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Resumen
El presente proyecto de investigacion consiste en la implementacién de un taller de inyeccion
electrénica adaptado a un contenedor maritimo, utilizando la metodologia 5s para un
funcionamiento adecuado. El objetivo es contar con un espacio movil con areas de trabajo
organizadas; ademas, que esté debidamente sefalizado para brindar informacién correcta para
quienes haran uso del proyecto. Para la implementacién de las 5s fue necesario la divisién de
las areas del taller. El procedimiento fue técnico y se utilizé el flexémetro para tomar medidas
del interior y exterior del contenedor. Con procedimientos a escala se adecué cada zona para
que esté acorde al espacio del contenedor. La implementacién de la metodologia 5s se realizé
en cuatro areas, que son: banco de inyeccion, espacio de compresor, repuestos y herramientas
de diagnéstico; esto, para obtener mejores resultados durante el funcionamiento de la
metodologia. El trabajo de investigacion se realizé en tres fases. La primera fue la recopilacién
bibliografica, que fue la guia sobre cédmo adecuar talleres en espacios reducidos, en este caso
utilizando un contenedor maritimo para la implementacién de un banco de inyeccion
electronica. La segunda fue la aplicacién de las técnicas investigadas en la revision
bibliografica. Finalmente, la tercera fase consistié en la entrega y funcionamiento del taller

adaptado a espacios reducidos.

Palabras claves: Areas de trabajo, inyeccién electrénica, flexdmetro, Metodologia 5s,

Técnicas
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Abstract

This research project consists of the implementation of an electronic injection workshop adapted
to a sea container, using the 5s methodology for proper operation. The objective is to have a
mobile space with organized work areas; in addition, it must be properly signposted to provide
correct information for those who will make use of the project. For the implementation of the 5s
it was necessary to divide the areas of the workshop. The procedure was technical and a
flexometer was used to take measurements of the inside and outside of the container. Using
scaled procedures, each area was adapted to fit the space of the container. The implementation
of the 5s methodology was carried out in four areas, which are: injection bench, compressor
space, spare parts and diagnostic tools; this, to obtain better results during the operation of the
methodology. The research work was carried out in three phases. The first was the bibliographic
compilation, which was the guide on how to adapt workshops in reduced spaces, in this case
using a maritime container for the implementation of an electronic injection bench. The second
was the application of the techniques investigated in the literature review. Finally, the third

phase consisted of the delivery and operation of the workshop adapted to small spaces.

Key words: Work areas, electronic injection, flexometer, 5s methodology, Techniques.
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Capitulo |
Tema

Organizacion del area de trabajo dentro del taller de inyeccion electrénica utilizando la

metodologia 5s para obtener una distribucién adecuada
Antecedentes

La Universidad de las Fuerzas Armadas, ESPE, fundada en 1922 tiene el objetivo de

formar profesionales con conocimientos técnicos y cientificos capaces de trabajar en empresas
automotrices para lo cual estén preparados en la solucion problemas mecanicos, eléctricos y
electronicos de cualquier vehiculo. Mediante varias investigaciones la carrera de Tecnologia
Superior en Mecanica Automotriz ha contribuido con varios logros, por lo cual es considerada

como una institucién de innovacion para la excelencia (Caballero, 2017).

Durante varios anos, la Universidad de las Fuerzas Armadas, ESPE, ha logrado
contribuir a la ciencia y tecnologia en todas sus carreras, ademas es una de las pioneras de la
investigacion para fomentar el aprendizaje de los estudiantes. Para tener una buena
organizacion de un taller se debe tener en cuenta los siguientes factores: la ubicacion y la
eficiencia que se va a dar al momento de realizar el trabajo, estos puntos a tratar son muy

importantes ya que contribuyen al desempefio que se va realizar en el taller (Loayza, 2017).
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Planteamiento del problema

La Universidad de las Fuerzas Armadas, ESPE, considera que el aprendizaje debe ser
tedrico y practico, por esta razén es muy importante la implementacién de un taller de inyeccion
electrénica para el aprendizaje que a futuro se les comparte a los estudiantes. Mediante este
taller de inyeccion electronica se va a ver cual es la organizacién 5s que se aplica en los
talleres automotrices, con el fin de facilitar a los técnicos con las herramientas y maquinas que

se utilizan al momento de laborar (Mera, 2018).

Para una mejor distribucion en el taller se utiliza la metodologia 5s, que consiste en
tener el area de trabajo en éptimas condiciones, ya que algunos talleres no incorporan este
reglamento. Por ende, los técnicos tienden a dejar las herramientas en cualquier lugar, en
consecuencia, el taller se puede observar antihigiénico que causaria enfermedades como el

estrés para los clientes y trabajadores (Gutiérrez, 2018).

Justificacion

Mediante la investigacion de la organizacién de un taller de inyeccion electronica se va
aplicar nuevas herramientas con el fin de tener una calidad ideal, por ello se puede generar
métodos eficientes en el taller. La metodologia 5s se puede emplear en varios talleres
automotrices. Ademas, con la metodologia 5s se puede mejorar el lugar de trabajo, subir la
productividad y se puede evitar desperdicios, asi disminuir gastos innecesarios (Caballero,
2017).

Este proyecto tiene la finalidad de tener una buena organizacion en el taller ya que, si
no se tiene una distribucion adecuada, el taller no tendra un orden establecido como, por
ejemplo: la organizacion adecuada de las herramientas y de todos los equipos dentro del taller

de inyeccion electronica (Gutiérrez, 2018).
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Con esta implementacion se fomentara las actividades practicas, para que los
estudiantes de la carrera de Mecanica Automotriz. Asimismo, conocer la distribucién y manejo
de cada equipo dentro del taller de inyeccion electrénica. La importancia de la implementacion
de un taller de inyeccién electrénico dentro de un container es visualizar el orden y el lugar
adecuado para cada herramienta que se utiliza en el taller (Loayza, 2017).

Objetivos
Objetivo general

Implementar un taller de inyeccion electronica en un container estableciendo la
organizacion del area de trabajo utilizando la metodologia 5s para una distribucion adecuada.
Objetivo especifico

e Investigar las consideraciones técnicas para el calculo del area de trabajo del
taller.
e Analizar las fases de la metodologia 5s para una distribucién optima del taller.
o Implementar las fases de la metodologia 5s para la distribucion de zonas de
trabajo y organizacion del taller de inyeccién electronica.
Alcance

El presente proyecto establece la implementacion de un taller de inyeccion electronica
en un container para fomentar la practica de los estudiantes de la carrera de Tecnologia
Superior en Mecanica Automotriz. Ademas, conocer las diferentes técnicas de calculo que se
realiza para las areas de trabajo, este proyecto permite estimular lo practico y lo teérico para la

distribucién adecuada de las zonas de trabajo (Mera, 2018).



Capitulo Il
Marco teorico

Distribucion de los gastos de un taller

Para la organizacion de los talleres automotrices se debe tomar en cuenta el decreto
real 1457/ 1986, en donde se define los componentes mas esenciales dentro del area de
negocio. Ademas, este decreto establece a los talleres como establecimientos industriales ya
que efectuan alteraciones en su fabricacion (Cabrera, 2019).

