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Abstrace— Thiz work contributes to the growith of the
Auntomotive Maintenance Area of the Aloumicipal GAD of
Arogues. For the development of thi: manapement model based
on Total Prodoctive Maintenance, we first worked on the
identification of noo-conformities, swch as dizorganization,
disorder, lack of cleanliness, and, above all, the motivation of the
workers. Then, all perzonnel in the area were trained in the
contents of the TPAM. Finally, with the elimination of non-
conformities, 8 maintenance plan was developed for the lime of
light vehicles of the Municipal GAD. The implementation of the
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MODELO DE GESTION DE
MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
(TPM) PARA EL PARQUE AUTOMOTOR DE
VEHICULOS LIVIANOS DEL GOBIERNO
AUTONOMO DESCENTRALIZADO
MUNICIPAL DE AZOGUES

Gustavo Vélez
Universidad del Azuay
Escuela de Ingenieria Automotriz
Cuenca, Ecuador
tvelezmgm@es.uazuay.edu.ec

Resumen— EI presente trabajo aporta al crecimiento del
Area de Mantenimiento Automotriz del GAD Municipal de
Azogues. Para la elaboracion de este modelo de gestion basado en
el Mantenimiento Productivo Total, se trabajé primero en la
identificacion de las no conformidades, como la desorganizacion,
desorden, la falta de limpieza y sobre todo la motivacion de los
trabajadores. Luego se procedi6 a la capacitacion en los
contenidos del TPM a todo el personal del area. Por altimo, con
la eliminacién de las no conformidades se desarroll6 un plan de
mantenimiento para la linea de vehiculos livianos del GAD
Municipal. La implementacion del TPM fue positiva, aportando
a la integracion del personal, mejores métodos y estrategias de
trabajo, acortando los tiempos, recursos y esfuerzos, en &reas
limpias y organizadas. Se obtuvo un incremento mayor al 20%
en la disponibilidad de los vehiculos y los tiempos de trabajo de
los mecénicos aumento un 15%.

Abstract— This work contributes to the growth of the
Automotive Maintenance Area of the Municipal GAD of
Azogues. For the development of this management model based
on Total Productive Maintenance, we first worked on the
identification of non-conformities, such as disorganization,
disorder, lack of cleanliness, and, above all, the motivation of the
workers. Then, all personnel in the area were trained in the
contents of the TPM. Finally, with the elimination of non-
conformities, a maintenance plan was developed for the line of
light vehicles of the Municipal GAD. The implementation of the
TPM was positive, contributing to the integration of personnel,
better work methods and strategies, shortening time, resources
and efforts, and in clean and organized areas. An increase of
more than 20% was obtained in the availability of the vehicles
and the working times of the mechanics increased by 15%.

Palabras Clave—TPM, maintenance, productive, total

I INTRODUCCION

"El TPM es una filosofia japonesa, desarrollada con base
en la productividad, conceptos y metodologias de
mantenimiento”, concepcién expuesta por Nippon Denso, un
proveedor de Toyota Motor Company, Japon en el afio 1971;
asi que desde esta apreciacion transformadora el
Mantenimiento Productivo Total propende alcanzar el fin de
“cero averias, cero anormalidades, cero defectos y cero

Ivan Coronel
Universidad del Azuay
Escuela de Ingenieria de la Produccion
Cuenca, Ecuador
icoronel@uazuay.edu.ec

accidentes” (Bekaret al., 2016), por medio de una
programacion estratégica administrativa eficaz y efectiva. [1].

Dentro de los problemas que se generan en el Gobierno
Autonomo Descentralizado Municipal de Azogues esta la
continua movilidad y rotacion del personal de Mantenimiento
Automotriz; en consecuencia la discontinuidad del proceso,
método 0 gestion es el mayor problema para alcanzar un
correcto mantenimiento preventivo y correctivo de las
unidades de la institucion, pues, en muchos casos el personal
no es precisamente el indicado, ya que no cuenta con
conocimientos basicos de mecénica automotriz o en su defecto
estudios universitarios, mismos que son necesarios para
desempefiar estas labores.

Por otra parte, la institucion no cuenta en su Area de
Mantenimiento Automotriz con un modelo o un proceso de
mantenimiento apropiado, esto no quiere decir, que no se
haga. El personal del &rea lo realiza de manera empirica y
sobre la base de la experiencia que han acumulado en todos
sus afios de labores.

La falta de capacitacion y motivacion del personal de
mantenimiento es otro de los factores que afectan la calidad de
su trabajo, dando como resultados demoras en la ejecucién de
los trabajos y reingresos de los mismos, sitios de trabajo
desordenados y sucios. Los jefes y directores no invierten en
nuevos conocimientos, al considerar que no es necesario o que
representa un gasto; por lo tanto, no existe una tecnificacion y
automatizacion de los métodos de trabajo; ademas, no se
dispone de un modelo de mantenimiento debidamente
documentado y establecido, originando que por momentos sea
complicado gestionar esta labor.

