura de la planta, en este
factor se analizaré el disefio, tamafio y forma que permite el flujo continuo de las
operaciones. Finalmente el ultimo factor que se analizo fue el factor cambio,
donde se analizara la flexibilidad que tendra al transcurrir los afios, la planta
pueda adaptarse a los cambios de distribucién que puedan realizarse en el
futuro.

Analisis producto cantidad PQ

Al realizar el analisis PQ se tom6 como referencia la cantidad de vehiculos
atendidos durante los meses de Enero hasta Diciembre del 2016

(Ver Tabla 6 y Tabla 7).
Tabla 6: Andlisis PQ 2016

ANO 2016 (ENERO — DICIEMBRE)

Porcentaje de

Servicios de ITV atgngidos Producto “P” producto Cantidad “Q”
por el planta de revisiones %

técnicas de surco planta de
revisiones técnicas de surco

VLSP 23% 22416
97460 VLUP 70% 68222
VP 7% 6822

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.

Tabla 7: Andlisis PQ 2017

ANO 2017 (ENERO — SEPTIEMBRE)

Porcentaje de

Servicios de [TV ate_nfjidos Producto “P” producto Cantidad “Q”
por el planta de revisiones %

técnicas de surco planta de
revisiones técnicas de surco

VLSP 18% 13169
73161 VLUP 76% 55602
VP 6% 4390

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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a) Factor Material

El analisis del factor material implica realizar el diagndstico de materias primas,

materiales auxiliares, cantidad, tipo y variedad. Cabe mencionar que como

nuestro proceso no es la produccion de un bien o producto, sino brindar un

servicio (inspeccion técnica vehicular); nuestra materia prima principal son los

vehiculos de las diferentes clasificaciones, pues sin la presencia de los mismos

el servicio no se podria brindar. Considerando las siguientes definiciones en la

presente tabla de detalla la clasificacion vehicular (Ver tabla 8 y 9).

Tabla 8: Clasificacién vehicular

Vehiculo liviano

Vehiculo pesado

Vehiculo automotor que, de acuerdo a la
clasificacion vehicular establecida por el
Reglamento Nacional de Vehiculos,
pertenece a cualquiera de las siguientes
categorias: M1, M2, N1, O1 y O2 y con
peso bruto vehicular

maximo de hasta 3,500 kg.”

Vehiculo automotor que, de acuerdo a la
clasificacion vehicular establecida por el
Reglamento Nacional de Vehiculos, pertenece
a cualquiera de las siguientes categorias: M2,
M3, N2, N3,

O3 y O4 y con peso bruto vehicular superior
alos 3,500 kg.”

Fuente: D.S 025-2008-MTC Reglamento Nacional de ITV.

Tabla 9: Categorias de vehiculos atendidos en la planta de Surco

Categoria Definicion Sub categoria
Vehiculos automotores de cuatro M1
M ruedas o mas disefiados y construidos M2
para el transporte de pasajeros. M3

N1

Vehiculos automotores de cuatro N2

ruedas o mas disefiados y construidos N3
para el transporte de mercancia.

Remolques
0] semirremolques).

o1
(incluidos 02
03
04

Fuente: D.S 025-2008-MTC Reglamento Nacional de ITV.
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Por otro lado nuestro elemento principal de atencién son los vehiculos y los

cuales estan clasificados en:

-Inspeccién a vehiculos livianos de servicio publico.

-Inspeccion a vehiculos de uso privado.

-Inspeccion a vehiculos pesados.

Ccuando se realiza el proceso de inspeccion técnica vehicular, todos los

vehiculos contenidos en las tres clasificaciones pasan una inspeccion completa

en todas las estaciones de trabajo (Ver figura 39).

CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR

Certificado de

Mano de Obra Maquinas y equipos Aprobacién

L

y conductor

)

—————> | Vehiculo Aprobado

Usuario (Vehiculo) . Prc.),ceso d('e
i inspeccién Vehicular
1
L\ NN i A
e e i
~ ~ !! :
-V
Documentos
propios del vehiculg====> Control

1 &—— Retroalimentacion

Figura 39: Elementos y particularidades del factor material
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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En referencia de los materiales y accesorios empleados en el proceso y los
utilizados al finalizar el proceso, son los elementos necesarios que brindan
soporte documentario, registros y de certificacion sin cuales el servicio careceria
de evidencias (Ver Tabla 10).

Tabla 10: Material del proceso

Etapa Material

1.Copia de documentos de identificacién del vehiculo

Durante el proceso . . . .
2.Ficha de inspeccion técnica vehicular

1. Informe de Inspeccién Técnica Vehicular.
2. Certificado y calcomania de Inspeccién Técnica Vehicular.

3. Calcomania

Al finalizar el proceso

Fuente: D.S.N° 034-2001-MTC, Reglamento Nacional de Vehiculos.

Como se menciond en capitulos anteriores la planta de Surco cuenta con tres
lineas de inspeccion dos tipo livianas y una tipo mixta: para vehiculos Livianos y
pesados con una capacidad para atender a 21 vehiculos por hora para la
inspeccién técnica vehicular ordinaria como para la complementaria, por otro
lado ocurre que los vehiculos que desaprueban la inspeccion vuelven a pasar
por todas las etapas, y solo en el caso de haber desaprobado dos veces, se
perdera el derecho de volver a pasar la re-inspeccion y para obtener el certificado
de inspeccién sera necesario una inspeccién completa que tendra un nuevo
costo. (Ver Tabla 11).

Tabla 11: Tipo de Inspeccidn por Clasificacion Vehicular

o Producto _ . Tipo de
Clasificacion Tipo de carroceria inspeccion
“p

Station Wagon, Multiproposito,

Vehiculos livianos de VLSP Camioneta Panel, Camioneta Pick Completa
servicio publico. UpP
Sedan, Coupé, HATCHBACK,
Vehiculos Livianos Convertible, LIMOSINA, SUV,
de uso Privado VLUP Arenero, Tubular, Competencia, Completa

Microbus, Camioneta Panel
Camioneta Pick UP
MINIBUS, OMNIBUS URBANO,

Inspeccién de OMNIBUS INTERURBANO,
Vehiculos Pesados. VP OMNIBUS PANORAMICO, Completa
Furgén

Fuente: D.S.N° 034-2001-MTC, Reglamento Nacional de Vehiculos.
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b) Factor Maquinaria.

Al analizar este factor se identificé y describié el nUmero maquinas y equipos que

se utilizan en las oficinas y las usadas en la linea de inspeccion, recogiendo los

siguientes datos: Fabricante, modelo, marca, ubicacion y dimensiones.
(Ver Tabla 12 y 13).

Tabla 12: Equipos de Computo

Largo Ancho Altura Area

Equipo Marca Modelo (m) (m) (m) (m2) Ubicacion

Equipo de computo N°1 Hp Corel3 045 045 055 0.20 Oficinas administrativas
Equipo de computo N°2 Hp Corel3 045 045 055 0.20 Oficinas administrativas
Equipo de computo N°3 Hp Corel3 045 045 055 0.20 Oficinas administrativas
Equipo de computo N°4 Hp Corel3 045 045 055 0.20 Oficinas administrativas
Equipo de computo N°5 Hp Corel3 045 045 055 0.20 Oficinas administrativas
Equipo de computo N°6 Hp Corel3 045 045 055 0.20 Oficinas administrativas
Fotocopiadora N°1 Konika BH283 0.65 0.88 1.15 0.57 Oficinas administrativas
Fotocopiadora N°2 Konika BH283 0.65 0.88 1.15 0.57 Oficinas administrativas
Fotocopiadora N°3 Konika BH222 0.68 0.71 0.72 0.48 Oficinas administrativas
Servidor SIM SIM 0.8 063 1.8 0.50 Centro de computo
Microondas Samsung S/M 025 055 04 0.14 Comedor

TV LG Plasma 0.3 0.9 0.7 0.63 Sala de espera

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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Tabla 13: Equipos de Oficina.

Largo Ancho Altura Area

Muebleria Marca Modelo (m) (m) (m) (m2) Ubicacion
Mesa de atencién al Oficinas
cliente SIM SIM 506 04 0.76 2.0 administrativas
Oficinas
Stand de ArchivoN°1  S/M SIM 0.6 1.2 1.8 0.72 administrativas
Oficinas
Stand de Archivo N°2  S/M SIM 0.6 1.2 1.8 0.72 administrativas
Oficinas
Stand de Archivo N° 3 S/M SIM 0.6 1.2 1.8 0.72 administrativas
Escritorio de Oficinas
administrador SIM SIM 1.2 0.6 0.77 0.72 administrativas
Oficinas
Escritorio de asistente  S/M SIM 1.2 0.6 0.77 0.72 administrativas
Mesa circular de Oficinas
melanina SIM SIM 0.9 0.9 0.7 0.81 administrativas
Silla N°1 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°2 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°3 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°4 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°5 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°6 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°7 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°8 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°9 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°10 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°11 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°12 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°13 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°14 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°15 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°16 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°17 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°18 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°19 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°20 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°21 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°22 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°23 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°24 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°25 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°26 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°27 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°28 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°29 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera
Silla N°30 SIM SIM 0.5 0.5 0.18 0.25 Salade espera

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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En las lineas donde se realiza la inspeccion mecanica y visual a los vehiculos se
cuentan con maquinas y equipos las cuales estan ubicadas en diferentes areas:
inspeccion Frenos, gases, luces e Inspeccion visual.

(Ver Figura 14,15 y 16 respectivamente).

Tabla 14: Maquinaria de las lineas de Inspeccion tipo mixta

Largo Ancho Altura Area

Linea mixta Marca Modelo  (m) (m) (m) (m2)  Ubicacion

Alineamiento al paso Jevol RSS-500 1.21 144 -0.06 1.74 Linea mixta
RST-

Banco de suspensién Jevol 1500 054 242 -03 1.31 Linea mixta
RRT-

Frenometro Jevol 2500w 1 15 -0.3 1.50 Linea mixta

Luxémetro Jevol JM-100 047 021 140 0.10 Linea mixta

Sondmetro Jevol TM-102 0.3 0.1 0.2 0.03 Linea mixta

Analizador de gases Jevol JVE-501 0.5 0.5 04 0.25 Linea mixta
Detector de holguras Jevol JVE-500 0.97 1.1 -0.06 1.07 Linea mixta

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.

Tabla 15: Maquinaria de las lineas de Inspeccién tipo liviana n° 1

Largo Ancho Altura Area
Linea liviana n® 1 Marca Modelo  (m) (m) (m) (m2)  Ubicacion

Alineamiento al paso Jevol RSS-500 0.83 0.5 -0.06 0.42 Linealiviana
Banco de

suspension y RST-

Frenometro Jevol 1500 1.23 242 -03 2.98 Linea liviana
Luxémetro Jevol JM-101 0.47 0.21 -03 0.10 Linea liviana
Sonometro Jevol TM-102 0.3 0.1 0.20 0.03 Linea liviana

Analizador de gases Jevol JVE-501 0.5 0.5 0.4 0.25 Linea liviana
Detector de holguras Jevol JVE-500 0.97 1.1 -0.06 1.07 Linea liviana

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.

67



Tabla 16: Maquinaria de las lineas de Inspeccién tipo liviana n° 2

Largo Ancho Altura Area
Linea liviana n° 2 Marca Modelo (m) (m) (m) (m2) Ubicacion
Alineamiento al paso Jevol° RSS-500 0.83 0.5 -0.06 0.42 Linea mixta
Banco de
suspension y RST-
Frenometro Jevol 1500 123 242 -03 2.98 Linea mixta
Luxémetro Jevol JM-101 047 021 -03 0.10 Linea mixta
Sondmetro Jevol TM-102 0.3 0.1 0.20 0.03  Linea mixta
Analizador de gases Jevol JVE-501 0.5 0.5 0.4 0.25 Linea mixta
Detector de holguras Jevol JVE-500 0.97 1.1 -0.06 1.07 Linea mixta

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.

C) Factor hombre

Se realiz6 el andlisis definir de una manera clara y sencilla las tareas que realizan

los trabajadores en un determinado puesto y los factores que son necesarios

para llevar a cabo con éxito esa tarea en cada estacion de trabajo.
(Ver Tabla 17,18, 19 y 20 respectivamente).

Tabla 17: Personal de oficinas

Estacion N° de mujeres N° de hombres Total
Caja 3 0 3
Digitacion 2 0 2
Atencion al cliente 1 0 1
Certificacion 3 0 3
Administracién 0 2 0
Bodega 'y

Mantenimiento 1 1
Ingenieria 0 2 0

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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Tabla 18: Personal de linea de inspeccion tipo mixta

Estacioén linea mixta N° de mujeres N° de hombres Total
Alineamiento y frenos 0 1 1
Suspension 0 1 1
Luces 0 1 1
Visual 0 1 1
Gases 0 1 1
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
Tabla 19: Personal de linea de inspeccion tipo liviana n° 1

Estacion linea liviana n® 1 N° de mujeres N° de hombres Total
Alineamiento, frenos y

suspension 0 1 1

Gases 0 1 1

Luces 0 1 1

Visual 0 1 1

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
Tabla 20: Personal de linea de inspeccion tipo liviana n° 2

Estacion linea liviana n°® 2 N° de mujeres N° de hombres Total
Alineamiento, frenos y

suspensién 0 1 1

Gases 0 1 1

Luces 0 1 1

Visual 0 1 1

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.



Cabe mencionar dentro del proceso de inspeccion técnica vehicular es muy
importante, pues con él se inicia la dinamica del proceso, el control y manejo de
maquinas y equipos, por lo tanto las condiciones a las que se encuentra expuesto
influiran en su desempefio.

Condiciones de los puestos de trabajo

Para ofrecer un ambiente laboral adecuado, que contemple condiciones

apropiadas de luz, ventilacion, calor, ruido, vibracion entre otros.