Si se va abrir un taller es muy importante tomar en cuenta los gastos que se deben
cubrir, estos gastos pueden ser servicios basicos y mantenimiento de los equipos. Cuando se
realiza el analisis para abrir un taller, es necesario hacer un estudio previo de la cantidad de
talleres y considerar los servicios que ofrecen para acoplar a las necesidades de los clientes,
para lo cual debe contener:

e Numero de personas del barrio.

¢ Cantidad de talleres que existen en la poblacion.

e Espacio para los vehiculos de la poblacion.
Figura 1

Gréfica de los gastos de un taller

Nota. Distribucion de los gastos de un taller. Tomado de (Arribas, 2018).

21
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Organizacion del taller

La organizacion dentro del taller se da por varios miembros que son los técnicos y
operarios del taller. Mediante la disposicién que se observe en el establecimiento, los clientes
notaran el desempefio y orden en el trabajo. Es de suma importancia conocer el trabajo que
ejecuta un taller de mantenimiento de vehiculos. A continuacion, veremos los diferentes detalles

qgue nos ayuda a tener un entorno confortable en donde nos movemos (Herrera, 2017)

Organizacion fisica de un taller

Una distribucién optima para las diferentes zonas del taller nos proporciona beneficios
productivos y econémicos como en confortabilidad para obtener un ambiente de trabajo mas
relajado. Tener una distribucion eficaz del 100% no es posible, esto debido a la edificacion del
taller y a otros aspectos en particular. el funcionamiento del taller se puede corregir en varios
aspectos para que cumpla con las expectativas del cliente. Ademas, las zonas de trabajo deben
estar en un sitio adecuado conjuntamente con las herramientas de cada area que necesita
(Barrera, 2011).
Figura 2

Organizacion fisica del taller

Nota. Distribucién basica de un taller mediano. Tomado de (Arribas, 2018).
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Para las zonas del taller deben ser l6gicas y de facil acceso para que los operarios
tengan una facilidad a las herramientas y maquinarias que deseen utilizar. Ademas, es
recomendable que el area de recepcion este lo mas cercana posible a la entrada, ya que evita

que el cliente entre directamente al taller (Arribas, 2018).

Otras areas o zonas anexadas al taller
Zona de exposicion y ventas
Si el taller dispone de un tamafio amplio, se puede adecuar esta zona para que los

clientes observen los vehiculos nuevos o de ocasidon de uno o varios fabricantes.

Figura 3

Zona de exposicion y ventas BMW automotor

Nota. Imagen de la zona de exposicion y ventas BMW automotor. Tomada de (Salvatierra,

2019).

Zona de recambios
Esta zona esta anexada con el taller, en donde venden o proporcionan recambios a los

clientes particulares u otros clientes externos. Mediante esta zona los operarios del taller
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pueden adquirir los repuestos rapidamente a fin de solucionar con brevedad el trabajo
estipulado (Moreiro, 2019).
Figura 4

Estanterias con repuestos para la venta

Nota. Zona de recambios de un taller. Tomado de (recambios y accesorios Angel Dominguez)

(Arribas, 2018).

Con el pasar del tiempo la zona de recambios es un negocio importante, ya que tiene el
50% de la postventa segun el informe de Snap On Business Solutions. Mediante este
crecimiento la zona de recambios no tendra complicaciones en los gastos que genera el taller,
esto es fundamental para la supervivencia de las empresas que se dedican a la distribucién de

articulos del vehiculo (Salvatierra, 2019).

Zona de aseo y vestuarios

En esta zona los operarios se alistan para su respectiva jornada laboral, por ende, los
operarios deben utilizar ropa de trabajo con sus respectivos EPP (equipo de proteccion
personal), esto con el fin de precautelar y salvaguardar la integridad de cada operario dentro

del taller.
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Zona de entrada

La zona de entrada al taller es muy importante ya que realza la imagen corporativa.
Esto debido a que la primera impresién que se visualiza es cruzando la puerta principal. Por lo
tanto, es fundamental ingresar con la mejor predisposicion posible. Algunos talleres disponen
de dos entradas que es eficaz, ya que genera el espacio disponible para trabajar en diferentes

zonas de trabajo (Mera, 2018).

Figura 5

Entrada al taller
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Nota. Zona de entrada al taller. Tomado de (Reinoso, 2022).

Tipos de talleres

Hoy en dia hay varios tipos de talleres automotrices destinados a una actividad
especifica, por tal motivo es fundamental saber las diferencias que hay entre ellos. A
continuacion, se detalla las diferencias para identificar a un taller.
Segun la rama o actividad

Mediante la actividad que desarrolle el taller puede ser clasificado de un tipo u otro los

mas frecuentes son:
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Taller de electromecanica

El taller de electromecanica puede subdividirse en taller de mecanica y taller de
electricidad y electrénica del automévil. En los dos casos realizan trabajos de reparacion y
sustitucion de elementos mecanicos del vehiculo como: frenos, motor, direccién, suspension,
etc. ademas se efectuan trabajos de mantenimiento preventivo y correctivo del vehiculo

(Rodriguez, 2019).

Figura 6

Taller de electromecanica

Nota. Equipos para el taller de electromecanica. Tomado de (Moreiro, 2019).

Hoy en dia varios talleres se especializan en componentes electronicos que a futuro
sirven para invertir en tecnologia y competir con la competencia. Mediante esta especializacion
en electrénica automotriz se puede preparar a futuros técnicos para laborar en diferentes
empresas automotrices. El taller que de servicios de cualquier actividad esta obligada a
disponer de sus respectivas placas de funcionamiento, segun el decreto moderno no es

obligatorio colocar el numero de registro del taller, tal como lo decia el decreto 1457/86 y que
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fue modificado por el decreto 455/2010 con el fin de adaptarse a la normativa europea (Arribas,

2018).

Taller de mantenimiento y servicio rapido

Los talleres de servicio rapido son muy utilizados por varios talleres de neumaticos y
direccién, ya que el cliente puede acercarse sin cita previa para el mantenimiento de su
vehiculo. Estos talleres se expandieron por sectores cercanos a los centros comerciales. Los
concesionarios y también los talleres marquistas utilizan este método, sin embargo, las
concesionarias que trabajan con citas previas captan suficientes clientes por ende provocan
situaciones no deseadas en el entorno. Los concesionarios optan por tener separados la zona
Express de la zona de taller con cita previa (Viracocha, 2020).
Figura 7

Servicio Express
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Nota. Taller de mecanica rapida. Tomado de (Miranda, 2020).
Taller de reparaciones de chapa y pintura

Los talleres de reparacion de chapa y pintura realizan la reparacion de los elementos
fijos y méviles de la carroceria. Cuando se finaliza el trabajo de la carroceria, se procede a
embellecer la superficie reparada. Los talleres de chapa y pintura requieren una inversion muy
elevada, por un lado, los materiales e insumos y por otro el costo de la maquinaria que es

realmente elevada. Al momento de la implementacién de este taller se debe tomar en cuenta la
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seguridad de los operarios ya que los productos son nocivos y muy téxicos para nuestra salud

(Conde, 2022).

Figura 8

Reparacion de abolladuras.