El area de Mantenimiento Automotriz aporta de manera
colateral al desarrollo del canton Azogues, ya que es la
encargada del mantenimiento de las maquinarias y equipos
camineros, mismos que realizan trabajos de mejoramiento,
construccién y otros para la ciudad. Partiendo de ello, la
necesidad de implementar una correcta gestion para la
consecucion de resultados, sugiere la idea de implementar el
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TPM, mismo que mediante su concepcion y conceptos,
proporcionara métodos y herramientas necesarios para cumplir
con los objetivos y metas previamente establecidos, tanto para
la institucion, como a titulo personal de los trabajadores.

En el taller automotriz existe grandes necesidades, como
un correcto y adecuado lugar de trabajo, contar con las
herramientas necesarias, espacios sefializados para la
identificacion de areas y personal motivado, que se encuentran
descuidados por parte de sus responsables, volviéndose
notorio la falta de atencién de un lugar limpio, ordenado y
seguro, donde el transito peatonal por estos lugares se vuelve
peligroso y conflictivo, obteniéndose resultados bajos de
operatividad.

Fig. 1. Taller mecénico automotriz.

El gobierno Auténomo Descentralizado Municipal de
Azogues cuenta con un parque automotor de 52 unidades,
divididas entre equipo caminero con 21 unidades, maquinaria
pesada con 12 unidades y vehiculos livianos con 28 unidades.
Este trabajo estd dirigido especificamente a la linea de
vehiculos livianos de GAD Municipal de Azogues, que se
subdivide en 9 motos, 16 camionetas y 3 jeeps, mismos que
estan a cargo del Area de Mantenimiento Automotriz. Se ha
trabajado en el adiestramiento y capacitacion del personal de
Mantenimiento Automotriz, en los temas del Mantenimiento
Productivo Total (TPM), realizando un modelo de proceso de
mantenimiento preventivo basado en el TPM, el cual, servira
para la prevenciéon y prediccion de dafios o averias de las
unidades, con lo que se pretende mejorar la disponibilidad y
confiabilidad de las mismas.

El TPM, mediante cada una de sus herramientas, ayudara
al Area de Mantenimiento Automotriz, al personal y a su
gestion, pudiendo ser utilizado como un modelo para el resto
del parque automotor del GAD Municipal de Azogues.

Acorde con lo expuesto por Pacaiova and IZarikova vemos
que la efectividad en la gestion e implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM), obedece a la correcta
implementacion de cinco compendios elementales: 1.
Conseguir maxima efectividad del equipo (OEE — Efectividad
Total de los equipos); 2. Creacion de un sistema complejo de

mantenimiento preventivo basado en constantes mejoras; 3.
Intervencion de todo el personal del departamento inherente;
4. Colaboracion de cada empleado desde la parte superior
(gerencia) hasta el nivel de gestion mas bajo, brindando
soporte en la gestion de actividades mas complejas, 5.
Implementacion oportuna de mantenimiento preventivo. Si
esto se efectlia cabalmente lleva al cumplimiento de las metas
pues, en definitiva, la calidad de la organizacion depende del
mantenimiento. [2]

Una de las herramientas en la implementacién de esta
metodologia del TPM, es la practica de las 5S: 1.
Clasificacion, 2. Orden, 3. Limpieza, 4. Estandarizacién, 5.
Disciplina; esta técnica permite instituir la eficacia dentro de
la organizacion, pues nos da las riendas para laborar en la
mejora continua y desarrollar una conciencia de cultura y
orden dentro de la organizacion; las 5S son utilizadas para
llegar a consolidar una gestion estable con un ambiente
organizado y de calidad. [3]

Considerando que un personal adecuadamente capacitado
es un factor indispensable para la correcta implementacién de
la metodologia de un proceso, surge el "Mantenimiento
Productivo Total (TPM) como la herramienta que permite
maximizar la efectividad del equipo, configurando vy
manteniendo la relacion Optima entre las personas y sus
maquinas’. [4]

Carlos Andrés Velin Cortes manifiesta que antes de
implementar el Mantenimiento Productivo Total (TPM), en el
GAD Municipal del Cantdn de Morona, introdujeron las 5S en
los talleres, obteniendo resultados positivos por parte de los
trabajadores de la Institucién, tales como: espacios
organizados, limpios y lo que es mas importante, se cred una
cultura organizacional en el fiel cumplimiento de las 5°S. [5]

Los objetivos de este trabajo son:

. Identificar las no conformidades, como resultado del
diagndstico de la situacion actual en el Area de
Mantenimiento del GAD Municipal de Azogues.