- lluminacion

Una de las condiciones ambientales que influyeron en el desenvolvimiento
correcto de las labores durante el trabajo es la condicién de iluminacién la cual
ayuda a proporcionar un medio circundante seguro, y permite ademas, una visiéon
comoda, que ayuda a que los trabajadores no incurran en errores. La cantidad
de iluminacion se mide en Luxes, siendo un indice de la capacidad de la fuente
luminosa para producir iluminacion y la intensidad que se requiere depende del
trabajo que se va a realizar y del area donde se realiza el trabajo, para medir las
iluminancias y evaluar los niveles de iluminacién en los diferentes ambientes se
utilizé el luxdmetro como instrumento de medicidn, con los resultados de la
medicion se realizO un contraste con los niveles minimos permisibles
enmarcados por la R.M. 375-2008 tr - norma béasica de ergonomia y de

procedimiento de evaluaciéon de riesgo disergonomicos (Ver Tabla 21y 22).

Tabla 21: Resultados de Monitoreo de lluminacién en Oficinas

. Promedio de L
o Promedio Minimo de .
N Lugar de luz natural Observacién
monitoreo de luz noche + lux
natural S permitido
iluminacion

noche (Lux) artificial (Lux)

; Oficinas Adm 1.8 244.7 200.0 cumple

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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Tabla 22: Resultados de Monitoreo de lluminacién en areas de servicio.

Promedio Promedio
Lugar de de luz de luz Minimo de
monitoreo natural natural lux Observacion
noche noche + permitido
(Lux) iluminacién
artificial
(Lux)
E]anr'ﬁg;x]iemo 1.8 300.7 200.0 Cumple
jj“\’/';gi:s'g'e”'cos 1.6 252.0 200.0 cumple
iﬁrﬁﬁ}ifei'g'e”'w 0.7 255.0 200.0 Cumple

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.

lluminacion de linea de inspeccion, pista vehicular, zona de estacionamiento:

en los ambientes monitoreados que se encuentran fuera de las oficinas, se

muestran los siguientes resultados: (Ver Tabla 23).
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Tabla 23 : Resultados de monitoreo de iluminacién en linea de inspeccion, pista vehicular y
zona de estacionamiento, horario nocturno.

Promedio Promedio de

de | luz natural Minimo de
Lugar de monitoreo € luz noche + lux Observacion

natural iluminacion permitido

noche .

Artificial

(Lux) (Lux)
En el comedor 2.2 227.0 200.0 Cumple
ingresando al centro de 1.5 38.0 20.0 Cumple
inspeccion
En la puerta de ingreso a las 1.1 427 20.0 Cumple
oficinas
En el costado de las oficinas 1.1 37.0 20.0 Cumple
En la zona de 2.2 29.3 20.0 Cumple
estacionamiento
En el ingreso de la pista 1.6 389.7 300.0 Cumple
vehicular
A la altura de oficinas 0.9 384.0 300.0 Cumple
Volteando hacia la linea de 1.5 386.7 300.0 Cumple
inspeccion
En el monitor n°1 0.7 391.0 300.0 Cumple
En la zona de alineamiento 0.6 397.7 300.0 Cumple
al paso
En la zona de banco de 0.8 394.0 300.0 Cumple
suspension
En la zona de frenometro de 0.8 397.3 300.0 Cumple
rodillos
En el monitor n°2 0.7 396.3 300.0 Cumple
En la zona de detector de 0.3 388.0 300.0 Cumple
holguras
En la zanja de inspeccion 0.5 383.0 300.0 Cumple
En el monitor n°3 0.4 386.0 300.0 Cumple

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet
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Cabe recalcar en el horario nocturno, se observa por el contrario que en los
ambientes que se encuentran dentro del cuadro, no se cumplen con los niveles
minimos de iluminacion establecidos. Se determiné que los niveles de
iluminacién fuera de oficinas, se encuentran por debajo del nivel minimo
establecido, analizando los factores que generan que la iluminacion sea tan baja
en estos puntos se observa dos factores importantes como son el tipo y la

ubicacién de la luminaria.

Tipo de luminaria

El tipo de luminaria que emite luz y tiene incidencia sobre estos ambientes, son
fluorescentes que se encuentran a lo largo de los dos lados del centro de
inspeccion, estos fluorescentes se encuentran acoplados a la estructura de los
tijerales, tienen una separacion de 4 metros de distancia una altura de 6.00
metros suman 19 en cada lado habiendo un total de 38 en todo el centro de
inspeccion, su potencia es de 36 W, no siendo suficiente tomando en cuenta los

niveles exigidos.

Ubicacion de la luminaria

El problema de la ubicacion actual de estos fluorescentes es que estan ubicados
a un costado de la pista de inspeccidn vehicular, esto genera que la luz no incida
directamente en el punto monitoreado, se recomienda la reubicacion y que se
encuentren encima de la linea de inspeccién.

Cabe resaltar que las operaciones que se realizan requieren que el operario
tenga una muy buena visualizacién en su zona de trabajo por lo que seria
necesario el cambio de luminarias a una de mayor potencia y reubicar y que se
encuentren por encima de la linea de inspeccién

En las zonas donde no cumple con lo minimo establecido, la falta de iluminacion
genera como consecuencia que los trabajadores hagan esfuerzo visual y por lo
tanto presenten fatiga visual. al respecto como solucion a este déficit de
iluminacioén en los capitulos posteriores se establecen propuestas para mejorar

la iluminacién en estos puntos.
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Ruido

La presencia de ruido en la planta de revisiones técnicas de Surco, genera como
consecuencia del funcionamiento de las maquinas y de los vehiculos que son
atendidos. El ruido es todo sonido no deseado que interfiere en la comunicacion,
causa dafos fisiologicos y psicologicos en los trabajadores y genera pérdidas
econdémicas. El dafio que el ruido pueda ocasionar depende principalmente de
su intensidad, frecuencia y tiempo de exposicion. Al medir esta condicién
ambiental de trabajo se realiz6 el monitoreo de ruido tanto en las Oficinas y la
Linea de Inspeccion, se utilizé un dosimetro como instrumento de medicién, con
los resultados de la medicion se realizd un contraste con los niveles minimos
permisibles enmarcados por la R.M. 375-2008 TR - Norma bésica de ergonomia
y de procedimiento de evaluacion de riesgo disergonomico. Generalmente unos
tapones normales reutilizables hechos de material silicona, tienen una tasa de
reduccion de 29.2 dB. Este nivel de reduccion no impide entender una
conversacion a volumen normal, aunque se escuchara mas baja. Al respecto
también se tiene que tener cuidado en no usar una proteccion excesiva, porque
si se reduce demasiado el ruido ambiental, el mecénico no podra escuchar las
voces Yy tendra que quitarse los tapones continuamente perjudicando sus oidos
(Ver Tabla 24).

Tabla 24: Resultados de monitoreo del nivel de ruido expuesto en las linea de inspeccion

Nivel de ruido en la _ L
linea de inspeccién Tasa de atenuacion | Nivel de exposicion
87.5dB 29.2 dB 58.3 dB

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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- Fatiga

El trabajo hecho por los mecanicos implica que trabajen parados en la linea de
inspeccion dentro de la calificacion de suplementos se considera esta calificacion
pues toda la jornada de trabajo se encuentran de esa manera.

- Orden y limpieza

Esto es necesario para aumentar la productividad de la empresa asi como
simplificar los desplazamientos, pero sobre todo, para disminuir los riesgos de
enfermedades y accidentes de trabajo.

Se observa que los equipos movibles utilizados en la linea de inspeccion, luego
de ser utilizados por los mecanicos no son colocados en su lugar
correspondiente lo que ocasiona que haya tropiezos y en algunas ocasiones los
vehiculos estén a punto de colisionar con los equipos evidenciando la falta de

zonas de transito sefalizadas.

e) Factor movimiento

Respecto a este punto se pudo observar que no existe un claro patrén de
circulacion y flujo continuo debido a que existen estaciones divididas que hacen
gue hacen que los vehiculos tengan que dirigirse a la zona de estacionamientos
pre inspeccion y acercarse a la ventanilla de pago y luego nuevamente dirigirse
a los estacionamientos para luego ingresar a la linea de inspeccion.

De igual forma ocurre al salir de las lineas de inspeccion, el cliente tiene que
dirigirse a los estacionamientos post inspeccion, ingresar a la sala de espera y
observacion y luego de ser llamado acercarse a la ventanilla de emisién y

entrega de resultados.
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d) Factor edificio

La planta Farenet de Surco cuenta con un terreno de 4620.8459 m2 y el cual
cuenta con unalinea de inspeccion técnica vehicular de tipo mixta; para atender
a vehiculos livianos y pesados, lo cual cumple con el &rea minima requerida para
una linea de inspeccion de este tipo, segun R.D N°11581-2008 —MTC. “Manual
de inspecciones técnicas vehiculares, y las caracteristicas y especificaciones
técnicas del equipamiento para los centros de inspeccion técnica vehicular y la
infraestructura inmobiliaria minima requerida para los centros de inspeccién

técnica vehicular”

- Area de oficinas administrativas : 95 m2

- Area de inspeccion ; 700 m2

- Area de Bodega y Mantenimiento ; 13 m2

- Areas Verdes . 282 m2

- Vestidores : 24 m2

- Ambiente Exterior : 3506.8459 m2

La planta cuenta con dos puertas metalicas una de ingreso y una de salida de
vehiculos:
- Puerta de Ingreso de Vehiculos: Largo: 9.98 ml y Altura: 3.00ml,
colindante con Jr. Bielich.
- Puerta de Salida de Vehiculos: Largo: 10.80ml y Altura: 3.00ml, colindante

con la panamericana sur.

e) Factor espera

La planta de Farenet de Surco cuenta con una zona destinada a los clientes en
donde deberan de permanecer hasta ser llamados para la entrega respectiva de
su certificado de inspeccion o informe técnico, la cual debe permitir la
observacion clara y panoramica de todas las lineas de inspeccion y la posicion
de los vehiculos en cualquier parte de la planta y en cualquier momento en forma
directa. La sala de espera cuenta con 30 sillas, en razén de 10 personas por

cada linea de inspeccion.
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f) Factor servicio

En referencia a los servicios basicos

Agua: usado en conductos, tuberias, y desagues. Principalmente para el
uso del personal de la planta y para los servicios higiénicos para los
clientes.

Electricidad: utilizado principalmente para el funcionamiento de la
maquinaria y equipo de la planta.

Internet: utilizado para la gestion del software en tiempo real y para la
supervision de la SUTRAN.

En referencia a los servicios contra emergencias

Extintores y botiquines en toda la planta, asi como la ubicacién
de estas que son de facil acceso para que los trabajadores
hagan uso de ellas, se tienen 11 extintores y 3 botiquines.

Sin embargo en caso de incendio, terremotos o cualquier
desastre, no se capacito a las personas para que puedan
actuar haciendo uso de los extintores o puedan actuar en casos

de accidentes si es necesario.

En referencia a los Servicio, Red y ventilacion.

Es importante una buena iluminacion, aumenta la efectividad en la
producciéon que a la larga genera menores costos, que mantener una
iluminacién deficiente. En la planta, se hace uso de la luz natural durante
las mafanas, y el resto del dia hace uso de luz eléctrica, principalmente
con fluorescentes. La planta cuenta con 36 fluorescentes en total en la
linea de inspeccion.

No se cuenta con sistema de ventilacion, para extraccién de gases
contaminantes y para mitigacion del calor, pues este se encuentra
flotando en todo el ambiente, lo Unico que se esta considerando es el
hecho que las instalaciones son altas y no se encuentran completamente

cerradas.
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- Ennuestro caso patrticular la ventilacion resulta ser una flaqueza por parte
de la empresa ya la que produce la mala ventilacién es cansancio, fatiga
y malestar; impactando en su productividad y que probablemente en un
futuro tengan impacto en la salud de los trabajadores. Aunque no se han
reportado enfermedades que se relacionen con este problema es un tema
gue debe ser resuelto para optimizar las condiciones de trabajo de los

empleados.

En referencia al servicio para el personal.

Zona de Pre-Inspeccion (Pre-Revision). Para la zona de pre Inspeccién de dos
(02) linea de inspeccion técnica vehicular tipo liviana, una (01) una linea de
inspeccion tipo mixta (liviana y pesada). Se cuenta con 12 estacionamientos para
vehiculos Livianos con una dimension por estacionamiento de Largo: 6.00 m y
Ancho: 3.00 m, se cuenta con 40 estacionamientos en la fila o linea de pre-
Inspeccion y también se cuenta con 10 estacionamientos para vehiculos
pesados con una dimension de largo: 12.00 m y ancho: 3.50 m.

Zona de Post-Inspecciéon (Post-Revisidon). Para la Post Inspeccién de dos (02)
linea de inspeccidén técnica vehicular tipo liviana, una (01) una linea de
inspeccion tipo mixta (liviana y pesada). También se cuenta en total con 32
estacionamientos en la fila o linea de Pre-Inspeccion y también se cuenta con 5
estacionamientos para vehiculos pesados con una dimension de largo: 12.00 m
y ancho: 3.50 m.

Estacionamiento para visitantes.

Se cuenta con 5 estacionamientos para visitantes con una dimensién por

estacionamiento de largo: 6.00 m y ancho: 3.00 m

g) Factor cambio
En referencia al factor cambio se procedio a analizar los datos de la (Figura 40)
obtenidas del area comercial de la planta de revisiones técnicas vehiculares de
Lima, el cual se obtuvo porcentaje de participacién del 6.16 % respecto al

parque automotor de Lima.
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Cantidad de Vehiculos Lima
Afio metropolitana
2000 776820 Para &l periodo 20186
2001 802748 (Totaldevehiculos .
2002 829214 i boshejan
2003 851360 x100 %
2004 866681
2005 885636
2006 912763 Para el periodo 20186:
2007 957368 (97698/1585998) x 100% = 6.16 %
2008 1036850
2009 1106444
2010 1195353
2011 1287454
2012 1395576
2013 1453028
2014 19590755
2015 1512546
2016 1585998

Figura 40: Elementos y particularidades del factor material
Fuente: Area comercial de la planta de revisiones técnicas

En referencia al total de inspecciones realizadas en los periodos 2016 y 2017

se obtuvo los siguientes datos (Ver Tabla 25).

Tabla 25: Cantidad de inspecciones en los periodos 2016 y 2017

MES Afo 2016 Afio 2017
ENERO 7272 10319
FEBRERO 7345 9124
MARZO 7890 8098
ABRIL 7957 7511
MAYO 8502 7611
JUNIO 7988 7369
JULIO 10312 8630
AGOSTO 9317 7895
SEPTIEMBRE 7714 6604
OCTUBRE 7875 Sin datos
NOVIEMBRE 6130 Sin datos
DICIEMBRE 9158 Sin datos

Fuente: Area comercial de la planta de revisiones técnicas.