Nota. Reparacion de abolladuras del vehiculo Kia Sportage Active.

Taller de reparacion de vehiculos industriales
Los talleres de reparacion de vehiculos industriales tienen como caracteristica principal
la gran amplitud de la zona de trabajo, debido al gran tamafio de los vehiculos como son:
camiones, tractores, etc. los técnicos que laboran en estos talleres son los mejores
remunerados del sector, sin embargo, deben tener una preparacién especifica y corren con
mas riesgos laborales (Perez, 2019).
Por el contrario, estos talleres deben tener equipos neumaticos e hidraulicos para
desarrollar las reparaciones necesarias, ademas existen tres subdivisiones mas y son:
o Talleres de mecanica y electricidad
o Talleres de engrase de las transmisiones

o Talleres de chapay pintura
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Figura 9

Proceso de mantenimiento de vehiculos industriales

Nota. Taller de reparacién de vehiculos industriales. Tomado de (Arribas, 2018).

Clases de taller
Taller marquista

Los talleres marquistas se especializan en una marca de vehiculos determinada,
también llamados concesionarios o servicios oficiales. De igual forma podemos encontrar
talleres multimarca, en donde abarcan diversas marcas de vehiculos. La principal desventaja
que tienen estos talleres es el precio ya que dependen de la marca del vehiculo, por ende, los

estandares de calidad deben superiores (Conde, 2022).
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Figura 10

Taller marquista

Nota. Amplio taller de la marca Peugeot en Ecuador. Tomado de (Quintero, 2020).

Taller independiente

Los talleres independientes son aquellos que no estan especializados en una sola
marca sino en diversas marcas de vehiculos. Estos talleres no pueden utilizar logotipos de
autos reconocidos del pais, ya que pueden confundir a los usuarios, sin embargo, si pueden

serlo de un distribuidor o de fabricantes de componentes. (Sanchez, 2019)

Los talleres independientes tienen una principal caracteristica que es utilizar un material
homologado, por lo que el cliente debe elegir. La principal desventaja que tiene los talleres
independientes es que no disponen de toda la maquinaria, accesorios y Utiles de cada marca,
ya que los gastos iniciales para el material son muy costosos. Ademas, estos talleres utilizan

programas de gestion y valoracion de tipo universal (Sotomayor, 2023).



31

Figura 11

Taller independiente

Nota. Taller independiente euro talleres chico. Tomado de (Chico, 2020).
Segun el tamafo o categoria
Taller pequeno

Los talleres pequefios estan formados por el empresario que a su vez es un operario,
estos talleres ejercen una uUnica actividad, por ejemplo: mantenimiento, lavadero, electricidad,
etc. El taller tiene una dimension pequefia y esta ubicada en una poblacion o ciudad, los
talleres pequefios también se los conoce como talleres de barrio y se caracterizan por
acoplarse a lugares reducidos. (Gutiérrez, 2018)

La ventaja de estos talleres es el precio y el trato que se genera al cliente, ya que varios
talleres estan ubicados cerca del barrio donde generalmente viven conocidos y asi tener una
publicidad personalizada. Los talleres pequefios no trabajan con varios almacenes ya que los
suministros que adquiere el taller son escasos, por otro lado, el duefio adquiere recambios mas
habituales. Cuando la mercaderia ingresa el duefio proporciona estanterias para distribuir los
repuestos de mejor manera, y asi los clientes puedan realizar compras esporadicas (Arribas,

2018).
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Figura 12

Taller pequefio

Nota. Taller auto PNEU. Tomado de (Sotomayor, 2023).
Taller mediano

Los talleres medianos son aquellos que trabajan con operarios y jefes de taller, ademas,
genera puestos de trabajo. Estos talleres disponen de decenas de operarios para diferentes
areas del taller. Desde hace tiempo los talleres medianos fueron ubicandose en diferentes
zonas de la ciudad, el area de los talleres es amplio para disponer zonas para la venta de
repuestos o zonas de almacenaje. (Loayza, 2017)
Figura 13

Taller mediano

Nota. Visualizacion de un taller mediano. Tomado de (Ortiz, 2019).
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Taller grande

Un taller grande tiene varias actividades mono marca, sin embargo, existen talleres que
brindan servicios a diferentes vehiculos para solucionar cualquier problema mecanico. Los
talleres grandes son mas vistos en zonas periféricas de la ciudad, generalmente estos talleres
establecen zonas de venta de vehiculos nuevos. Al contar con un area amplia facilmente se
puede instalar zonas de recambio para varias marcas (Caballero, 2017).

Figura 14

Taller grande

Nota. Taller grande SEAT. Tomado de (Arribas, 2018)4

En estos talleres trabajan varios operarios incluidos los comerciales en donde existe una gran
diversificacion de funciones en el taller. Hoy en dia las empresas grandes tienen anexos con
varias campanas publicitarias, con el fin de hacerse conocer por los medios de comunicacion y

de esta forma abarcan mas clientes para futuras compras (Salvatierra, 2019)
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Origen de la metodologia 5s

En la década de los 50, Japon inicié utilizando instrumentos de control de calidad y
estadisticas desarrolladas por Shewehart y Deming. Mediante esta evolucion se aplicé a las
industrias de manufactura del pais. El objetivo principal de esta herramienta es desarrollar las
condiciones de los lugares de trabajo, mediante la implementacion del orden y limpieza (Flores,
2018).
Inicios de la metodologia 5s

La metodologia 5s fue creada en Toyota en la década de los 60, en donde combina
varias acciones encaminadas a la creacion de nuevas condiciones de trabajo que permita
realizar las tareas de manera ordenada y limpia. La estrategia 5s es un método utilizado en
todo el mundo y considerada una herramienta de gestion con enfoque japonés para mejorar la

calidad y la productividad (Ruiz, 2018).

Figura 15

Orden y limpieza del taller
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Nota. El grafico demuestra la limpieza que debe tener un taller. Tomado de (Herrera, 2017).
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Clasificacion de la metodologia 5s
La metodologia 5s se clasifica en cinco principios fundamentales las cuales son:
¢ Clasificacion u organizacién
e Orden
e Limpieza
o Estandarizacién
e Mantener o disciplina
Clasificacion y organizaciéon
Clasificar significa separar lo que sirve y lo que no sirve dejarlo a un lado, sean
herramientas para el taller o equipos que se utilizan en el taller.
Ventajas de clasificar
Las ventajas que se obtiene son las siguientes:
1. Adquiere un espacio adicional en el taller.
2. Elimina herramientas redundantes y objetos obsoletos para que no estorben al
momento de trabajar.
3. Disminuye algunos movimientos innecesarios.
Figura 16

Clasificacion adecuada.