. Plantear un entrenamiento y capacitacion sobre la
herramienta TPM al personal del Area de Mantenimiento
Automotriz del GAD Municipal de Azogues.

. Elaborar un plan de mantenimiento basado en la
aplicacion del TPM, para la linea de vehiculos livianos GAD
Municipal de Azogues.

Il. MATERIALES Y METODOS

A. Mantenimiento Productivo Total

El TPM ayuda a mejorar el mantenimiento, mismo que
afecta directamente a la eficiencia y eficacia de una
organizacion; es decir, nos ayuda a potencializar los resultados
que queremos obtener, siendo Gptimos en nuestros métodos.
Adicionalmente, N.F. Habidin, S. Hashim, entre otros, indican
que, el Mantenimiento Productivo Total ayuda a visualizar de



diferente manera al mantenimiento en la organizacion,
pudiendo ser esta una fabrica, empresa, area o departamento.
El TPM puede ser aplicado en cualquier punto de la
organizacion. [6]

Para llevar a cabo la implementacion del TPM en los
talleres del GAD Municipal del canton de Azogues, se
comenz6 con el primer objetivo, que es identificar las no
conformidades presentes en el area, mismas que con la ayuda
del TPM son eliminadas, potencializando la gestién que
realiza cada uno de los involucrados.

Con la ayuda del método de Ishikawa y el método
deductivo, a través de las entrevistas al personal y la
observacién de cada uno de los procesos que se ejecutan para
la consecucion de sus obligaciones, para la entrega de los
vehiculos mantenidos o reparados, como se puede observar en
la Tabla. 1., se procede a enlistar cada una de las no
conformidades presentes en la gestion del area de
Mantenimiento Automotriz, las cuales son muy notorias y
bastante simples de eliminar, eso si, siempre y cuando
implemente correctamente el TPM.

NO CONFORMIDADES

Infraestructura  Procesos Herramientas Talento
y Equipos Humano
1. Falta de bodega 1. Falta de 1. Falta de 1. Falta de
para llantas usadas. ~ disponibilid  elevadores. bodeguero.
2. Faltade bodegay ad de 2. Falta de caja 2. Falta de
trampilla para aceite. armada de capacitacione
aceites usados. 2. Falta de herramientas. S 0 cursos
3. Mejor manejo de para
adecuamiento de la  desperdicio actualizar los
bodega de s conocimiento
herramientas. 3. Falta de s.
4. Falta de un software 3. Falta de
sefializacion del o registro equipos  de
taller. para el seguridad
5. Falta de limpieza mantenimie industrial.

del &rea de trabajo nto por

del taller. unidad.
Tabla. 1. Listado de No Conformidades.
Mediante el método referencial, se proporciond los

conceptos basicos a cada uno de nuestros trabajadores. Fue
necesario establecer estos puntos y cimientos adecuados y
adaptables a la realidad del area de mantenimiento automotriz,
es decir, utilizar lo que realmente es aplicable del TPM en el
departamento. En este trabajo se ha puntualizado y capacitado
sobre los siguientes conceptos:

e  Método de las 5S.
e  Kaisen.
e  Efectividad Global del Equipo OEE.
e  Lean Manufacturing.
e  Las6 grandes pérdidas.
1) Método de las 5S

F. Irlanda y B. G. Dale, en su estudio de Implementacion
de Mantenimiento Productivo Total, compara a tres empresas
que tuvieron una fortalecida presencia en el mundo industrial
y por motivos de las diferentes transiciones econdémicas,
posicionamiento del mercado y por la necesidad natural
evolutiva de reinventarse empezaron a fracasar con sus
objetivos y metas, cada uno de estas empresas introdujo al
TPM acorde a sus necesidades, es decir, tanto la empresa A,
como la empresa B y la empresa C, utilizaron diferentes
pilares del TPM, y establecieron coordinadores para el manejo
del personal., el nimero de coordinadores estuvo dispuesto de
acuerdo al numero de empleados, la empresa A obtuvo
estandarizacion de modelos organizacionales en todo el
mundo, aumentd de la autonomia y el empoderamiento en
cada uno de los niveles, trabajo en equipo de manera eficaz y
eficiente, mejores tiempos de respuesta para clientes, etc. La
empresa B aumento6 el 10% al 85% en la fuerza laboral, tuvo
una baja del el 20% por concepto de quejas de clientes, la
produccion aumento en un 40% y la produccion por empleado
aumento6 un 46%. La empresa C con la implementacion de las
5S, OEE y la motivacion, mejoré en el tema de averias,
obteniendo 877 averias de méas de cinco minutos en sus 1123
maquinas y el tiempo medio entre averias fue de 1,3 afios,
adicionalmente en é&rea administrativa se obtuvo una
reduccion del 30% en sus procesos.[7]