Luego se procedio a realizar la representacion de gréafica de barras de las

inspecciones realizadas en el periodo 2016 y 2017 (Ver Figura 41).

Cantidad de vehiculos inspeccionados
Periodo 2016 vs Periodo 2017
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Figura 41: Cantidad de vehiculos Lima metropolitana
Fuente: Estadisticas del ministerio de transportes y comunicaciones.

Cabe mencionar que hubo un decrecimiento de la demanda de 1.53% en el
periodo 2017, debido a la apertura de una nueva planta por parte de su

competencia directa RTP en el periodo 2017 (Ver Figura 42).
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Figura 42: Elementos y particularidades del factor material
Fuente: Mapas Google.
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Al calcular la capacidad teorica del servicio de la planta de revisiones técnicas

de Farenet se obtienen los siguientes resultados (Ver Figura 43).

Dato obtenido del ministerio de transportes
(MTC) RD 2303-2009-MTC/15

. . 12 vehiculos |\ 14 horas 25 dias Vehiculos
Linea Mixta = X ~ X =
1 hora 1 dia 1mes mes
. o 12 vehiculos 14 horas 25 dias Vehiculos
Linea Liviana N2 1 = h X 1di X 1 = 4200
ora @ mes mes Total: 12600
Vehiculos/mes
12 vehiculos 14 horas 25 dias Vehiculos
Linea Liviana N2 2 = = 0

X X
1 hora 1dia 1 mes mes

Figura 43: Calculo de la capacidad tedrica de servicio
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.

Luego de realizar una comparacion con el calculo obtenida en la (Figura 52)
respecto a la cantidad de inspecciones promedio de la (Tabla 25), se deduce que
actualmente la planta no llega a superar su capacidad maxima de servicio

tedrica, es por ello que descarta el construir una linea adicional de inspeccion.

Recorridos de los vehiculos.

Con respecto a la planta de revisiones técnicas de Farenet cuenta con una
distribucién tipo S o en serpentina. Con respecto a la secuencia de recorrido
gue siguen los vehiculos se explican a continuacion:
- El vehiculo al ingresar procede a estacionarse y luego procede a dirigirse
a la ventanilla de caja y digitacion.
- Una vez cancelado y haber cumplido con los requisitos documentarios,
se procede a dirigirse al estacionamiento para retirar su vehiculo e

ingresar a la cola para el ingreso a la linea de inspeccion.
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Luego de ingresar a la linea de inspeccion el vehiculo debera de recorrer

por cada una de las estaciones donde se realizan las pruebas e

inspecciones exigidas por normativa del Ministerio de transporte.

Luego de salir de la linea de inspeccion el cliente debera de estacionarse

e ingresar a la sala de espera donde sera llamado para la entrega de

certificado de revision técnica vehicular (Ver Figura 44).
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Figura 44: Flowsheet por estaciones de trabajo del proceso de inspeccién
Fuente: Distribuciéon de planta-Muther (1981)
Elaboracion propia
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Relaciones entre actividades

Para determinar la relacion de cercania o proximidad entre cada actividad, entre
cada funcion, entre cada sector, y todas las demas actividades, se desarrollo la
tabla relacional que por medio de otra tabla de valor de proximidad y por la lista
de motivos, se pudo determinar una ubicacion relativa donde se incluyen todas
las actividades no solo aquellas que tienen un flujo continuo, sino también las
que tienen relacion con las operaciones, la gestion y los servicios de la planta.
(Ver Figura 45).

ITEM ESTACIONES

cODIGO MOTIVO
1| O s A 1| Uso b wis PERSONAL
4 0 3 |U50 DE MISMO LOCAL
1| Mencion ol clierte A 3 B 4 CONTACTO PERSONAL
3 | 5 | ACCESIBILIDAD
v | e oo de resaltods 4 A % 6 | TRABAIOS SEMEJANTES
AL TV S e ~2 0 7 |RUIDOS, OLORES, ETC
3 I 303 8 | CONTACTOS OPERACIONALES
4 | Administracién g ~2-"40 3 i 9 | RELACIONES ADMINISTRATIVAS
a 3 3 ~2 1 10 [ FASES CONTINUAS
G4 Bedegn y mortenimients 2 l 3 3 3 U
g 0
g

Ingenieria

Alineamients al pose

Banco de suspensibn

1] Frence
© Luces
1 Visual
12 Holguras
13 Gases
14 Sala de espera u cheervacdn i} ! 3 U J )
0 I~ U~
15 | Centro de computo S 0 U3
VALOR PROXIMIDAD
16 | Camedor A | ABSDLUTAMENTE NECESARIA
17 Vestidores 1] N E ESPECIALMENTE IMPORTANTE
I IMPORTANTE
1® Bafios paro hombres | 1] MNORMAL U ORDINARIA
- U |SIN IMPORTANCIA
1 | Bofos para mujeres
3 X | MO RECOMENDABLE

a Estacionamientos

Figura 45: Diagrama de relacion entre actividades
Fuente: Distribucion de planta-Muther (1981)
Elaboracion propia
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Teniendo como base los datos de la tabla relacional se tienen los obtuvieron los

resultados, que serviran para preparar el diagrama relacional de actividades:

(Ver Tabla 26).

Tabla 26: Resultados de diagrama relacional de actividades

Cédigo Coordenadas

A: (1,2)(2,3)(2,4)(2,14)(2,20) )(14,18) (14,19)(14,20)

E: (4,15)(6,15)( 2,7)(2,8)(2,9)(2,10)(2,11)(2,12)(2,13)

I (1,5)(3,5)(4,6)(5,7)(5,8)(5,9)(5,10)(5,11)(5,12)(5,13)
(7,9)(7,10)(7,11)(7,12)(7,13)(7,14) )(8,9) )(8,10)(8,11)(8,12)(8,13)
9,10)(9,11)(9,12)(10,12)(17,18)(17,19)(17,20)

O: (1,4)(1,16)(1,17)(2,5)(2,6)((2,16)(3,4)(3,14)(3,16)(3,17)(4,5)(4,16)(5,6)(
5,14)(5,16)(6,7)(6,8)(6,9)(6,10)(6,11)(6,12)(6,13)(6,16)(7,8)(7,16)(7,17)
(8,16)(8,17)(9,13)(9,16)(9,17)(10,11)(10,16)(10,17)(11,12)(11,16)(11,1
7)(12,13)(12,16)(12,17)(13,16)(13,17)(14,16)(15,16)

u: (1,3)(1,6)(1,7)(1,8)(1,9)(1,10)(1,11)(1,12)(1,13)(1,14)(1,15)(1,18)(1,19)(

1,20)(2,15)(2,17)(2,18)(2,19)(3,6)(3,7)(3,8)(3,9)(3,10)(3,11)(3,12)(3,13)

(3,15)(3,18)(3,19)(3,20)(4,7)(4,8)(4,9)(4,10)(4,11)(4,12)(4,13)(4,14)(4,1

7)(4,18)(4,19)(4,20)(5,15)(5,17)(5,18)(5,19)(5,20)(6,14)(6,17)(6,18)(6,1

9)(6,20)(7,15)(7,18)(7,19)(7,20)(8,10)(8,11)(8,12)(8,13)(8,14)(8,15)(8,1

8)(8,19)(8,20)(9,14)(9,15)(9,18)(9,19)(9,20)(10,13)(10,14)(10,15)(10,18
)(10,19)(10,20)(11,13)(11,14)(11,15)(11,18)(11,19)(11,20)(12,14)(12,15
)(12,18)(12,19)(12,20)(13,13(13,15)(13,18)(13,19)(13,20)(14,15)(14,17)
(15,17)(15,18)(15,19)(15,20)(16,17)(16,18)(16,19)(16,20)(18,19)(18,20)
(19,20)

Fuente: Distribucién de planta-Muther (1981)

Elaboracion propia
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Diagrama de Relacién de Actividades

Tras realizar la tabla relacional de actividades, el paso siguiente fue realizar el

diagrama relacional de actividades (Ver Tabla 27) y (Ver Figura 46).

Tabla 27: Diagrama de actividades

CcODIGO VALOR DE PROXIMIDAD COLOR N° DE RECTAS
A Absolutamente necesario Rojo 4 RECTAS
E Especialmente necesario Amarillo 3 RECTAS
I Importante Verde 2 RECTAS
0] Normal u ordinario Azul 1 RECTA
u Sin importancia - -
X NO RECOMENDABLE PLOMO 1 ZIGZAG
Fuente: Elaboracion propia.
Bodega y mantenimiento
/’%f \:ﬁ\
Emimian | [ 1 ‘ Vv \ [ e | [ Gw:s ! rrenos | [Thoma ds | [ Aamsariera |

| Suspensicn ‘

Figura 46: Diagrama de relacion de materiales del area de bodega y mantenimiento
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet Surco.

Elaboracion propia
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Calculo des espacios

Por ultimo, calcularemos el area total requerida por estacion de trabajo. Esto lo

calcularemos bajo el método de Guerchet (Ver Tabla 28).

Tabla 28: Calculo de espacios

Area N | Caidad | Aea | AeaxN | SS | K| KS | SS+ | Por
m t $§ | S6 | estacion(me)

SG 6) | #SE
Estacionde | Opacimetro, analizador de gases, | 3 3 3 b 07 | 42| 10 30.6
gases camara de gases, manguerasy 2

sondas
Estacionde | Lux6metro, rieles de | 3 144 144 28 | 07 | 20 | 48 14,69
Luces desplazamiento 8 6| %
Estacionde | Platos de holguras y Zanja de 1 3 2 2 00 07 28 | 68 204
visual inspeccion
Estaciénde | Frenometro, banco de 1 3 15 15 N A [ N 3 765
test line suspension, alineamiento al paso 5 5
Estacionde | Caseta queincluye computadora, 1 3 6 6 2] 046 | 54| 17 52.2
c3ja impresora y caja 4
Estacionde | Caseta que incluye computadora 1 3 1 1 2 045 | 09 ] 29 8.7
ingreso de
datos
Estacionde | Caseta queincluye computadora, | 1 3 10 10 20 | 04 9 | 2 87
certificacion | impresoray mueble de trabajo
30547

Fuente: Elaboracion propia
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Layout de blogues unitarios

Partiendo del Diagrama de Relacién de Actividades propuesto, por medio del método

Francis, primero se elabor6 una tabla de doble entrada que muestra las 20 &reas del

diagrama de relacion de actividades, luego se realiz6 la sumatoria de la cantidad de

cada uno de los valores de proximidad y por ultimo se calcul6 de los valores de Ratio

de cercania total (RCT), este se muestra en el siguiente cuadro: (Ver Figura 47).

RCT
130
30020
120
11130
950

1120
130
140
140
130
140
140
140
20020

2010

150

390

100

100
20100

1
16
13

15

1
1

14
14
14
15

16

13
13
16

-10000

=

u=0

0=10

=100

1000

E=

10000

A=

Figura 47: Diagrama layout de bloques unitarios propuesto

Fuente: Distribucion de planta-Muther (1981)

Elaboracion propia
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La secuencia de colocacion de la redistribucion se detalla a continuacion.
(Ver Tabla 29).

Tabla 29: Secuencia de colocacién de redistribucién de planta

Orden Nombre de estacion

1 Atencion al Cliente

2 Sala de espera y observacion
3 Estacionamientos

4 Administracion

5 Centro de Computo

6 Ingenieria

7 Vestidores

8 Bafios para mujeres

9 Bafios para hombres

10 Comedor

11 Bodega y mantenimiento
12 Caja y Digitacion

13 Detector de holgura

14 Suspension

15 Frenos

16 Gases

17 Luces

18 Visual

19 Holguras

20 Certificacién

Fuente: Elaboracion propia.



Se observa el total de estaciones de trabajo del proceso de inspeccion técnica
vehicular y distribucion de planta (Ver Figura 48, 49 respectivamente).

11. BODEGA Y
MANTENIMIENTO

7. VESTIDORES

20. 19. Holguras 18. Visual 17. Luces 16. Gases 15. Frenos

Certificacion

14. 13. Detector
Suspension de holguras

12. Cajay
digitacion

3. ESTACIONAMIENTO

10. COMEDOR 2. SALA DE ESPERA 1. ATENCION AL CLIENTE.

9. BANO HOMBRES 6. INGENIERIA 4. ADMINISTRACION

8. BANO MUJERES 5. CENTRO DE COMPUTO

Figura 48: Estaciones de trabajo del proceso de inspeccién técnica vehicular

Fuente: Datos de la planta de revision técnica vehicular

Jr. MONTE ABETO

T

PUERTA DE SALIDA I

| “IIIIIiIIII'I R -
T (e mmaem | ez
T
[S— :
= —
G E m.‘bl—mm&mu
oo e

— 2

PRE-INSPECCION
—

LIMITE DE ZONA DE DESNIVEL DE TERRENO AREATOTAL: 4,620 5459 m2
PERIMETRO TOTAL: 337 4237ml

H213ig e

Figura 49: Distribucion de planta actual

Fuente: Datos de la Planta de revisidon técnica vehicular Farenet Surco.
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5.3.2. Plan de aplicacion de la metodologia de las 5S.

La metodologia 5s cuenta con muchos beneficios para las organizaciones como
obtener plantas ordenadas y limpias. Para esto se elaboré un cronograma de las
actividades principales para el disefio de implementacion de esta metodologia.

(Ver Figura 50). Disefio de la Implementacién 5S, que esta estructurado con la
preparacion y las 5 actividades: Organizacion, Orden, Limpieza, Estandarizacién y

Seguimiento.

a) Etapa de Preparacion

De acuerdo al cronograma expuesto (ver Figura 50), se realiza la primera etapa donde
se informa y presenta ante la alta gerencia los beneficios de la implementacion de la
metodologia 5s asi como el compromiso de esta para que se pueda gestionar los
recursos necesarios para su disefio e implementacion.

Las charlas sobre la metodologia y sus beneficios deben ser impartidas a todos los
involucrados en la organizacion, ya que las personas son factor determinante para el
éxito y/o fracaso de cualquier metodologia. Estas personas involucradas deben
comprometerse con el cambio para facilitar su implementacion. Estas personas

involucradas deben ser capacitadas para poner marcha la implementacion.