DESPUES

Nota. Clasificacion de los insumos y herramientas en un taller. Tomado de (Wyngaard, 2018).
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Orden
El orden es importante en un taller, ya que contribuye a la imagen que se da al cliente
para ofrecer un servicio de calidad. Hoy en dia para tener un orden adecuado se utilizan los
colores para determinar una distribucion de todas las herramientas. Hay zonas que son
necesarias para distribuir de mejor manera estas son: zona de descanso, zona de almacenaje,
etc. (Gutiérrez, 2018)
o El orden proporciona un sitio ideal para cada elemento que es importante y
necesario.
¢ Identifican los sitios mas apropiados para ubicar los elementos que se usan muy
a menudo.
o Se utilizan la identificacion visual, con el fin de que permita que los clientes
puedan disponer de cualquier equipo en el taller.
Figura 17

orden de los elementos en el laboratorio

Nota. Correcto orden de los equipos y herramientas en el taller. Tomado de (Ayala, 2018).
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Herramientas que se utilizan para tener un buen orden son:
o Hojas de verificacion.
e (Cddigos de color.
o Senalizacion.
Ventajas de tener un buen orden son:
¢ Reduce el tiempo de busqueda, es decir lo que necesitemos lo vamos a encontrar
rapido.
e Puede ocupar menos espacio.
o No interrumpe en el trabajo, es decir no estorba al momento de laborar con los
equipos, herramientas que tiene el taller.
e Se eliminan los tiempos de cambio.
Limpieza
Cuando eliminamos todos los obstaculos e incluso la cantidad de residuos que nos
estorban, es necesario realizar una limpieza profunda. Esta debe ser diaria para mantener las
areas del taller limpias y en buen estado. La finalidad es proporcionar una limpieza adecuada al

taller como también a las maquinas y herramientas (Ruiz, 2018).

Las Ventajas de hacer una limpieza son:
e Se puede disminuir el riesgo de accidente.
o Ante los ojos de los clientes la imagen de la empresa puede mejorar.
e Con una limpieza adecuada podemos evitar que las maquinas, productos se
ensucien o se danen.
¢ Con una limpieza adecuada el funcionamiento de las maquinas puede ser del
100% y se puede aprovechar al maximo las instalaciones que se tenga en el

taller.
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¢ Se puede detectar el mantenimiento rapidamente.
Estandarizacion
La estandarizacién ayuda a la organizacién del taller y una correcta utilizacion de las
herramientas al momento de realizar una reparacion. Esta se da mediante normas sencillas,
que estan escritas en un manual de uso para que todos quienes trabajen en un espacio la
apliquen. Estandarizacion se le puede denominar como la organizacion, orden y limpieza
alcanzado después de las primeras fases (Perez, 2019).
Estandarizacion consiste en:
e Tener un grado de orden y limpieza esto mediante la utilizacién de sefializacion,
manuales, procedimientos y normas de apoyo.
e Se debe utilizar la evidencia visual de como se debe mantener el area de uso
proyectado, con la utilizacion de equipos y herramientas.

e Se debe utilizar algunos moldes y plantillas para mejorar el orden.

Las herramientas optimas al utilizar son:
e muestras patrdn o plantillas.
o tableros de estandares.

e instrucciones y procedimientos.

Figura 18

Nota. Organizacién de repuestos que se utilizan en el taller. Tomado de (Ruiz, 2018).
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Disciplina

El objetivo es controlar al personal basandose en normas que implementan el control y
compromiso que debe tener los operarios, ademas, con esta metodologia el area de trabajo se
ve estable y libre de desperdicios que provoca un aspecto inadecuado. Mediante esta practica
podemos hacer una alteracion muy drastica para mejorar, para que esto funcione todos deben

estar dispuestos a colaborar voluntariamente (Chavez, 2021).

Colores de seguridad

Los colores de seguridad son muy importantes ya que se identifican para evitar algun
riesgo dentro de las instalaciones, para lo cual existen cuatro colores diferentes para observar
la senalética que corresponde a dicho color (Landeras, 2022).
Figura 19

Significado general de los colores

Color en sefiales
de seguridad/
mapa de riesgos

Significado

Prohibicion, material de prevencion y lucha
contra incendios.

Obligacion/ dnicamente para forma circular.

AMARILLO Riesgo de peligro

VERDE Informacion de emergencia

Nota. Significado en sefiales de seguridad/mapa de riesgos. Tomado de (Chavez, 2021).
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Senalizacion

La sefalizacion en el taller es obligatoria ya que da a conocer una situacién de peligro o
de advertencia al técnico. Mediante la sefalizacion evitamos que los técnicos sufran algun
accidente dentro de las instalaciones, sin embargo, es importante tener en cuenta que
sefializado las areas no elimina el riesgo (Yaselga, 2018).
Clasificacion de las senales

Senales de prohibicion

Las senales de prohibicion son de forma redonda que llevan pictogramas de color negro
sobre fondo blanco. Estas sefiales tienen unas bandas transversales descendentes de
izquierda a derecha de color rojo. Hoy en dia es muy importante estas sefales ya que evitan
tener accidentes laborales y salvaguardar la salud del operario (Rodriguez, 2019).
Figura 20

Senales de prohibicion

OO

Prohibido fumar Prohibido Prohibido el paso Prohibido el passo a Agua no potable
encender fuego a peatones personas no autorizadas

IS

Prohibido el paso a No tocar Prohibido tirar basura Prohibido perwos Prohibido
vehiculos de msanutencién circullar en bicicleta

Nota. Sefial de prohibido para un taller automotriz. Tomado de (Ayala, 2018).

Senales de obligacion

La sefal de obligacion se basa en aplicar a articulos cuyo accionamiento debe ser con
precaucion, por ende, se debe manipular los artefactos como indica la sefalética. La
sefalizacién de obligacion debe ser de forma circular con fondo azul y ademas un borde de

color blanco. (Reinoso, 2022)
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Figura 21

Senalizacién para un taller

0900

blig: Proteccion obligatoria
delos ojos de la cabeza delos oidos de las vias respiratorias

2009

19 blig Proteccion obligatoria
delos pies delas manos del cuerpo individual contra caidas

Nota. Sefalizaciones de obligacion que se utilizan en el taller. Tomado de (Sanchez, 2019).
Senales de prevencion o de advertencia
Las senales de prevencion usan bandas de color negro, con una inclinacion de 45° con
respecto a la horizontal con el fin de indicar precaucion o advertir sobre los riesgos. Los riesgos
mas frecuentes son en maquinas de cortes, golpes, entre otros (Bustos, 2019).
Figura 22

Seriales de prevencion o advertencia.
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Nota. Senales de prevencién o de advertencia en un taller. Tomado de (Yaselga, 2018).

Seriales de medios de escape o evacuacion.

Las senales de escape o evacuacion sirven para referenciar las salidas de emergencias
en caso de un siniestro, por lo cual estos lugares deben estar en un sitio seguro y alejado de
todo peligro. Estas sefiales estan representadas por un color verde con pictograma de color

blanco para identificar evacuacion y escape del lugar (Paredes, 2018).
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Figura 23

Senal de salida de emergencia utilizada en el taller.

SALIDA DE EMERGENCIA

Nota. Sefial de salida de emergencia.

Mapa de riesgos laborales

Un mapa de riesgos laborales es un plano que emplea diversas técnicas de localizar
varios problemas y acciones de promocion y proteccion de la salud de los operarios. Mediante
este mapa los técnicos pueden identificar las areas con las sefaléticas de prohibicion,
prevencion, escape 0 evacuacion, para prevenir un accidente laboral (Chavez, 2021).
Figura 24

Mapa de riesgos laborales

TALLER DE EQUIPOS DE
MOTORES Y SOLDADURA

TALLER

DE RUIDO
TALLER
ELECTRICO

TALLER ROIO

ESTANTE
FILTRO

13M

Nota. Mapa de riesgos de un taller automotriz. Tomado de (Perez I. , 2018).
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Capitulo Ill
Desarrollo del Tema

Este proyecto de titulacion tiene como objetivo la implementacion de un taller de
inyeccion electrénica en un contenedor, para prestar los servicios de mantenimiento preventivo,
predictivo y correctivo de vehiculos con motor a gasolina. El taller contara con equipos y
herramientas para realizar los diferentes trabajos como: limpieza de inyectores, diagndstico por
scanner. Ademas, la organizacién interna y externa del taller se basa en la metodologia 5s, la
mas utilizada por los talleres y concesionarios automotrices internacionales.
Preliminares

Previo a iniciar con la organizacién del taller de inyeccién electronica se verifica el
estado de la estructura del container y asi analizar las areas establecidas. Para el correcto
funcionamiento de los equipos se toma en cuenta las medidas y espacio que tiene el
contenedor y por ende tener una distribucion adecuada. En la elaboracion del taller de
inyeccion electrénica se debe considerar las medidas de seguridad que son necesarias para no

tener ningun accidente al momento de trabajar en la parte interna del taller.

Figura 25

Verificacion del estado inicial del contenedor

Nota. Estado inicial del contenedor.
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Espacio del contenedor

Se verifica las dimensiones que tiene el contenedor para analizar la ubicacion de las
areas del taller, por lo cual el espacio que debe tener el contenedor debe ser 6ptimo para
adecuar las estanterias y mesas de trabajo como se muestra en la Figura 26. Dimension
interna para una distribucion adecuada.
Figura 26

Espacio interno del contenedor

Nota. Observacion del espacio interno del contenedor.
Medicion del contenedor (parte interna)

Para la medicion se utilizé un flexébmetro para tomar las medidas del largo y ancho del
contenedor, el dimensionamiento es muy importante ya que nos da a conocer las medidas que
tenemos para la distribucion de las diferentes areas. El taller de inyeccién electrénica se va a
dividir en cuatro areas, para las cuales se establece las medidas acordes al espacio que esta

disponible, con el fin de proporcionar de igual manera a todas las zonas del taller.



Figura 27

Medicion del contenedor

Nota. Medicion de la parte interna del contenedor.
Medicion del contenedor (parte externa)

De igual manera para el dimensionamiento de la parte externa se utilizé un flexémetro
para tomar las diferentes medidas, para el célculo de la parte externa del contenedor se
considera el largo y alto para los cortes y adecuacion del taller de inyeccion.

Figura 28

Toma de medidas del contenedor parte externa

Nota. Medicion de la parte externa del contenedor.
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Distribucion del taller de inyeccion electrénica

Para la distribucién del taller se manejo un programa de disefo para dibujar las areas
que tiene el taller de inyeccion electronica, el programa utilizado fue AutoCAD, tal como se
muestra en la figura 29. Mediante este programa se plasman las medidas a escala, segun el
espacio que tiene el contenedor, ademas, se establece la ubicacion de las ventanas y puertas
del taller, mismas que deben ser funcionales.
Figura 29

Distribucion del taller

AREA DE ESTANTERIAS PARA
MESADE | LIMPIEZA DE ORGANIZAR MESA DE TRABAJO
TRABAJO |INYECTORES HERRAMIENTAS

7 X7}
‘:\‘ = PASILLO PARA LA ENTRADA Y SALIDA DEL TALLER

o}
]
w
—J
@0
<
=

BODEGA

Nota. Distribucion del taller mediante la utilizacién del programa AutoCAD.

Aplicacion de la metodologia 5s en el taller de inyeccién electrénica

De acuerdo a diversos autores y proyectos de organizacion de talleres automotrices la
implementacién de esta metodologia es sumamente importante, ya que otorga al taller un
orden establecido con el cual se pueden obtener muchos beneficios y un alto rendimiento

laboral con el cual se pueden obtener los mejores resultados tanto econdmicos como practicos.
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Clasificar

La primera fase de la metodologia es clasificar, cumpliendo con esta normativa se
realizé el calculo de las areas del contenedor para la correcta distribucién de cada espacio.
Para ello se aplico la metodologia del libro de logistica y comunicacion en un taller de vehiculos
(Paraninfo, 2017), donde muestran medidas ideales de los espacios de trabajo, que fueron
importantes para aplicar las medidas reales de cada espacio del contenedor. Las areas a
calculadas fueron las siguientes:

- Zona de mantenimiento de inyectores

- Zona de compresor

- Zona de repuestos

- Zona de herramientas de diagndstico.

- Zona de recepcion.
Calculos para el area de trabajo del taller

Para el calculo es necesario tener en cuenta los siguientes parametros:

e Calculo segun los vehiculos a reparar

e Calculo al dia segun sea optimistas o pesimistas

Formulas: nrd = =~ up = e

nda h
Nrd= numero de reparaciones diarias up= numero de unidades productivas
Nra= numero de reparaciones anuales tmr= tiempo medio de la reparacion
Nda= numero de dias anuales de reparacion h= numero de horas de la jornada

Problema
Para el calculo de las areas de trabajo del taller debemos tomar en cuenta las horas

maximas laborales que corresponde a 1840 h y esto nos da 350 dias, omitiendo feriados y dias



48

festivos que dan por ley. También es importante conocer la cantidad de vehiculos que se va a
trabajar durante un 1 afo, por lo cual se tomd como referencia a casos pesimistas y casos
optimistas. Para los casos pesimistas se pone de ejemplo 1400 carros al afo, y para el caso
optimista 2100 carros, el calculo del tmr es de 2h. calcular:
e El numero de reparaciones diarias
e El numero de operarios para los casos pesimistas y optimistas
Solucién

Casos pesimistas

nra nrd-tmr
Formula: nrd = nda up = 0
1400 4-2
nrd = — up = —
350
nrd = 4 up = 1 técnico

Casos optimistas

Formula: nrd = nra up = nrd-tmr
) nda 4 —h
nrd = 2100 up = 62
~ 350 p=-
nrd =6 up = 2 técnicos

Calculos de las areas del taller y otros espacios
Para el calculo de areas que van a ser destinadas para el trabajo debemos tomar en
cuenta el area real de nuestro espacio de trabajo, las dimensiones del contenedor

acondicionado a nuestro fin, y el area total del terreno donde sera ubicado nuestro proyecto

(para el caso, terreno = 220 m?)

APT= Area de Puestos de Trabajo.

PT = Puestos de Trabajo.



SPT= Superficie de Puestos de Trabajo.

STM= Superficie Total de Maquinaria y/o herramienta.
AR= Area de Reparacion.

SR= Superficie de Recepcion.

SMV= Superficie Minima para mover Vehiculos.
SAV= Superficie de Aparcado de Vehiculos.

ATA= Area Total de Aparcado.

ZR= Zona de Recambio.

STT= Superficie Total del Taller.

Calculos del drea de trabajo
APT = 22,05 m?
PT = 1 puesto de trabajo
Superficie de puestos de trabajo
SPT = PT x APT
SPT =1%22.05
SPT = 22.05 m?
Figura30

Visualizacion del area para el calculo

Area de taller
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Nota. Utilizacion del programa AutoCAD para el area del taller.