Es necesario que se forme un comité de trabajos para la asignacién de tareas y
responsables de llevar a cabo la metodologia, generalmente esta compuesta por la
alta gerencia, personal administrativo y operativo, sin embargo, para nuestro caso de
estudio esta queda reducida a la gerencia general, Ingenieros de linea, técnicos
mecanicas, personal administrativo.

Finalmente desarrollar el plan que se presenta a continuacién segmentado por

etapas de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y seguimiento.
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FARENET

(CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR

CRONOGRAMA DEL DISENO 5S

ETAPA

DESCRIPCION

ACTIVIDADES METODOLOGIA 5S

SEM 1

SEM 2

SEM 3
SEM 4
SEM 5
SEM 6
SEM 7
SEM 8
SEM 9
SEM 10
SEM 11

SEM 12

SEM 13

PREPARACION

COMPROMISO DE LA ALTA GERENCIA

PREPARAR CHARLAS SOBRE LOS BENEFICIOS
DE LAS 5S

CAPACITAR AL PERSONAL INVOLUCRADO

FORMULAR LOS COMITES DE TRABAJO

ELABORAR EL PLAN5 S

CLASIFICACION

INVENTARIO DE ITEMS

EVALUACIOON DE ITEMS

REALIZAR ACCION CORRESPONDIENTE
(MANTENER, REDUCIR, ALMACENAR O
ELIMINAR)

ORDEN

AGRUPACION DE ITEMS
ASIGNACION DE UBICACION
DELIMITACION DE ESPACIOS
SECCIONAR ESTANTES, ANAQUELES,
ARMARIOS, ETC.

ROTULAMOS ESTANTES, ANAQULES,
ARMARIOS.

LIMPIEZA

DESCRIPCION DE LOS DESPERDICIOS GENERADOS
DISPOSICION FINAL DE LOS RESIDUOS GENERADOS
INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA

ESTANDARIZACION

AUDITORIAS DE SEGUIMIENTO

DEFINICION DE LOS NIVELES DE PROGRESO
FIJAR EQUIPOS 5S Y PROGRAMACION
PRESENTACION DE PRE Y POST

ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Figura 50: Disefio de cronograma 5s
Fuente: Elaboracion propia.
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b) Etapa de Clasificacion

Como primera etapa de la clasificacion se mencionaran las areas criticas a ser
mejoradas como es el proceso caja y digitacion, linea de inspeccion, Emisién y entrega
de resultados, Mantenimiento y bodega, Sala de espera.

Se emplearon los siguientes formatos:

1s-Inventario

1s-Evaluacion de inventario

1s-items clasificados

1s-Tarjeta roja

El primer formato, 1s-Inventario, nos ayudé para realizar el inventario de todos los
items dentro del &rea del proceso de inspeccién (Ver anexol,2,3,4,5 respectivamente),
estos fueron evaluados en el formato 1s-Evaluacion de inventario, (Ver anexo 6,7,8,9,
respectivamente), donde cada item se sometié a una evaluacién que determinaba si
era necesario o innecesario para el puesto trabajo, esto se logré realizando un estudio
al puesto de trabajo con coordinacién del area de administrativa y operativa a cargo
del jefe de planta y personal técnico (Ver anexo 10,11,12)).

Algunos items se les etiquetaron con una tarjeta roja, la cual indicaba que ese item no
debia pertenecer en el &rea de trabajo y por tanto deberia tomarse la accién si deberia
almacenarse, reubicarse o eliminarse (Ver anexo 13,14,15 respectivamente).
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b) Etapa de Orden

En esta segunda etapa, se agrupan los items identificados como necesarios de la

etapa anterior, se asignan un lugar para cada cosa y cada cosa deberé estar en su
lugar (Ver Tabla 30 y 31). (Figura 51, 52, 53, 54, 55 respectivamente).

Tabla 30: Ordenamiento dentro de la planta de Surco

ID  Descripcion del Motivo del Accion Evidencia Area
problema problema correctiva
1 Desorden de los Ausencia de Organizar Oficina

Gtiles de oficina instructivos el espacio Admin
en la mesa de de trabajo. de trabajo
trabajo. en forma
eficaz.
2  Espacios Disefio Organizar Oficina
reducidos  por ineficiente el espacio Admin
mala distribucién de Layout. de trabajo

de equipos.

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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Tabla 31: Organizacion dentro de la planta de Surco

ID Descripcion del  Motivo del Accion Evidencia Area
problema problema correctiva
Acumulacién Ausencia de Separar lo Bodega
de residuos y un plan de necesario y
equipos manejo de de lo Manto
inservibles en residuos incensario
el é&rea de solidos en la
bodega y empresa.
mantenimiento.
Presencia de Capacitacion Separar Oficina
equipos deficiente los Admin
peligrosos elementos
dentro de las peligrosos
oficinas
administrativas
Acumulacién Ausencia de Eliminar Oficina
de basura de un plan de del Admin
basura dentro manejo de espacio
de las oficinas residuos de trabajo
administrativas  solidos en la lo que sea
empresa. inatil

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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SITUACION ACTUAL

SITUACION PROPUESTA

AREA DE OFICINA

ADMINISTRATIVA

La foto pertenece al é&rea Oficina vy
administracién en donde se observa y se
encuentran desechos dentro de la zona de
trabajo como papel, botellas de plastico y
documentos en desuso, ocasionando
contratiempos y tiempos muertos en el
proceso de emision y entrega de resultados.

Se propone ubicar los utiles y documentos
en bandejas o separadores para su mejor
utilizacion evitando asi distracciones y

demoras en las tareas administrativas.

Figura 51: Area de oficina administrativa
Fuente: Elaboracién propia.
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SITUACION ACTUAL

SITUACION PROPUESTA

AREA DE OFICINA

ADMINISTRATIVA

FOTOCOPIADO £ IMPRESISN
EN PARALELD

ANAQUELES DOCUMENTARIDS

La foto pertenece al area Oficina vy
administracién en donde se observa que los
equipos como fotocopiadoras estan en el
pasadizo obstruyendo la fluidez del ingreso a
la oficina tambien encontramos que los
cables estan expuestos y se encuentran
desechos dentro de la zona de trabajo como
papel, botellas de plastico el cual puede
afectar a los equipos y ocasionar corte

circuito.

Se propone ubicar los utiles y documentos en
bandejas o separadores para su mejor
utilizacibn evitando asi distracciones y

demoras en las tareas administrativas.

Figura 52: &rea de oficina administrativa
Fuente: Elaboracion propia.
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SITUACION ACTUAL

SITUACION PROPUESTA

AREA DE BODEGA

Y MANTENIMIENTO

| Yo
3 [ -
| L
|
s |
) L :
| .
|
m ll_“ “IH.I."I.I.:I. -:..- m ;
AMADUIL 1 deia dadrabus |
| |
| I
- - L 1
ANAQUELES

La foto pertenece al area de bodega y
mantenimiento, el cual se observa y presenta
con materiales y equipos de trabajo como
fotocopiadora, pallet de madera, hojas, sillas,
latas de pintura, cajas con documentacion en
un mismo lugar y espacio, tomando tiempos
muertos de busqueda para las diferentes

areas administrativas y operativas.

Se propone 4 anaqueles para mantener el
orden de los equipos, materiales e insumos y
asi disminuir tiempos improductivos, el primer
anaquel para equipos y repuestos de
inspecciébn como opacimetro, Sondémetro,
Luxébmetro y repuestos, segundo anaquel
para equipos de oficina como ventilador,
teléfono, micréfono, etc. El tercer anaquel
para cajas contenidas de expedientes en
documentos, el cuarto anaquel para el
mantenimiento de las sefiales de seguridad

como pintura, brocha.

Figura 53: &rea de bodega y mantenimiento
Fuente: Elaboracién propia.
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SITUACION ACTUAL

SITUACION PROPUESTA

AREA DE OFICINA ADMINISTRATIVA

- ESCRITORIO |

)

REPISA

AREA FOTOCOPIADO

e —— —_— = = B

La foto pertenece al é&rea de oficina
administrativa, el cual se observa presencia
de equipos peligrosos como un balén de gas
el cual podria ocasionar una explosion, cajas
de hoja bond en el piso disminuyendo el

espacio a recorrer.

Se propone instalar repisas para colocar las
cajas de hojas bond que estan en el piso
obstruyendo el paso, implementando las
repisas daran mayor fluidez en los pasillos y
evitar accidentes o contratiempos, por tanto
el balon de gas tiene se tiene que ser enviado
al almacén y no dejar que perezca mucho

tiempo en las oficinas de administracion.

Figura 54: Area de oficina administrativa
Fuente: Elaboracién propia.
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SITUACION ACTUAL

SITUACION PROPUESTA

AREA DE OFICINA ADMINISTRATIVA

CAJAS CON DOCUMENTOS
ORGANIZADAS EN REPISAS

La foto pertenece al area de oficina
administrativa, el cual se observa presencia
y acumulacién de basura dentro de las

oficinas administrativas.

Se propone ordenar los documentos en los
estantes o anaqueles para tener una oficina
ordenada y productiva evitando demoras de

basqueda de informacién.

Figura 55: area de oficina administrativa
Fuente: Elaboracién propia.
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c) Limpieza
En la tercera etapa de limpieza se identifican los puntos criticos a ser mejoradas
(Ver Tabla 32) (Ver Figura 56, 57, 58 respectivamente)

Tabla 32: Organizacién dentro de la planta de Surco.

ID Descripcion del Motivo del Accion Evidencia Area
problema problema correctiva

1 Suciedad enlos Ausencia de Mejorar el Servicios
pisos y personal de nivel de Higienicos
paredes, dentro limpieza a limpieza
de los servicios tiempo
higiénicos. completo.

2  Presencia de Mejorar el Estacion
aceite residual, Incumplimiento nivel de visual
dentro de la programa de limpieza
estacion visual. mantenimiento

de rutina.

Estacion
de frenos y
supension

3 Presencia de Incumplimiento Mejorar el
aceite residual programa de nivel de
alrededor del mantenimiento limpieza
del frenometro.  de rutina.

4  Suciedad enlos Ausencia de Vestuarios

pisos y paredes personal de Mejorar el

del area de limpieza a nivel de
vestuarios. tiempo limpieza
completo.

Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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Una vez identificados los puntos criticos, se procedi6 a realizar las camparfias de
limpieza (Ver Figura 56, 57, 58 respectivamente).

Figura 56: campafias de Linea de inspeccion vehicular.
Fuente: Elaboracion propia.

Figura 57: Zona de estacionamiento de la planta de revision vehicular
Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 58: Zona de residuos solidos
Fuente: Elaboracion propia.
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d) Etapa de Estandarizacion

El objetivo de esta etapa es poner en practica las tres primeras s, creando habitos

para conservar el lugar de trabajo con las condiciones ideales.

Para Lograrlo, debemos de establecer un instructivo de implementacion de las 5s

y realizando auditorias de revisién (Ver Figura 59).

N° Flujograma Descripcion
1 TN 1. Capacitacion inicial
{ Inicio ) La capacitacion inicial tiene como objetivo explicar de qué se trata la
\»*,7// metodologia, los beneficios, impactos en la organizacion y los requisitos
~ para su implementacion
Formacién de grupo y Se proporciona material al participante.
nombramiento de
responsables
|
2 2. Formacion de responsables
Para la implementacion de la metodologia 5s se designara un lider, quien
Planificacion y distribucion es responsable de verificar la implementacién de cada paso de acuerdo
de cronogramas con la metodologia y tiempos establecidos.
|
3 ! 3. Planificacion y distribucién de cronogramas
Previo a la implementacién de cada etapa de la metodologia 5s, se
Implementacion del realizara una capacitacién a cargo del lider, alcanzando el primer paso
programa 5s del cronograma general de implementacion.
El lider se reunira con el jefe de produccién y gerente general con el fin
de evaluar el avance del programa presentando el seguimiento mensual.
4 4. Implementacion “clasificar”
De acuerdo al cronograma se procedera a identificar los puntos criticos
de las estacion de trabajo de la planta Farenet de Surco, una vez
Implementacion de identificado ello se procedera a separar lo incensario de lo necesario y/o
“Clasificar” elementos que no se encuentran operativos, se les pondra una tarjeta
roja y se registraran en una lista con el fin de ser evaluados y tomar una
accion.
5 5. Implementacioén “ordenar”
En esta fase se procedera a organizar el espacio de trabajo en forma
eficaz de tal manera que pueda ver un flujo continuo de personas,
Implementacion del “Orden” materiales y herramientas en todas las estaciones de la empresa.
|
6 6. Implementacion “limpieza”
Se realizara el programa de limpieza indicando qué, quien cémo y con
Implementacion de que se debera realizar la limpieza.
“Limpieza” Se realizard una lista de los insumos requeridos y el alcance de la
limpieza.
‘ Finalmente se realizara el instructivo de limpieza.
7 \ 7. Implementacion “Estandarizacion”
Se establecen listas de chequeo para realizar inspecciones periédicas en
Implementacién de las cuales se levanten las observaciones de las anteriores inspecciones.
“Estandarizacion” Se toman acciones preventivas o correctivas hasta lograr que el
desorden y la falta de limpieza sean eliminados de cada estacion de
trabajo.
8 » 8. Implementacién “Seguimiento”
Implementacion de Se genera toda la documentacién de la implementacién de las etapas
“Seguimiento” g. i P X P
anteriores, asegurando que sea verificado con la frecuencia de las
p S I . auditorias internas. _ o
Ein ) Se genera el consolidado de los documentos que se subsidian por las
N e estaciones de trabajo de la planta de Farenet de Surco.

Figura 59: Procedimiento implementacion las 5s
Fuente: Planta de revisiones técnicas vehiculares Farenet.
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Luego de ejecutar todos los planes de accidn se procedio a realizar una auditoria

obteniéndose los siguientes resultados que se muestran a continuacion.

a) Test n® 1- Separar lo necesario de lo innecesario (Seiri) (Ver Figura 60).

Separar lo necesario de lo innecesario

$1=>Seiri=Clasificar

iHay cosas indtiles que pueden molestar en el entorno
de trabajo?