Todas las areas del contenedor donde exista maquinaria repuestos y herramientas.

Banco de inyectores = 5,2 m?

Figura 31

Area de banco de inyeccién

Area del banco de inyeccién

Nota. Medida del area de banco de inyeccion.

Area de compresor = 5,2 m?



Figura 32

Area de compresor

Nota. Medida del area de compresor.
Area de herramientas = 5,2 m?
Figura 33

Area de herramientas de diagnéstico

Area de heramenas

Nota. Medida del area de herramientas de diagnéstico.

Zona de repuestos = 5,2 m?
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Figura 34

Zona de repuestos

Zona de repuestos
—
| i

Nota. Medida del area de la zona de repuestos.

»52+52+52+52=208
STM = 20.8 m?
Area de reparacion.
AR = 1.6(STM + SPT)
AR = 1.6(20.8 + 22.05)
AR = 69.44m?
Superficie de recepcion.
SR = 30%(SPT)
SR = 0.3(22.05)

SR = 6.6m?
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Figura 35

Zona de espera

Zona de espera
B
o
- —

Nota. Medida del area de la zona de espera.

Superficie de aparcado de vehiculos.

SAV = PT x SMV

SAV =1+%30
SAV = 30m?
Figura 36

Superficie del aparcado de vehiculos

Zona de Parqueadero

Nota. Calculo para la superficie del aparcado de vehiculos.
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Area total de aparcado.
ATA = SAV x 1.4
ATA =30+1.4

ATA = 42m?

Zona de recambio

ZR = 30%AR
ZR = 0.3 * 69.4
ZR = 20.8 m?

Superficie total del taller
STT = AR+ ATA + ZR + SR
STT =694+ 42+ 208+ 6.7

STT = 139.06 m?

Calculos en caso optimistas
Calculos del area de trabajo
APT = 22,6 m*
PT = 2 puestos de trabajo
Superficie de puestos de trabajo
SPT = PT * APT
SPT =2%22.6
SPT = 45.2m?

Superficie total de maquinaria
Z todas las areas del contenedor donde exista maquinaria repuestos y herramientas.

Banco de inyectores = 5,2 m?



Area de compresor = 5,2 m?
Area de herramientas = 5,2 m?
Zona de repuestos = 5,2 m?
».52+52+52+52=208
STM = 20.8 m?

Area de reparacion.
AR = 1.6(STM + SPT)
AR = 1.6(20.8 + 45.2)
AR =92.4m?

Superficie de recepcion.
SR = 30%(SPT)
SR = 0.3(45.2)

SR =13.5m?

Superficie de aparcado de vehiculos.
SAV = PT * SMV
SAV =2 %30
SAV = 60m?
Area total de aparcado.
ATA = SAV x 1.4
ATA = 60 * 1.4
ATA = 84m?
Zona de recambio
ZR = 30%AR

ZR =0.3%924
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ZR = 27.7 m?

Superficie total del taller
STT = AR+ ATA+ ZR + SR
STT =924+ 84+ 27.7 4+ 13.5

STT = 217.6m?

Ordenar

Una vez que nuestro espacio este distribuido segun el libro de logistica y comunicacion
en un taller de vehiculos (paraninfo,2017), se ordend con base en los resultados obtenidos del
dimensionamiento para cada area de trabajo en el contenedor. Se utilizé un software de disefio
y modelado (AUTOCAD) para elaborar los planos del taller y ubicar la sefalizacion

correspondiente. Se dispone de cinco areas en el contenedor detalladas a continuacion.

Zona de mantenimiento de inyectores

las medidas de este espacio acondicionado para el mantenimiento de inyectores que incluye
una meza de trabajo es de 5,12 m?, como se muestra en la figura 37 donde se hace uso del
software de disefio para determinar esta area utilizando el resultado de los calculos de la

anterior seccion.
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Figura 37

Zona de mantenimiento de inyectores

ZONA DE MANTENIMI
BE lmmmm'

Nota. Visualizacion de la zona de mantenimiento de inyectores.

Zona del compresor

Para acoplarnos al area de trabajo segun la distribucion realizada en el contenedor, la
zona del compresor consta de una superficie de 5,2 m2 y se ubica estratégicamente junto a la
zona de mantenimiento de inyectores porque es importante que estas areas estén juntas y con
la senalética correspondiente para economizar espacio y evitar tropiezo por el cruce de

canerias.
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Figura 38

Zona de compresor

Nota. Zona de compresor.
Zona de repuestos

Al destinar el area de repuestos se debe tomar en cuenta la seguridad y la correcta
distribucion, por ello, se coloco estanterias con el fin de una mejor localizacidon de componentes
de recambio, evitando asi la confusién o pérdida de algun componente manteniendo asi el
orden del lugar. Se muestra en la figura 39 la estanteria propuesta para la zona de repuestos.
Figura 39

Zona de repuestos

ZONA DE REPUESTOS

Nota. Zona de repuesto con la ubicacion de la estanteria.
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Zona de herramientas de diagnéstico.

Para una mejor localizacion de las herramientas de diagndstico se las procedié a ubicar en las
estanterias con su respectiva senalética esto con el fin de evitar pérdidas y danos. Estos
equipos son costosos es por eso que al momento de manipularlas se debe tomar en cuenta el
instructivo de uso. Luego de ocupar las herramientas se las ubica en el mismo lugar de donde
se las encontré manteniendo el orden del espacio de trabajo.

Figura 40

Zona de herramientas de diagnostico

Nota. Ubicacion de las herramientas de diagndstico en las zonas establecidas.

Zona de recepcion.

Al destinar la zona de recepcion en nuestro contenedor se tomé en cuenta un dato porcentual
del libro de logistica y comunicacién en un taller de vehiculos (Paraninfo, 2017), que indica que
el espacio de la zona de recepcion es el treinta por ciento de la superficie del puesto de trabajo.

Este espacio esta destinado para la recepcion y zona de espera de clientes.

Limpiar

La limpieza es muy importante al momento de realizar nuestro trabajo por tal motivo se
debe barrer y trapear todas las zonas de trabajo ademas con la ayuda de una microfibra se
limpia las estanterias y las herramientas de diagnéstico, estas se deben encontrar libre de

polvo. Ya que este puede dafiar los componentes electronicos de las herramientas de
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diagnéstico. Se hace predominio del uso del gel antibacterial y la mascarilla dentro del

contenedor, ya que es un espacio cerrado.

Figura 41

Limpieza del area de banco de inyeccion

Nota. Utilizacidén de escobas para la limpieza del area de banco de inyeccion.

Estandarizar

Para una mejor distribucion del espacio en el contenedor es necesario que cada espacio tenga
su sefalética correspondiente. Ademas, se normaliza el uso de las herramientas, ya que
presenta un instructivo de como operar dichas herramientas de diagndstico y los demas
espacios del taller, evitando asi que se provoquen fallas por el uso incorrecto de los equipos.
Esta sefalizacion esta colocada en cada espacio de trabajo.

Zona de mantenimiento de inyectores

El area destinada para el mantenimiento de inyectores consta de la sefalizacion del espacio de
trabajo acorde a los calculos realizados, una sefalética que indica la descripcion de la zona de
trabajo, zona de extintor y botiquin de primeros auxilios. Asi se puede lograr que los técnicos

que trabajen en el sitio, puedan reconocer con facilidad las instalaciones.
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Figura 42

Zona de mantenimiento de inyectores

Nota. Zona de mantenimiento de inyectores impecable.

Zona del compresor

En la zona del compresor se encuentra ubicado las sefializaciones de advertencia, y no tocar,
esto con el fin de que personas ajenas al taller manipulen sin autorizacion estos equipos, la
importancia de delimitar las zonas de trabajo es para el técnico que realiza el mantenimiento en
estas areas, teniendo un espacio de trabajo ordenado y libre de objetos que obstaculicen su

espacio.
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Figura 43

Zona de compresor

ISTALACIGN NEUMATICA

Nota. Zona de compresor con la sefializacidon correspondiente.

Zona de repuestos

Estratégicamente localizada, la zona de repuestos, se ubica en una zona segura, solo el
personal autorizado tiene el permiso de acceder a esta area, con el fin de cuidar los materiales
de recambio, ya que algunos componentes son costosos y fragiles al momento de ser

instalados. Consta de su senalizacion azul que identifica la zona destinada.

Zona de herramientas de diagnéstico.

Las herramientas de diagndstico se encuentran con la sefalizacién de color azul que indica la
zona destinada, esta delimita el espacio acorde a calculos realizados. Constan con instructivos
de operaciones que le permite al técnico entender como funciona cada equipo y herramienta,

para evitar el dafio por mala manipulacién de dichos equipos.
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Figura 44

Uso de las herramientas de diagnéstico

——

Nota. Informacién del correcto uso de las herramientas de diagndstico.
Figura 44

Sefiales para las zonas y herramientas en el taller

Nota. Sefales para cada area especifica.
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Disciplina

La ultima metodologia, pero la mas importante es la Disciplina por que con ella se
pretende mantener el orden del espacio de trabajo y con la implementacién del instructivo de
operaciones de las herramientas de diagndstico y la norma general de comportamiento dentro
del taller, establecer un fuerte vinculo de trabajo cuidando de todos los equipos en el taller de
inyeccion electrénica. A continuacion, se detalla las normas generales y el instructivo de uso de
equipos y herramientas:
Normas de seguridad para operar en el taller de inyeccién electrénica
Proteccion personal

Antes de encender las maquinas debemos tomar en cuenta la seguridad al momento de
trabajar, por ende, debemos disponer del equipo de proteccion personal que son: zapatos
puntas de acero, mandil, gafas protectoras, guantes, protectores auditivos, entre otras. Es
prohibido trabajar con anillos, relojes, pulseras, cadenas, o cualquier prenda que cuelgue. Es
muy peligroso llevar el cabello largo y suelto, ya que impide tener una buena visibilidad e

incluso puede ocasionar un accidente.

Orden y limpieza

Si vamos a utilizar herramientas se debe tener un orden especifico, las cosas que se
utilizan en un solo sitio y tener los materiales limpios al momento de terminar el trabajo. Cada
zona de trabajo e inmediaciones de las maquinas deben estar impecable, libres de basura,
manchas de aceite obstaculos que afecten al funcionamiento de los equipos. Si hay objetos
caidos se debe recoger antes de que ocasione un accidente como tropezones y resbalones
peligrosos. Cada maquina debe mantenerse en perfecto estado limpia y correctamente
engrasado.

Importante:

e Las herramientas deben ser guardadas en un lugar adecuado.
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o No debe dejarse ninguna herramienta u objeto suelto sobre la maquina.

Manejo de herramientas y materiales
Después de utilizar las herramientas de diagnéstico guarda en su estuche, y si en tal caso
no tiene estuche en el lugar que le corresponde. Siempre tener limpias las herramientas ya sean

llaves, rachas, caja de hexagonales, entre otras.

Operaciones de las maquinas

Cuando las maquinas estan trabajando alejarse y no tocar ningun botén esto podria
ocasionar el dafo de la maquina. Aqui se establece manejar las normas establecidas con el
sistema 5s para todos los técnicos, esta etapa debe aplicarse con el rigor necesario.
Instructivo de operaciones para herramientas de diagnéstico

Los instructivos de operaciones para las herramientas de diagnéstico como por ejemplo
la lampara estroboscopica.

Precauciones:

1. No tocar con la mano el eje de rotacién debido a esta ilusion optica, puedes sufrir
lesiones graves.

2. No ver directamente a la lampara o a su reflector, puede causar episodios
epilépticos inducidos por foto.

Procedimiento:

1. Conectar los cables positivos y negativos de la lampara estroboscépica a la
bateria.
2. Encender la lampara para identificar los valores que se van a conocer.

3. Escoger la funcién que vamos a medir.
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4. Adjunte la pinza inductiva al cable de ignicion de manera que la flecha mostrada

en la pinza apunte en direccién de la bujia.

5. Arranque el motor el cual debe estar en temperatura de operacion.
6. Apunte la pistola a las dos marcas, que normalmente deben estar opuestas de una
a la otra.

Dimensionamiento de las senales implementadas en las areas del taller

Las medidas de las sefales que se utiliza en el taller es de 30 x 20 cm, por lo cual las
sefales seran mas visibles para los técnicos. Como se observa esta sefial indica el ingreso
solo a persal que esta autorizado. Las senales que se implementaron en todas las areas del
taller se muestran en las tablas 1 al 4.
Figura 45

Dimensién de las senales en el taller

Nota. Medidas de las sefialéticas que se utilizan en el taller.



Tabla 1

Dimensién de la sefial del area de banco de inyeccion

SENAL INFORMATIVA DIMENSION DE LA SENAL

Prohibido encender fuego

Peligro inflamable

Peligro riesgo eléctrico 30 X20 cm

AREA DE BANCO DE
INYECCION

Extintor

Nota. En esta tabla se muestra las sefales que estan en el area de banco de inyeccion.
Tabla 2

Dimensién de la senal del area de compresor

SENAL INFORMATIVA DIMENSION DE LA SENAL

Peligro en general

No tocar 30 X 20 cm

AREA DE

Prohibido fumar

COMPRESOR

Nota. En esta tabla se muestra las sefales que estan en el area del compresor.
Tabla 3

Dimensién de la sefal de la zona de repuestos

SENAL INFORMATIVA DIMENSION DE LA SENAL

Ingreso solo personal autorizado

No tocar

Salida de emergencia 30 X 20 cm

ZONA DE
REPUESTOS

Nota. En esta tabla se muestra las sefiales que estan en la zona de repuestos del taller.
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Tabla 4

Dimensién de la sefial del area de herramientas

SENAL INFORMATIVA DIMENSION DE LA SENAL

Ingreso solo personal

autorizado 30 X20 cm

AREA DE
HERRAMIENTAS

Nota. En esta tabla se muestra la sefial que estan en el area de herramientas.
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Senales implementadas de acuerdo a su ubicacion en el taller
Tabla 5