3l

sugerencias de mejora que se
encuentran en etapa de
verificacian 1

iHay materias primas, semi elaborados o residuos en |
2 el entorno de trabajo?
;Hay algin tipo de herramienta, tornilleria, pieza de r
, |repuesto, atiles o similar en el entorno de trabajo?
;Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, =
en su ubicacidn y correctamente identificados en el
. entorno laboral?
;Estan todos los objetos de medicidn en su ubicacidn y| w
correctamente identificados en el entorno laboral?
g
;Estan todos los elementos de limpieza: trapos, =
escobas, guantes, productos en su ubicacidn y
. correctamente identificados?
;Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios =
ubicados e identificados correctamente en el entorne de
; [trabajo?
;Existe maguinaria inutilizada en el entorno de trabajo? |
8
;Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas,
9 (tiles o similares en el entorno de trabajo?
iEstan los elementos innecesarios identificados como | w
tal?
10
Puntuacion 10 | 100% IMPLANTADA

Figura 60: Cuestionario n° 1- Separa lo necesario de lo innecesario
Fuente: Elaboracion propia.
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b) Test n° 2- Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio (Seiton)

"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio"

- | S2=Seiton=0rdenar ]|

(Ver Figura 61).

¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de
almacenamiento, lugares de trabajo?

Observaciones, comentarios, sugerencias de
mejora gue se encueniran en etapa de

v

£Son necesarias fodas las herramientas disponibles y
faciimente identificables?

2
¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o %
semielaborados del producto final?
3
¢ Estan todos los materiales, palets, contenedores =
4 |aimacenados de forma adecuada’?
¢ Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de -
5 extincion de incendios mas cercano?
¢ Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: grietas, -
6 sobresalto...?
¢ Estan las estanterias u ofras areas de v
almacenamiento en el lugar adecuado y debidamente
7 identifiradac?
¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para %
conocer que materiales van depositados en elllos?
8
;Estén indicadas las cantidades maximas y minimas v
9 admisibles y el formato de almacenamiento?
{Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar W
10 |claramente los pasillos y areas de aimacenamiento?
Puntuacion 9 | Segunda § OK

Figura 61: Cuestionario n° 3- Un sitio para cosa y cada cosa en un sitio-Segunda auditoria.

Fuente: Elaboracion propia.

s
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c) Test n® 3- Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y

desorden (Seiso) (Ver Figura 62).

Observaciones, comentaries, sugerencias de

53=Seiso=Limpiar S1 | mejora que s& encuentran en etapa de
verificacion 51

iRevise cuidadosamente el suels, los pasos de [
acceso y los alrededores de | os equipos!
iPuedes encontrar manchas de aceite, polvo o

9 residuos?
iHay partes de las maguinas o equipos sucios? r
ZPuedes encontrar manchas de aceite, polvo o
residuos?

2
Esta 1a tuberia tanto de aire como eléctrica r
sucia, deteriorada; en general en mal estado?

3
;Esta el sistema de drenaje de los residuos de r
tinta o aceite obstruide (total o parcialmente)?

4
iHay elementos de la luminaria defectusoso r
(total o parcialmente)?

c
iSe mantienen las paredes, suelo y techo B
limpios, licres de residuos?

6
;5e limpian las maguinas con frecuencia v se <
mantienen libres de grasa, virutas...?

7
i5e realizan periddicamente tareas de limpigza W
conjuntamente con el mantenimiento de la planta?

2
iExiste una persona o equipo de personas "
responsable de supervisar las operaciones de

g |limpieza?
iSe barre y limpia el suelo y los eguipos "
normalmente sin ser dicho?

10

Puntuacion 10 | Tercera S OK

"Limpiar el puesto de trabajo y l0s equipos y prevenir la suciedad y el desorden

Figura 62: Cuestionario n° 3- Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir suciedad
y orden
Fuente: Elaboracién propia.
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d) Test n® 4- Eliminar anomalias evidentes con controles visuales (Seiketsu)

(Ver Figura 63).

Eliminar anomalias evidentes con controles visuales

Observaciones, comentarios,

[' Il S4=Seiketsu=Estandarizar Sl |sugerencias de mejora que se
encuentran en etapa de verificacion
;Laropa que usa el personal es inapropiada| -~
0 esta sucia?
1
¢Las diferentes areas de trabajo tienen la =
luz suficiente y ventilacion para la actividad
) que se desarrolla?
JHay algin problema con respecto a ruido, -
5 vibraciones o de temperatura (calor / frio)?
JHay alguna ventana o puerta rota? -
4
& Hay habilitadas zonas de descanso, comida|
5 |V espacios habilitados para fumar?
¢+5e generan regularmente mejoras en las =
g [diferentes areas de la empresa?
£Se actia generalmente sobre las ideas de |
. mejora?
¢ Existen procedimientos escritos estandary | o
g |se utilizan activamente?
£.5e consideran futuras normas como plan I
g |de mejora clara de la zona?
+5e mantienen las 3 primeras S (eliminar =
10 linnecesario_espacios definidos_limitacién de
Puntuacion 10 | Cuarta S OK

Figura 63: Cuestionario n° 3- Eliminar anomalias evidentes con controles visuales
Fuente: Elaboracion propia
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a) Test n° 5- Hacer el habito de la obediencia a las reglas (Shitsuke)

P

£a

en

=3

w

10

11

13

“Hacer el hahito de |a obediencia a las reglas

(Ver Figura 64).

nn

Observaciones, comentarios,
sugerencias de mejora que se

. S5=ShitsukeDisciplinar sl
encuentran en etapa de
verificacion S1
4Se realiza el control diario de limpieza? @
1
¢ Se realizan los informes diarios correctamente y a su [
debido tiempo?
2
¢ 5e utiliza el uniforme reglamentario asi como el =
material de proteccion diario para las actividades que
5 |5 llevan a cabo?
¢3e utiliza el material de proteccion para realizar =
4 trabajos especificos (armés, casco.. . ?
¢Cumplen los miembros de |a comision de seguimiento |
el cumplimiento de los horarios de las reuniones?
5
¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para =
5 llevar a cabo los procedimientos estandars definidos?
JLas herramientas y |as piezas se almacenan =
correctamente?
7
¢ 5e estan cumpliento los controles de stocks? 7
8
¢ Existen procedimientos de mejora, son revisados con |
g |regularidad?
¢ Todas las actividades definidas en las 35 se llevan a o
10 |cabo v se realizan los sequimientos definidos?
Puntuacién 9 | Quinta S OK

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 64: Cuestionario n° 3- Hacer el habito de la obediencia las reglas -Segunda auditoria.
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Una vez terminado los test se procedi6 a tabular la data obtenida y procesarla
obteniéndose una puntuacion de 48 puntos. (Ver figura 65 y 66 respectivamente).

58 Formulario de auditoria rutinaria Clasificar (Seir)
o

=
Fecha auditoria: 20-sep.-17 /
Disciplinar (Shitsuke) /%

=
Auditor: Marcial Cruces Uyhua w\: \/
Area auditada: Operaciones-Farenet i
Estandariza N i
(Seiketsu)o Hm piar (Seiso)
Id 55 Titulo Puntos
S1 Clasificar (Seiri) "Separar lo necesario de lo innecesario” 10
sS2 Ordenar (Seiton) " Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio” 4]
P . "Limpiar el puesto de trabajo v los equipos v prevenir la suciedad y el
Limpiar (Seiso) .
s3 Limpiar (Seiso desorden 10
s4 Estandarizar (Seiketsu) "Formular las nommas para Ia consolidacin de las 3 primeras § " 10
s5 Disciplinar (Shitsuke) "Respetar las nomas establecidas” (4]
Planes de accién Puntuacién 58 48

Figura 65:; Resultados de puntuacién 5s
Fuente: Elaboracion propia.

P S S S— P S S — A Lrcenar 10
13 o +— Clasficar {Sein) 12 {Seiton) H &= Limpiar [Seia)
.—°
3 o —a— Otpetuo 8 —=— Oijeine 8 =
7 T ¢ = :
g E : —a— Objalhe
4 4 4
3 1 1
2 Mf—— 2
1 14— i
0 i — 0+
i1 3 4 5 & 1 2 3 4 5 & 1 H 4 8

4 Discpinar
(Shitsuke)

—a— Objetvn I:l

medee S

L =

£ b L

Figura 66: Diagrama de auditoria 5s
Fuente: Elaboracidn propia.
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e) Etapa de disciplina (Seguimiento)

La disciplina tiene el objetivo de mantener los habitos establecidos, debido a que

el nuevo sistema podria regresar a su estado original. Para esto se requiere la

identificacion de procedimientos e instructivos, identificacion de los participantes

del programa y la determinacion del método para el cumplimiento de estos

procedimientos e instructivos (Ver Tabla 33).

Tabla 33: Etapa de disciplina

ACTIVIDAD

AREA

RESPONSABLE

MATERIALES/
HERRAMIENTAS

Clasificacion
de items
realizando un
inventario,
evaluando los
items
mediante
criterios
establecidos,
separando los
items
necesarios de
los
innecesarios

Caja y digitacion
Linea de inspeccidn
Emision y entrega de
resultados

Bodega y mantenimiento

Digitadora
Técnico de linea

Certificadora

Todos los
trabajadores

Tableros,
lapices y
tarjetas rojas

Sala de espera

Personal de limpieza

Disponer un i L, .

lugar para Caja y digitacion Digitadora

cada cosa, en | Linea de inspeccidn Técnico de linea Rétulos,
lugares Emision y entrega de cintas,
adecuados, resultados Certificadora bandejas y
de facil marcadores
acceso,

rapido y Todos los

visible Bodega y mantenimiento trabajadores

Realizar Caja y digitacion Digitadora

jornadas de , . L - .

limpieza 1 vez Linea de inspeccion Técnico de linea

al mes Emision y entrega de

Determinando | résultados Certificadora Escobas,
el programa o Todos los recogedores,
de limpiezay |Bodegay mantenimiento trabajadores cogtelnedores,
realizando las |? \lﬁ;‘éis
limpiezas q
programadas

(Diaria 'y

semanal)

Fuente: Elaboracion propia.
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5.4. Presentacion de resultados

En referencia al plan de redistribucidon se obtienen los indiciadores

(Ver Tabla 34 y 35).

Tabla 34: Reduccién de distancia recorrida

% Reduccién de distancia
Da (mt) Dm (mt) recorrida
1773 729 58.88%

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 35: Reduccion de tiempos del proceso de inspeccion

% Reduccién de tiempo de

Ta (min) Tm (min) recorrido del proceso de
inspeccidn
40.69 21.59 46.94%

Fuente: Elaboracion propia.

En referencia al plan de aplicacion de la metodologia de las 5 S se obtiene lo

siguiente: (ver Figura 36).

Tabla 36: Indicador de gestion para un plan de aplicacion de las 5S

Tma Tmm % de reduccién de tiempos
(min) (min) muertos
8.84 3.24 min 36.65%

Fuente: Elaboracion propia.
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Por ultimo se presenta los resultados propuestos que podrian lograse con la
aplicacion de la redistribucién de planta y aplicacion de la metodologia de las
5S (Ver Tabla 34).

Tabla 34: Presentacion de resultados

HIPOTESIS variaBLe | URISADOR I situacion | sITuacion |\ aencion | o
SECUNDARIAS DEPENDIENTE DEPENDIENTE ACTUAL PROPUESTA
La aplicacion de la % Reduceid
metodologia de i i 6 keduccion
i Sl Distancia de distancia 1773 mt 729 m [ 1% | sesen
planta reduce la recorrida
distancia recorrida y
tiempos en el proceso % Reduccion
d;:::\p;g?g/?s?:n:ga Tiempos en el de tiempo de
fécnicas vehiculares proceso de recorrido del 40.69 min 21.59 min 19.1 min 46.94%
de Lim inspeccion proceso de
e a. inspeccion
HIPOTESIS VARIABLE |\r\;2||qc|/A\gt)§ SITUACION | SITUACION VARIACION %
SECUNDARIAS DEPENDIENTE DEPENDIENTE ACTUAL PROPUESTA
La aplicacion de la
metodologia de las 5S
reduce los tiempos o P
muertos en el proceso Tiempos /& Reduccién ) ) ) )
de inspeccién de una muertos e tiempos 8.84 min 3.24 min 5.6min 36.65%
planta de revisiones muertos
técnicas vehiculares
de Lima.

Fuente: Elaboracion propia

1. Hipotesis especifica 1: Se demostré que luego de aplicar la redistribuciéon
de planta con orden y limpieza, obtenemos un flujo continuo, seguro,

ordenado, limpio de las estaciones de trabajo.

2. Hipotesis especifica 2: Se demostré la hipotesis especifica 1, después de
la aplicacion de la metodologia de redistribucion de planta reduce la
distancia recorrida de 1773 metros a 729 metros obteniendo un porcentaje
de reduccion de distancia recorrida 58.88 % y tiempos del proceso de
Inspeccién de 40.69 minutos a 21.59 minutos obteniendo un porcentaje

de reduccién de tiempo de 46.94%.

3. Hipdtesis especifica 3: Se demostro la hipotesis especifica 2, después de
la aplicacion de la Metodologias de las 5S se logro reducir los tiempos
muertos de 8.84 min a 3.24 min obteniéndose un porcentaje de reduccion
del 36.65%.
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CONCLUSIONES

1. Se concluydé que la aplicacion la redistribucion de planta con orden y
limpieza, obtenemos un flujo continuo, seguro, ordenado, limpio de las

estaciones de trabajo.

2. Se concluyé que después de la aplicacion de la metodologia de
redistribucién de planta reduce la distancia recorrida de 1773 metros a
729 metros obteniendo un porcentaje de reduccién de distancia recorrida
58.88 % y tiempos de recorrido en el proceso de Inspeccion 40.69 minutos
a 21.59 minutos obteniendo un porcentaje de reduccion de tiempo de
46.94%.

3. Se concluy6 que después de la aplicacion de la Metodologias de las 5S
se logré reducir los tiempos muertos de 8.84 min a 3.24 min obteniéndose
un porcentaje reduccién de 36.65 % mejorando los tiempos de operacion

del proceso de inspeccion técnica vehicular.
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1.

RECOMENDACIONES

Implementar un area de mejora continua
Se recomienda crear el area de mejora continua, ya que siempre se
pueden mejorar y ajustar aun mas los tiempos de produccion y realizar

constantes evaluaciones para la mejora continua.

Implementar alternativas de planes de muestreo

Se recomienda realizar un muestreo multiple y secuencial para la toma de
tiempos. En esta aplicacion del caso solo se realizé un muestreo simple
para las tomas de tiempo de las estaciones de trabajo. Se tendria que

elegir un mejor plan de muestreo para obtener datos mas exactos.

Se recomienda realizar un estudio con mas profundidad sobre la
construccion e infraestructura a implementar en base a la propuesta
realizada, asi como a realizar la sefializacion, marcado de las areas en la
linea de inspeccion para la colocacién de equipos como también la
elaboracién de letreros y carteles con el fin de que los clientes tengan mas
informacién del proceso y no pierdan tiempos improductivos al ingresar al

centro de inspeccion.
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ANEXO 1: Matriz de consistencia

TITULO: “ MEJIORA DEL PROCESO DE INSPECCION EN UNA PLANTA DE REVISIONES TECNICAS VEHICULAR DE LIMA™

PROBLEMA

OBIETIVO

HIPOTESIS

WARIABLE
INDEPEMDIEMTE

INDICADOR
Wl

WARIABLE
DEPEMDIENTE

INDICADOR VD

METODOLOGIA

PRIMCIPAL

i Camo un plan oe mejora
de regizimoucion de plamta
©an arden y Impleza
conliewara a mejorar 2l
procesa de Inspecclon de
una planta de revislones
t&cnlcas wehilculares ge
Lima?

Cisefiar un plan de mejora de
redistriguciin de planta con
orden y IMpleza para mejorar
gl procesa de Inspacoian oe
una planta de revisiones
tecnicas vehlculares de Lima.

El misefio y I3 apiicacion de un
plan oe mejora de
redisinbwciin de planta con
arden ¥ impleza mejora &l
process 02 MEpecckin de una
planta de revislones 2cnlcas
vehlculares 4e Lima

plan d= mejora

Si/Mo

Proceso de
inspeccicn

;De gué manera 13
aplicacien de 13 melodoiogla
de rediztrioucién de planta
conllevara a reduclr 12
distancla recarrida y Hempos
en =l procesa de Inspecoian
die una planta de reviskones
tacalcas wehiculares oe
Lima?

Aplcar la metodologla de
redistribucidn de planta para
reducir la distancla recarmda y
Hempos an el proceso oe
InEpecciin de wna planta de
revisiones tecnikcas vehiculares
de Lima.

La aplicacion de la metodalcgra
de redistribuckdn de plania
reduce I3 distancla recomda y
tiempos en el proceso de
Inspecckn de una planta de
revishones tecnicas vehlculares
de Lima.

metodologia de
redistribucion de
planta

5i/Mo

Qrden y limpisza

% Reduccion de
distandia
recormida

H Tiempo de
recormido del
procesa de

inspeccion

:De gua manerza la
aplicacien de 13 matodokagla
de |25 52 conllevara a
reducir 05 B2mpos musrtos
en 2| procesa de Inspecclan
de una planta de reviskones

Aplicar 13 metodologla de las
55 para reducir Ios Bempas
muerios en el procasa de
Inspecckin de wna planta de
reviskones tecnikcas vehlculares
de Lima.

La aplicacitn de la metodalcgra
de 136 55 reduce los Hempos
Muertios en el procasa de
Inspecckin de una planta de
revishones tecnicas vehlculares
de Lima.

metodologia de las
555

S5ifMNo

tiempos de
stencidn
=atisfaccion al
clierte

% Reduccion de
tiempos muertas

TIPO DE
INVESTIGACION:
Aplicada

MIVEL DE
INVESTIGACIONM:
Explicativo

DISEMO DE LA
INVESTIGACION:
Cuasi experimental

ENFOOUE DE L&
INVESTIGACION:
Cuanititativo y
cualitativo

POBLACION:
Plamta revisones
tecnicas Farenst a

nivel nacionzl

MLESTRA:
Plamta revisionss
tecnicas Surco.
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ANEXO 2: Matriz operacional

Variables Indicador Definicion conceptual Definicion
Dependientes Operacional
Distancia de % Reduccion de Es la distancia que La variable
recorrida distancia recorrida Se recorre para Da: es obtenido del

pasar por las
diferentes estaciones
trabajo en el proceso
de inspeccién
técnica en una planta
de revisiones
técnicas vehiculares
de Lima

plano de distribucion
actual de la
empresa.

La variable
Dm: es obtenida del
plano de distribucién
propuesto.

Formula:(Da-Dm)/
Da x100%

Tiempo de recorrido
del proceso de
inspeccion

% Reduccion de
tiempo de recorrido
del proceso de
inspeccion

Es el tiempo que se
demora en recorrer
por cada una de las
estaciones de trabajo
del proceso de
inspeccion en una
planta de revisiones
técnicas vehiculares
de Lima.

La variable

Ta: es obtenido del
registro de tiempos
de la empresa.

La variable

Tm: es obtenido
luego de aplicar la
mejora

Formula: (Ta-Tm)/ Ta
x100%

Tiempos muertos

% Reduccion de
tiempos muertos

Es el tiempo perdido
en esperar los
resultados del
proceso de
inspeccion técnica
vehicular

La variable

Tma: es obtenido del
registro de tiempos
muertos de la
empresa.

Tmm: es obtenido
luego de aplicar la
mejora

Formula : (Tma-
Tmm)/ Tam x100%
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ANEXO

ANEXO 3: Registro Inventario de items (1)

FARENET

CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR

FORMATO

Cadigo:

INVENTARIO DE ITEMS DE PROCESO INSPECCION

Fecha de elaboracién: 12//09/17

Fecha de elaboracion:

Revision 01
N° ITEM TIPO CANT UM UBICACION

1  Computadora Equipo 3 Unid caja y digitacion

2 P.OS. Equipo 3 Unid caja y digitacion

3 Hojas valoradas Insumo 15000 Unid caja y digitacién

4 Lapiceros Insumo 6 Unid caja y digitacion

5  Engrapador Insumo 3 Unid caja y digitacion

6 Clips Insumo 60 Unid caja y digitacion

7  Balotaria de factura Insumo 3 Unid caja y digitacion

8  Balotaria de boletas Insumo 3 Unid caja y digitacion

9 Tijera Herramienta 3 Unid caja y digitacion
10 Cinta de embalaje Insumo 3 Unid caja y digitacion
11  Detector de billetes Herramienta 3 Unid caja y digitacion
12  Mouse Equipo 3 Unid caja y digitacion
13  Tablero de registro Otros 3 Unid caja y digitacion
14  Resaltador Insumo 3 Unid caja y digitacion
15  Sillas ergonémicas Mueble 3 Unid caja y digitacion
16  Impresora térmica Equipo 3 Unid caja y digitacion
17  Ticket Equipo 3 Unid caja y digitacion
18  Mesa de trabajo Mueble 3 Unid caja y digitacion
19  Cajaregistradora Equipo 3 Unid caja y digitacion
20 Teclado Equipo 3 Unid caja y digitacion
21  Caja de seguridad Equipo 3 Unid caja y digitacion
22  Repisas documentarias Mueble 3 Unid caja y digitacion
23 Extintor Otros 3 Unid caja y digitacion
24 Residuos comunes Desechos _ Unid caja y digitacion
25  Ventilador Otros 3 Unid caja y digitacion
26  Analizador de gases Equipo 3 Unid Linea de Inspeccién
27  Alineador al Paso Equipo 3 Unid Linea de Inspeccién
28  Banco de Suspension Equipo 3 Unid Linea de Inspeccion
29  Frenometro Equipo 3 Unid Linea de Inspeccién
30  Luxémetro Equipo 3 Unid Linea de Inspeccion
31  Medidor de holguras Equipo 3 Unid Linea de Inspeccién
32  Opacimetro Equipo 3 Unid Linea de Inspeccién
33  Sondémetro Equipo 3 Unid Linea de Inspeccion
34  Profundimetro Equipo 3 Unid Linea de Inspeccién
35  Reloj comparador Equipo 3 Unid Linea de Inspeccién

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 4: Registro Inventario de items (2)

FORMATO

Cadigo:

FARENET

CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR

INVENTARIO DE iTEMS DE PROCESO INSPECCION

Fecha de elaboracién: 12//09/17

Fecha de elaboracion:

Revisién 01

N° ITEM TIPO CANT UM UBICACION

36 Computadoras Equipo 12 unid Linea de Inspeccién

37 Teclado Equipo 12 unid Linea de Inspeccién

38 Mouse Equipo 12 unid Linea de Inspeccion

39 Céamara Herramienta 3 unid Linea de Inspeccion

40 Folder de interpretacion de Herramienta 3 unid Linea de Inspeccién

defectos

41 Manual de equipos Herramienta 9 unid Linea de Inspeccion

42 Lapiceros Herramienta 24 unid Linea de Inspeccién

43 Cascos de seguridad 3M Herramienta 13 unid Linea de Inspeccién

44 Guantes de seguridad 3M Herramienta 26 unid Linea de Inspeccién

45 Protector de oidos 3M Herramienta 12 unid Linea de Inspeccién

46 Uniforme de seguridad 3M Herramienta 12 unid Linea de Inspeccién

47 Lentes de seguridad 3M Herramienta 12 unid Linea de Inspeccién

48 Botas de seguridad 3M Herramienta 13 unid Linea de Inspeccién

49 Mascara para vapores 3M Herramienta 12 unid Linea de Inspeccién

50 Tablero de registro Herramienta 3 unid Linea de Inspeccién

51 Mesa de trabajo Mueble 1 unid Linea de Inspeccién

52 Residuos comunes Desechos unid Linea de Inspeccion

53 Extintor Otros 6 unid Linea de Inspeccién

54 Computadora Equipo 12 unid Emision y entrega de resultados
55 Mouse Equipo 12 unid Emisién y entrega de resultados
56 Teclado Equipo 12 unid Emision y entrega de resultados
57 Micréfono Equipo 3 unid Emisién y entrega de resultados
58 Teléfono Equipo 3 unid Emision y entrega de resultados
59 Hojas valoradas Insumos 15000 unid Emision y entrega de resultados
60 Lapiceros Herramienta 9 unid Emision y entrega de resultados
61 Resaltador Herramienta 3 unid Emision y entrega de resultados
62 Clips Herramienta 60 unid Emision y entrega de resultados
63 Tijera Herramienta 3 unid Emision y entrega de resultados
64 perforador Herramienta 3 unid Emisién y entrega de resultados
65 Engrapador Herramienta 3 unid Emisién y entrega de resultados
66 Sellos Herramienta 5 unid Emisién y entrega de resultados
67 Cinta de embalaje Herramienta 3 unid Emisién y entrega de resultados
68 Tablero de registro Otros 3 unid Emisién y entrega de resultados
69 Sillas ergonémicas Mueble 6 unid Emisién y entrega de resultados
70 Impresora Equipo 3 unid Emisién y entrega de resultados

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 5: Registro Inventario de items (3)

FORMATO Caédigo:
INVENTARIO DE iTEMs DE Fecha de elaboracion: 12//09/17
FARENET PROCESO INSPECCION
CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR Fecha de elaboracion:
Revisién 01
N° ITEM TIPO CANT UM UBICACION
71 Fotocopiadora Equipo 3 unid Emisién y entrega de resultados
72 Mesa de trabajo Otros 3 unid Emision y entrega de resultados
73 Repisas documentarias Mueble 3 unid Emision y entrega de resultados
74 Escritorio de madera Mueble 2 unid Emisién y entrega de resultados
75 Armarios Mueble 4 unid Emision y entrega de resultados
76 File de expedientes Otros 3 unid Emisién y entrega de resultados
77 File de Facturas Otros 6 unid Emisién y entrega de resultados
78 File de boletas Otros 6 unid Emision y entrega de resultados
79 Ventilador Otros 3 unid Emisién y entrega de resultados
80 Residuos comunes Desechos _ unid Emisién y entrega de resultados
81 Extintor Otros 1 unid Emisién y entrega de resultados
82 Balén Gas de calibracion Herramienta 3 unid Bodega y mantenimiento
83 Extintores Otros 6 unid Bodega y mantenimiento
84 Expedientes de certificados Otros 6 unid Bodega y mantenimiento
85 Balotaria de boletas Insumos 2 unid Bodega y mantenimiento
86 Balotaria de boletas Insumos 2 unid Bodega y mantenimiento
87 Certificados Otros 1000 unid Bodega y mantenimiento
88 desarmador Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
89 Alicate para grapa a resorte Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
90 Limpiador magnético telescépico con luz Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
91 Dedo magnético Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
92 Llave ajustable para filtros de aceite Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
93 Juegos de destornilladores de punta plana, Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
de estrellay punta TORX
94 Llave de cadena Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
95 Juegos de copas (dados), cuadrante de Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
1/4", 3/8_", 1/2 con sus respectivos
accesorios
96 Llaves de estrella (poligonales) y de boca Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
(fijas).
97 Juego de pinzas y alicates de uso general Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
98 Pinzas o alicates de uso eléctrico. Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
99 Llaves Allen o Bristol. Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
100 Llaves Allen o Bristol. Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
102  Juego de botadores, punzones y cinceles Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
103  Limas basicas (redonda, plana, triangular, Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
cuchilla)
104 _Pinzas para aro de retencién, externos e Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
internos
105  Multimetro digital auto-rango Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento

Fuente: Elaboracion propi
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ANEXO 6: Registro de Inventario de items (4)

FORMATO Caédigo:
FARENET INVENTARIO DE TTEMS DE PROCESO Fecha de elaboracion: 12//09/17
INSPECCION
CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR Fecha de elaboracion:
Revision 01