Senialética de prohibicion para el taller de inyeccion electronica

Tipo de Simbolo Numero Ubicacion
senal
1 Area de banco de
inyeccién
pa
~o e
o 1 Area de banco de
@
T . .
5 inyeccion
14
o
w
(=)
n
T
-
<
4
% 1 Area de herramientas

Nota. En la tabla se muestra las sefales de prohibicidn que se utilizd en el taller con su respectiva

ubicacion.
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Tabla 6

Senial de tipo lucha contra incendios

Tipo de Simbolo Ndmero Ubicacion
senal
1 Area de banco
de inyeccién

SENAL DE TIPO

LUCHA CONTRA
INCENDIOS

EXTINTOR

Nota. En la tabla se muestra la sefal de tipo lucha contra incendios con su respectiva ubicacion.
Tabla 7

Senales de precaucion utilizadas en el taller

Tipo de seiial Simbolo Numero Ubicacion
1 Area de banco de
A , ) inyeccion
} PELIGRO
=z 'INFLAMABLE
~9
o I
2 1 Area de banco de
o inyeccion
o
w
(=)
”n
T
-
<
2z -
I-J)J 1 Area de compresor

Nota. En la tabla se muestra las sefiales de precaucion con su respetiva ubicacion.
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Tabla 8

Senales de informacién de seguridad en el taller

Tipo de senal Simbolo Nuamero Ubicacion
> 1 Area de
‘Q

(<J banco de
z < .
g o inyeccion
L

Z S

w9 Pa 1 Zona de
Q o

(7]

w "'QJ repuestos
<

Wz

w

7

Nota. En la tabla se muestra las sefiales de informacion de seguridad con su respectiva

ubicacion.

Senalética implementada en el taller

Las senales que se observan en el taller de inyeccion electrénica se clasificacién segun
los colores y descripcion de cada uno, a continuacién, se muestra cuales son las sefales de
prohibicion, sefiales de informacion de seguridad, sefales de tipo lucha contra incendios,

sefales de precaucion.
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Figura 46

Seriales de prohibicion

Nota. Sefiales que indican prohibicion que se utilizan en el taller.

Figura 47

Seriales de precaucion

PELIGR
INFLAMAB [

Nota. Sefiales que indican precaucion implementadas en el taller.
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Figura 48

Senales de informacion de seguridad

Nota. Sefiales que indican informacion de seguridad en caso de una emergencia.
Distribucion de las senaléticas en el taller mediante un programa de diseino

Para la distribucién de las sefaléticas se utilizo el programa AutoCAD, con el fin de
verificar la ubicaciéon de cada uno de estos sistemas informativos en el taller. mediante este
programa se ilustro las sefales de: prohibicidn, advertencia, tipo de lucha contra incendios,
informacion de seguridad.
Senales de prohibicién

Las sefales de prohibicion estan distribuidas por las areas de banco de inyeccion, area
de compresor y zona de repuestos. Mediante este bosquejo hecho en AutoCAD se puede

identificar las zonas que estan de color rojo que significa prohibido.



Figura 49

Serialética de prohibicion en el taller

Nota. Bosquejo de las sefales de prohibicion en el taller.
Senal de tipo de lucha contra incendios

La sefial de tipo de lucha contra incendios esta distribuida en el area de banco de
inyeccion, mediante este bosquejo en AutoCAD se puede observar de mejor manera en que
lugar esta ubicado, como lo muestra la figura a continuacién.
Figura 50

Serialética de tipo de lucha contra incendios

Nota. ldentificacion del area donde esta ubicada el extintor.
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Senal de precauciéon
La sefial de advertencia en el taller es muy importante, ya que previene un accidente
laboral incluso la muerte. La ubicacién de esta sefial esta en el area de banco de inyeccién, y

en el area del compreso tal como se muestra en la Figura 57.

Figura 51

Serialética de precaucion

SENALETICA DE PRECAUCION

Nota. bosquejo de la ubicacién de las senales de precaucion.

Senal de informacién de seguridad
Las senales de informacion de seguridad cumplen un papel fundamental en el taller, ya
que nos proporciona informacion de salidas de emergencias. Ademas, estas sefiales nos

ayudan al momento de un siniestro o de un fenémeno natural.
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Figura 52

Senalética de informacién de seguridad

Nota. Ubicacién de las sehales de seguridad.

Revision de los equipos y herramientas del taller

La revision de los equipos y herramientas del taller es muy importante, ya que da a
conocer el estado de los componentes del taller, ademas se verifica si hay alguna novedad en
el taller. Mediante una hoja de revision se procede a identificar todos los componentes que

estén en buen estado o defectuosos tal como se muestra a continuacion.



Figura 53

Hoja de revision semanal de los equipos y herramientas del taller

Logo de la empresa

FECHA: TECNICO ENCARGADO:
(0DIGO: -
TURND:
I
SEMANAT SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4 OBSERVACIONES

[TEM | DESCRIPCION (CANTIDAD |BUENO | DEFECTUOSO | BUENO | DEFECTUOSO | BUENO |DEFECTUOSO | BUENO | DEFECTUOSO
1
1
3
4
1
b
1
§
§
10

FIRMA DEL TECNICO FIRMA DEL JEFE DE TALLER |:!

Nota. ejemplo de hoja de revision semanal de los equipos y herramientas del taller.
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Capitulo IV

Conclusiones y recomendaciones

La metodologia 5S al ser aplicada de manera sistematica es de vital
importancia en nuestro taller, consiguiendo la optimizacion de cada espacio de
trabajo y manteniendo el orden del mismo.

Para la distribucion correcta del taller es necesario utilizar un texto guia, el
mismo que contiene féormulas generales que nos indican como realizar un
correcto calculo de areas de trabajo, para ello se toman areas ideales que
deberian tener cada espacio. En este caso se tomd medidas reales del
contenedor obteniendo como resultado el area total real del taller.

Para el calculo de cada zona se establecidé las medias exactas que tiene el
contenedor, con el finde distribuir el espacio disponible del contenedor.

Para que la metodologia que fue implementada por la empresa japonesa
TOYOTA, a mediados del siglo pasado, tenga éxito y se mantenga con el paso
del tiempo se debe ESTANDARIZAR, haciendo que “Seiri Seiton y Seiso” que
es organizar ordenar y limpiar se vuelvan un proceso que se deba realizar a

diario en cada mantenimiento.
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Recomendaciones.

Llevando a cabo la planificaciéon y una lista de verificacion de procesos se
puede controlar que las 5 S se cumplan de manera satisfactoria.

Es importante la motivacién para la mejora continua, es importante como
técnicos de la Universidad de las Fuerzas Armadas, ESPE, continuar con
capacitaciones constantemente, de forma particular en el uso de las nuevas
tecnologias automotrices para dar solucién a problemas constantes de nuestro
entorno.

Antes de realizar una operacién en el taller debemos aplicar la metodologia
58, a cada proceso que lleva a cabo la reparaciéon de alguna anomalia
presente en el vehiculo, con el fin de dar calidad y garantia a cada etapa de
trabajo realizado.

“Siempre hay que dar mas de los que nos piden”, eso marca la diferencia en
cada proceso que se realiza mostrando predisposicion y capacidad de resolver

cualquier problema.
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