N° ITEM TIPO CANT. UM UBICACION
106 Voltimetro conectado en paralelo Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
107 Amperimetros Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
108 Ohmimetro Herramienta 6 unid Bodega y mantenimiento
109 Monitor PC Equipo 3 unid Bodega y mantenimiento
110 keys Equipo 3 unid Bodega y mantenimiento
111 Teclado Equipo 3 unid Bodega y mantenimiento
112 Mouse Equipo 3 unid Bodega y mantenimiento
113 Hojas valoradas Insumo 1000 unid Bodega y mantenimiento
114 Hojas bond Insumo 1000 unid Bodega y mantenimiento
115 Lapiceros Herramienta 100 unid Bodega y mantenimiento
116 Folder Otros 100 unid Bodega y mantenimiento
117 Engrapador Herramienta 2 unid Bodega y mantenimiento
118 Grapas Insumo 1000 unid Bodega y mantenimiento
119 perforador Herramienta 2 unid Bodega y mantenimiento
120 Pintura Insumo 5 unid Bodega y mantenimiento
121 Brocha Herramienta 5 unid Bodega y mantenimiento
122 Escoba Herramienta 3 unid Bodega y mantenimiento
123 Productos de limpieza Insumo 5 unid Bodega y mantenimiento
124 Equipos de backup Otros 3 unid Bodega y mantenimiento
125 Frenometro Equipo 1 unid Bodega y mantenimiento
126 Luxémetro Equipo 1 unid Bodega y mantenimiento
127 Medidor de holguras Equipo 1 unid Bodega y mantenimiento
128 Opacimetro Equipo 1 unid Bodega y mantenimiento
129 Sonémetro Equipo 1 unid Bodega y mantenimiento
130 Cascos de seguridad 3M E.P.P. 2 unid Bodega y mantenimiento
131 Guantes de seguridad 3M E.P.P. 2 unid Bodega y mantenimiento
132 Protector de oidos 3M E.P.P. 2 unid Bodega y mantenimiento
133 Uniforme de seguridad 3M E.P.P. 2 unid Bodega y mantenimiento
134 Lentes de seguridad 3M E.P.P. 2 unid Bodega y mantenimiento
135 Botas de seguridad 3M E.P.P. 2 unid Bodega y mantenimiento
136 Méscara para vapores 3M E.P.P. 2 unid Bodega y mantenimiento
137 Conos de seguridad E.P.P. 2 unid Bodega y mantenimiento
138 Banners Otros 5 unid Bodega y mantenimiento
139 Cintas Insumos 2 unid Bodega y mantenimiento
140 Ventilador Equipo 2 unid Bodega y mantenimiento
141 Equipos de teléfono Equipo 2 unid Bodega y mantenimiento
142 Silla ergonémicas Mueble 2 unid Bodega y mantenimiento
143 Silla de plastico Mueble 3 unid Bodega y mantenimiento
144 Caja de expedientes Otros 5 unid Bodega y mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 7: Registro Inventario de items (5)

FORMATO Caédigo:
INVENTARIO DE iTEMS DE PROCESO Fecha de elaboracion: 12//09/17
FARENET INSPECCION _
D e Fecha de elaboracion:
Revision 01
N° ITEM TIPO CANT. UM UBICACION
145  cajas de hojas bond Otros 5 unid Bodega y mantenimiento
146  Caja de hoja valoradas Otros 5 unid Bodega y mantenimiento
147  Toéner Suministro 3 unid Bodega y mantenimiento
148  Impresora Equipo 2 unid Bodega y mantenimiento
149  Mesas de trabajo Mueble 2 unid Bodega y mantenimiento
150  Armarios Mueble 2 unid Bodega y mantenimiento
151  Micréfono Herramienta 2 unid Bodega y mantenimiento
152  File Otros 2 unid Bodega y mantenimiento
153  Tablero de registro Otros 3 unid Bodega y mantenimiento
Caja registradora Herramienta 3 unid Bodega y mantenimiento
154  Cables eléctricos 25mm Suministro 10 Rollos Bodega y mantenimiento
Sillas de Plastico Mueble 30 Unid Sala de espera
155  Televisor Equipo 1 Unid Sala de espera

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 8: Evaluacion de items (1)

FORMATO Cadigo:

ITEMS EVALUACION DE INVENTARIO DEL PROCESO DE INSPECCION Fecha de elaboracion: 12//09/17

FARENET Fecha de elaboracion:

CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR

Revisién 01
N° ITEM TIPO CANT CANT UM FRECUENCI ACCION UBICACION
OBS. A
1 Computadora Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
2 P.OS. Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
3 Hojas valoradas Insumo 15000 300 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
4 Lapiceros Insumo 6 6 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
5  Engrapador Insumo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
6 Clips Insumo 60 30 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
7  Balotaria de factura Insumo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
8  Balotaria de boletas Insumo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
9 Tijera Herramienta 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
10 Cinta de embalaje Insumo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
11  Detector de billetes Herramienta 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
12 Mouse Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
13  Tablero de registro Otros 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
14  Resaltador Insumo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
15  Sillas ergonémicas Mueble 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
16  Impresora térmica Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
17  Ticketetra Equipo 3 1 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
18 Mesa de trabajo Mueble 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
19  Cajaregistradora Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacién
20 Teclado Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
21  Caja de seguridad Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
22  Repisas Mueble 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacion
documentarias
23  Extintor Otros 3 0 Unid Nunca Mantener caja y digitacion
24  Residuos comunes Desechos _ _ _ Nunca Nunca caja y digitacién
25  Ventilador Otros 3 3 Unid Siempre Siempre caja y digitacién
26 Analizador de gases Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccién
27  Alineador al Paso Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccion
28  Banco de Suspension Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccién
29  Frenometro Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccion
30  Luxémetro Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccion
31  Medidor de holguras Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccién
32  Opacimetro Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccién
33  Sondémetro Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccién
34  Profundimetro Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccién
35  Reloj comparador Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccién

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 9: Evaluacion de items (2)

FORMATO Cadigo:

Fecha de elaboracién: 12//09/17

FARENET ITEMS EVALUACION DE INVENTARIO DEL PROCESO DE INSPECCION Fecha de elaboracién:

CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR

Revision 01
N° ITEM TIPO CANT CANT UM FRECUENCIA DE ACCION UBICACION
OBS. NECES. uso
36 Computadoras Equipo 12 12 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccién
37 Teclado Equipo 12 12 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccion
38 Mouse Equipo 12 12 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccion
39 Céamara Herramienta 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccion
40 Folder de Herramienta 3 1 Unid Siempre Siempre Linea de
interpretacion de actos Inspeccion
41 Manual de equipos Herramienta 9 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccion
42 Lapiceros Herramienta 24 12 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccion
43 Cascos de seguridad Herramienta 13 13 Unid Siempre Siempre Linea de
3M Inspeccién
44 Guantes de seguridad Herramienta 26 26 Unid Siempre Siempre Linea de
3M Inspeccién
45 Protector de oidos 3M Herramienta 12 9 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccién
46 Uniforme de seguridad Herramienta 12 12 Unid Siempre Siempre Linea de
3M Inspeccién
47 Lentes de seguridad Herramienta 12 12 Unid Siempre Siempre Linea de
3M Inspeccién
48 Botas de seguridad Herramienta 13 13 Unid Siempre Siempre Linea de
3M Inspeccion
49 Mascara para vapores Herramienta 12 12 Unid Siempre Siempre Linea de
3M Inspeccion
50 Tablero de registro Herramienta 3 3 Unid Siempre Siempre Linea de
Inspeccion
51 Mesa de trabajo Mueble 1 1 Unid Nunca Mantener Linea de
Inspeccién
52 Residuos comunes Desechos _ _ _ Nunca Eliminar Linea de
Inspeccién
53 Extintor Otros 6 0 Unid Nunca Mantener Linea de
Inspeccién
54 Computadora Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
55 Mouse Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
56 Teclado Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
57 Micréfono Equipo 3 1 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
58 Teléfono Equipo 3 1 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
59 Hojas valoradas Insumos 15000 280 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
60 Lapiceros Herramienta 6 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
61 Resaltador Herramienta 3 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
62 Clips Herramienta 60 30 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
63 Tijera Herramienta 3 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
64 perforador Herramienta 3 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
65 Engrapador Herramienta 3 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
66 Sellos Herramienta 5 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
67 Cinta de embalaje Herramienta 3 1 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega

de resultados

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 8: Evaluacion de items (3)

FARENET

CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR

FORMATO

Cadigo:

Fecha de elaboracién: 12//09/17

ITEMS EVALUACION DE INVENTARIO DEL PROCESO DE

Fecha de elaboracion:

INSPECCION
Revision 01
N° ITEM TIPO CANT CANT UM FRECUENCIA DE ACCION UBICACION
OBS. NECES. uso
68 Tablero de registro Otros 3 1 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
69 Sillas ergonémicas Mueble 5 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
70 Impresora Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
71 Fotocopiadora Equipo 3 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
72 Mesa de trabajo Otros 3 3 Unid Siempre Siempre Emision y entrega
de resultados
73 Repisas Mueble 3 3 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
documentarias de resultados
74 Escritorio de Mueble 2 2 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
madera de resultados
75 Armarios Mueble 4 2 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
76 Fyle de expedientes Otros 3 1 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
77 Fyle de Facturas Otros 6 1 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
78 Fyle de boletas Otros 6 2 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
79 Ventilador Otros 3 1 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
80 Residuos comunes Desechos _ _ Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
81 Extintor Otros 1 0 Unid Siempre Siempre Emisién y entrega
de resultados
82 Balén Gas de Herramienta 3 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
calibracién mantenimiento
83 Extintores Otros 6 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
84 Expedientes de Otros 6 3 Unid Siempre Siempre Bodega y
certificados mantenimiento
85 Balotaria de boletas Insumos 2 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
86 Balotaria de boletas Insumos 2 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
87 Certificados Otros 1000 100 Unid Siempre Siempre Bodegay
mantenimiento
88 desarmador Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
89 Alicate para grapa a Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
resorte mantenimiento
90 Limpiador Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodegay
magnético mantenimiento
telescépico con luz
91 Dedo magnético Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
92 Llave ajustable para Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodegay
filtros de aceite mantenimiento
93 Juegos de Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
destornilladores de mantenimiento
punta plana, de
estrella y punta
TORX
94 Llave de cadena Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
95 Juegos de copas Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodegay
(dados), cuadrante mantenimiento
de 1/4", 3/8", 1/2
con sus respectivos
accesorios
96 Llaves de estrella Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
(poligonales) y de mantenimiento
boca (fijas)
97 Juego de pinzas 'y Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
alicates de uso mantenimiento
general.
98 Pinzas o alicates de Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
uso eléctrico. mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 9: Evaluacion de items (4)

FORMATO Caédigo:
ITEMS EVALUACION DE INVENTARIO DEL PROCESO DE Fecha de elaboracion:
INSPECCION 12//09/17
FARENET Fecha de elaboracion:
CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR —
Revision 01
N° ITEM TIPO CANT CANT UM FRECUENCIA DE ACCION UBICACION
OBS. NECES. Uso
99 Llaves Allen o Bristol. Herramienta 6 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
100 Llaves Allen o Bristol. Herramienta 6 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
101 Juego de botadores, Herramienta 6 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
punzones y cinceles mantenimiento
102 Limas bésicas (redonda, Herramienta 6 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
plana, triangular, mantenimiento
cuchilla)
103 Pinzas para aro de Herramienta 6 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
retencion, externos e mantenimiento
internos
104 Multimetro digital auto- Herramienta 6 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
rango mantenimiento
105  Voltimetro conectado en Herramienta 6 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
paralelo mantenimiento
106 Amperimetros Herramienta 6 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
107  Multimetro Herramienta 6 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
108 Monitor PC Equipo 3 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
109 keys Equipo 3 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
110 Teclado Equipo 3 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
111 Mouse Equipo 3 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
112 Hojas valoradas Insumo 1000 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
113 Hojas bond Insumo 1000 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
114 Lapiceros Herramienta 100 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
115 Folder Otros 100 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
116 Engrapador Herramienta 2 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
117 Grapas Insumo 1000 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
118 perforador Herramienta 2 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
119 Pintura Insumo 5 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
120 Brocha Herramienta 5 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
121 Escoba Herramienta 3 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
122 Productos de limpieza Insumo 5 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento
123 Equipos de backup Otros 3 0 Unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento
124 Frenometro Equipo 1 1 Unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento
125 Luxémetro Equipo 1 1 Unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento
126 Medidor de holguras Equipo 1 0 Unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento
127 Opacimetro Equipo 1 0 Unid Nunca Mantener Bodega y

mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 10: Evaluacion de items (5)

FORMATO Cadigo:

Fecha de elaboracion:

12//09/17
FARENET ITEMS EVALUACION DE INVENTARIO DEL PROCESO DE Fecha de elaboracion:
INSPECCION
CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR Revisién 01
N° ITEM TIPO CANT CANT UM FRECUENCIA ACCION UBICACION
OBS. NECES. DE USO

128 Sonémetro Equipo 1 1 Unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento

129 Cascos de seguridad E.P.P. 2 0 Unid Nunca Mantener Bodega y
3M mantenimiento

130 Guantes de seguridad E.P.P. 2 0 Unid Nunca Mantener Bodega y
3M mantenimiento

131 Protector de oidos 3M E.P.P. 2 0 Unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento

132 Uniforme de seguridad E.P.P. 2 0 Unid Nunca Mantener Bodega y
3M mantenimiento

133 Lentes de seguridad 3M E.P.P. 2 0 Unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento

134 Botas de seguridad 3M E.P.P. 2 0 Unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento

135 Mascara para vapores E.P.P. 2 0 Unid Nunca Mantener Bodega y
3M mantenimiento

136 Conos de seguridad E.P.P. 2 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento

137 Banners Otros 5 1 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento

138 Cintas Insumos 2 0 Unid Siempre Siempre Bodega y
mantenimiento

139 Ventilador Equipo 2 0 Unid Nunca Eliminar Bodega y
mantenimiento

140 Equipos de teléfono Equipo 2 0 unid Nunca Eliminar Bodega y
mantenimiento

141 Silla ergonémicas Mueble 2 0 unid Nunca Eliminar Bodega y
mantenimiento

142 Silla de plastico Mueble 3 0 unid Nunca Eliminar Bodega y
mantenimiento

143 Caja de expedientes Otros 5 0 unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento

144 cajas de hojas bond Otros 5 0 unid Siempre Siempre Bodegay
mantenimiento

145 Caja de hoja valoradas Otros 5 0 unid Siempre Siempre Bodegay
mantenimiento

146 Téner Suministro 3 0 unid Siempre Siempre Bodegay
mantenimiento

147 Impresora Equipo 2 0 unid Nunca Eliminar Bodega y
mantenimiento

148 Mesas de trabajo Mueble 2 0 unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento

149 Micréfono Herramienta 2 0 unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento

150 File Otros 2 0 unid Nunca Mantener Bodegay
mantenimiento

151 Tablero de registro Otros 3 0 unid Nunca Mantener Bodegay
mantenimiento

152 Caja registradora Herramienta 3 0 unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento

153 Cables eléctricos 25mm Suministro 10 0 unid Nunca Mantener Bodega y
mantenimiento
154 Sillas de Plastico Mueble 30 10 unid Siempre Siempre Sala de espera
155 Televisor Equipo 1 1 unid Siempre Siempre Sala de espera

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 11: items de clasificados (1)

FORMATO Cadigo:

Fecha de elaboracion:

12//09/17
FARENET ITEMS CLASIFICADOS DEL PROCESO DE Fecha de elaboracion:
e s INSPECCION
Revisién 01
N° ITEM TIPO CANT UM FRECUENCIA DE UBICACION
NECES. uUso

1 Ticketetra Equipo 1 unid Siempre caja y digitacion

2 Computadora Equipo 3 unid Siempre caja y digitacién

3 Teclado Equipo 3 unid Siempre caja y digitacion

4 Mouse Equipo 3 unid Siempre caja y digitacién

5 Impresora térmica Equipo 3 unid Siempre caja y digitacion

6 P.O.S. Equipo 3 unid Siempre caja y digitacion

7 Caja registradora Equipo 3 unid Siempre caja y digitacion

8 Caja de seguridad Equipo 3 unid Siempre caja y digitacion

9 Detector de billetes Herramienta 3 unid Siempre caja y digitacion

10 Tijera Herramienta 3 unid Siempre caja y digitacion

11 Hojas valoradas Insumo 300 unid Siempre caja y digitacion

12 Lapiceros Insumo 6 unid Siempre caja y digitacion

13 Engrapador Insumo 3 unid Siempre caja y digitacion

14 Clips Insumo 30 unid Siempre caja y digitacion

15 Balotaria de factura Insumo 3 unid Siempre caja y digitacion

16 Balotaria de boletas Insumo 3 unid Siempre caja y digitacion

17 Cinta de embalaje Insumo 3 unid Siempre caja y digitacion

18 Resaltador Insumo 3 unid Siempre caja y digitacion

19 Sillas ergonémicas Mueble 3 unid Siempre caja y digitacion

20 Mesa de trabajo Mueble 3 unid Siempre caja y digitacion

21 Repisas documentarias Mueble 3 unid Siempre caja y digitacion

22 Tablero de registro Otros 3 unid Siempre caja y digitacion

23 Ventilador Otros 3 unid Siempre caja y digitacion

24 Alineador al Paso Equipo 3 unid Siempre Linea de Inspeccién

25 Banco de Suspension Equipo 3 unid Siempre Linea de Inspeccién

26 Frenometro Equipo 3 unid Siempre Linea de Inspeccién

27 Luxémetro Equipo 3 unid Siempre Linea de Inspeccion

28 Sonémetro Equipo 3 unid Siempre Linea de Inspeccién

29 Analizador de gases Equipo 3 unid Siempre Linea de Inspeccién

30 Detector de holguras Equipo 3 unid Siempre Linea de Inspeccion

31 Profundimetro Equipo 3 unid Siempre Linea de Inspeccién

32 Reloj comparador Equipo 3 unid Siempre Linea de Inspeccion
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ANEXO: 12 items de clasificados (2)

FORMATO

Cadigo:

Fecha de elaboracion:

FARENET

CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR ITEMS CLASIFICADOS DEL PROCESO DE INSPECCION Fecha de elaboracion:
Revision 01
N° ITEM TIPO CANT UM FRECUENCIA DE UBICACION

NECES. uso

33 Computadoras Equipo 12 unid Siempre Linea de Inspeccion

34 Teclado Equipo 12 unid Siempre Linea de Inspeccién

35 Mouse Equipo 12 unid Siempre Linea de Inspeccién

36 Céamara Herramienta 3 unid Siempre Linea de Inspeccion

37 Folder de interpretacion de Herramienta 1 unid Siempre Linea de Inspeccién

actos

38 Manual de equipos Herramienta 3 unid Siempre Linea de Inspeccién

39 Lapiceros Herramienta 12 unid Siempre Linea de Inspeccion

40 Cascos de seguridad 3M Herramienta 13 unid Siempre Linea de Inspeccion

41 Guantes de seguridad 3M Herramienta 26 unid Siempre Linea de Inspeccién

42 Protector de oidos 3M Herramienta 9 unid Siempre Linea de Inspeccion

43 Uniforme de seguridad 3M Herramienta 12 unid Siempre Linea de Inspeccion

44 Lentes de seguridad 3M Herramienta 12 unid Siempre Linea de Inspeccion

45 Botas de seguridad 3M Herramienta 13 unid Siempre Linea de Inspeccién

46 Mascara para vapores 3M Herramienta 12 unid Siempre Linea de Inspeccién

47 Tablero de registro Herramienta 3 unid Siempre Linea de Inspeccion

48 Computadora Equipo 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

49 Mouse Equipo 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

50 Teclado Equipo 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

51 Impresora Equipo 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

52 Fotocopiadora Equipo 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

53 Teléfono Equipo 1 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

54 Micréfono Equipo 1 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

55 Lapiceros Herramienta 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

56 Resaltador Herramienta 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

57 Clips Herramienta 30 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

58 Tijera Herramienta 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

59 perforador Herramienta 3 un Siempre Emisién y entrega de
resultados

60 Engrapador Herramienta 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

61 Sellos Herramienta 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

62 Cinta de embalaje Herramienta 1 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

63 Hojas valoradas Insumos 280 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

64 Sillas ergonémicas Mueble 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

65 Repisas documentarias Mueble 3 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 13: items de clasificados (3)

FARENET

CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR

FORMATO

Codigo:

Fecha de elaboracion:
12//09/17

ITEMS CLASIFICADOS DEL PROCESO DE

Fecha de elaboracion:

INSPECCION
Revision 01
N° ITEM TIPO CANT UM FRECUENCIA DE UBICACION
NECES. uUso
66 Escritorio de madera Mueble 2 unid Siempre Emision y entrega de
resultados
67 Armarios Mueble 2 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados
68 Tablero de registro Otros 1 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados
69 Mesa de trabajo Otros 3 unid Siempre Emision y entrega de
resultados
70 File de expedientes Otros 1 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados
71 File de Facturas Otros 1 unid Siempre Emision y entrega de
resultados
72 File de boletas Otros 2 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados
73 Ventilador Otros 1 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados
74 Extintor Otros 0 unid Siempre Emisién y entrega de
resultados
75 Conos de seguridad E.P.P. 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
76 Monitor PC Equipo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
7 keys Equipo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
78 Teclado Equipo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
79 Mouse Equipo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
80 Balén Gas de calibracion Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
81 desarmador Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
82 Alicate para grapa a Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
resorte
83 Limpiador magnético Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
telescopico con luz
84 Dedo magnético Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
85 Llave ajustable para filtros ~ Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
de aceite
86 Juegos de Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
destornilladores de punta
plana, de estrella y punta
TORX
87 Llave de cadena Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
88 Juegos de copas (dados), Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
cuadrante de 1/4", 3/8",
1/2 con sus respectivos
accesorios
89 Llaves de estrella Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
(poligonales) y de boca
(fijas).
90 Juego de pinzas y alicates ~ Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
de uso general.
91 Pinzas o alicates de uso Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
eléctrico.
92 Llaves Allen o Bristol. Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
93 Llaves Allen o Bristol. Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
94 Juego de botadores, Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
punzones y cinceles
95 Limas bésicas (redonda, Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
plana, triangular, cuchilla)
96 Pinzas para aro de Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
retencion, externos e
internos
97 Multimetro digital auto- Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
rango

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 14: items de clasificados (4)

FARENET

CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR

FORMATO

Cédigo:

Fecha de elaboracion:
12//09/17

ITEMS CLASIFICADOS DEL PROCESO DE INSPECCION

Fecha de elaboracion:

Revision 01
N° ITEM TIPO CANT UM FRECUENCIA DE UBICACION
NECES. uUso
98 Voltimetro conectado Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
en paralelo
99 Amperimetros Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
100 Multimetro Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
101 Lapiceros Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
102 Engrapador Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
103 perforador Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
104 Brocha Herramienta 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
105 Escoba Herramienta 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
106 Balotaria de boletas Insumo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
107 Balotaria de boletas Insumo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
108 Hojas valoradas Insumo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
109 Hojas bond Insumo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
110 Grapas Insumo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
111 Pintura Insumo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
112 Productos de limpieza Insumo 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
113 Cintas Insumo 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
114 Silla ergonémicas Mueble 0 unid Nunca Bodega y mantenimiento
115 Silla de plastico Mueble 0 unid Nunca Bodega y mantenimiento
116 Mesas de trabajo Mueble 0 unid Nunca Bodega y mantenimiento
117 Certificados Otros 100 unid Siempre Bodega y mantenimiento
118 Folder Otros 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
119 Banners Otros 1 unid Siempre Bodega y mantenimiento
120 cajas de hojas bond Otros 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
121 Caja de hoja Otros 0 unid Siempre Bodega y mantenimiento
valoradas

122 Téner Suministro 2 unid Siempre Bodega y mantenimiento
123 Sillas de Plastico Mueble 10 unid Siempre Sala de espera

124 Televisor Equipo 1 unid Siempre Sala de espera

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 15: items de tarjeta roja (5)

FORMATO [TEMS CON TARJETA ROJA codigo:
FARENET Fecha de elaboracion: l_2,//09/17
CENTRO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR FeCha de. e.l,aboraCIon:

= i} . Revision 01 ]

N° ITEM TIPO CANT CANT UM FRECUENCIA DE SOLUCION ACCION UBICACION
OBS. NECES. uso
1 Residuos comunes Desechos _ _ _ Nunca Eliminar residuos con programa de limpieza. Eliminar Caja y digitacion
2 Guantes de seguridad 3M E.P.P. 26 26 unid Nunca Colocar en la gaveta de trabajo. Reubicar Linea de Inspeccién
3 Méscara para vapores 3M E.P.P. 12 12 unid Nunca Colocar en la gaveta de trabajo. Reubicar Linea de Inspeccién
4 Mesa de trabajo Mueble 1 0 unid Nunca Disponer a lugar apropiado. Reubicar Linea de Inspeccién
5 Residuos comunes Desechos _ _ _ Nunca Eliminar residuos con programa de limpieza Eliminar Linea de Inspeccion
6 Residuos comunes Desechos _ _ _ Nunca Eliminar residuos con programa de limpieza Eliminar Emisién y entrega de
resultados

7 Expedientes de certificados Otros 3 1 unid Nunca Colocar a mantenimiento y bodega. Reubicar Bodega y mantenimiento
8 Frenometro Equipo 1 0 unid Nunca Colocar el anaqueles de equipos de inspeccion Reubicar Bodega y mantenimiento
9 Luxémetro Equipo 1 0 unid Nunca Colocar el anaqueles de equipos de inspeccion Reubicar Bodega y mantenimiento
10 Detector de holguras Equipo 0 0 unid Nunca Colocar el anaqueles de equipos de inspeccion Reubicar Bodega y mantenimiento
11 Opacimetro Equipo 0 0 unid Nunca Colocar el anaqueles de equipos de inspeccién Reubicar Bodega y mantenimiento
12 Sonémetro Equipo 1 0 unid Nunca Colocar el anaqueles de equipos de inspeccion Reubicar Bodega y mantenimiento
13 Cascos de seguridad 3M E.P.P. 2 0 unid Nunca Colocar en anaqueles de E.P.P. Reubicar Bodega y mantenimiento
14 Guantes de seguridad 3M E.P.P. 1 0 unid Nunca Colocar en anaqueles de E.P.P. Reubicar Bodega y mantenimiento
15 Protector de oidos 3M E.P.P. 2 0 unid Nunca Colocar en anaqueles de E.P.P. Reubicar Bodega y mantenimiento
16 Uniforme de seguridad 3M E.P.P. 1 0 unid Nunca Colocar en anaqueles de E.P.P. Reubicar Bodega y mantenimiento
17 Gafas de seguridad 3M E.P.P. 1 0 unid Nunca Colocar en anaqueles de E.P.P. Reubicar Bodega y mantenimiento
18 Botas de seguridad 3M E.P.P. 1 0 unid Nunca Colocar en anaqueles de E.P.P. Reubicar Bodega y mantenimiento
19 Méscara para vapores 3M E.P.P. 2 0 unid Nunca Colocar en anaqueles de E.P.P. Reubicar Bodega y mantenimiento
20 Ventilador Equipo 2 1 unid Nunca Colocar en anaqueles equipos de oficina Reubicar Bodega y mantenimiento
21 Equipos de teléfono Equipo 2 1 unid Nunca Colocar en anaqueles equipos de oficina Reubicar Bodega y mantenimiento
22 Silla ergonémicas Mueble 2 1 unid Nunca Disponer de lugar apropiado. Reubicar Bodega y mantenimiento
24 Caja de expedientes Otros 3 0 unid Nunca Colocar en anaquel de documentos. Reubicar Bodega y mantenimiento
25 Impresora Equipo 1 0 unid Nunca Colocar en anaqueles equipos de oficina Reubicar Bodega y mantenimiento
26 Mesas de trabajo Mueble 1 0 unid Nunca Disponer de lugar apropiado. Reubicar Bodega y mantenimiento
27 Micréfono Herramienta 2 0 unid Nunca Colocar en anaqueles equipos de oficina. Reubicar Bodega y mantenimiento
28 File Otros 1 0 unid Nunca Colocar en anaquel de documentos. Reubicar Bodega y mantenimiento
29 Tablero de registro Otros 1 0 unid Nunca Colocar en anaquel de documentos. Reubicar Bodega y mantenimiento
30 Caja registradora Herramienta 1 1 unid Nunca Colocar en anaqueles equipos de oficina. Reubicar Bodega y mantenimiento
31 Escalera Herramienta 1 1 unid Nunca Disponer a lugar apropiado. Reubicar Bodega y mantenimiento
32 Cables eléctricos 25mm Suministro 1 1 unid Nunca Colocar en anaqueles de suministro. Reubicar Bodega y mantenimiento
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