Podemos ver que la empresa EKA Mining S.A.C.,
mediante la aplicacién del Mantenimiento Productivo Total
(TPM), tuvo un incremento de la productividad del 26%, en el
area de transporte, también obtuvieron una mejora del 13% en
la eficiencia del rea de transporte y de un 19% de aumento de
la eficacia en la misma area. [8]

La metodologia de las 5S (clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina) es el pilar fundamental de una
cultura organizacional para fomentar el criterio de la mejora
continua, aportando con el aumento de la motivacion del
personal involucrado a una mejora en el entorno laboral. Los
tiempos del aprendizaje, el control y mantenimiento se han
reducido al igual que los costos. El autor indica que se podria
tener una extension a las 5S, es decir tener una S adicional que
seria la de seguridad, esto involucrard al personal con la
seguridad en el trabajo. [3]

2) Kaisen

La importancia del método Kaisen es que con él se
involucra a todas las personas de la empresa, partiendo desde
la misma gerencia, esto tiene una incidencia directa en la
implementacion del TPM. Las practicas Kaisen mejoran el
desempefio, la cultura organizacional y el ambiente laboral, lo
importante es que para implementar las practicas Kaisen no se
requiere de mucho capital, pudiendo conseguirse los objetivos
de la organizacion a los més bajos costos. [1]

3) Efectividad Global del Equipo OEE

Los autores en el articulo citado indican que, el
pensamiento de los trabajadores ha cambiado de “Yo opero y
tl reparas” por “YO0 soy responsable de mi equipo”. Se redujo
averias y aumento la disponibilidad, los lugares de trabajo son



limpios y organizados. En el control de los procesos,
utilizaron el OEE y el indice de Prevencion de Fallas,
mediante el calculo del OEE se obtuvo los siguientes datos:
obtuvo una de mejora de resultados en un 13%y el indice de
Prevencion de Fallas en equipos de mecanizado, descendié de
4 puntos a 0.42 puntos. [9]

4) Lean Manufacturing

En la implementacién del Mantenimiento Productivo Total
(TPM), cabe también efectuar las practicas de Line Production
(LP), ya que estas ultimas optimizan el rendimiento
operativo, por medio de la disminucion de tiempos, reduccién
de desperdicios; y generan en el personal técnico a cargo
iniciativas de mejora continua; como interrumpir procesos
cuando se generen anomalias, reiniciar procesos y asi por el
orden; cada practica de (LP) consigue ayudar a corregir
contrariedades que se susciten en el proceso [10]

El lean manufacturing o practica de manufactura esbelta, se
logra mediante: la introduccion del justo a tiempo (JT), el
mantenimiento productivo total (TPM) y la gestion de calidad
total (TQM). Estas précticas de manufactura esbelta estan
directa e indirectamente relacionadas con el desempefio de la
organizacion, pues respaldan la fabricacion &gil y apoya el
crecimiento organizacional en todos sus niveles. [11]

5) Las 6 grandes pérdidas

Las personas de los paises de Latino América tienen por
cultura el descuidar sus responsabilidades en el mantenimiento
de los equipos, dando como resultado grandes pérdidas de
tiempo vy eficiencia; sin embargo un pie adelante ha dado El
Instituto Japonés de Mantenimiento de Plantas, pues ha
presentado a la comunidad industrial el Mantenimiento
Productivo Total (TPM) como una herramienta para eliminar
las seis grandes pérdidas, mismas que son: Pérdidas por
averia, Pérdidas por preparacion y ajuste, Pérdidas por
tiempos muertos y paradas pequefias, Pérdidas por reduccion
de velocidad, Pérdidas por Defectos de calidad y repeticion de
trabajos y por ltimo las Pérdidas de puesta en marcha. [12]

I1. ACCIONES CORRECTIVAS PRACTICAS

Una vez realizado el andlisis de las no conformidades, la
capacitacion y adiestramiento del personal, se procede a
establecer con ayuda del método inductivo y el TPM, las
posibles mejoras o correcciones a implementar, siempre con la
finalidad de eliminar las no conformidades existentes en el
area de Mantenimiento Automotriz. De igual manera que en el
analisis de las no conformidades, se trabaja en la correccién
por segmentos, siendo estos la Infraestructura, Procesos,
Herramientas y Equipos y Talento Humano.

1. Infraestructura

Mediante el personal del area de suelda, se habilita un area
para manejo de llantas usadas, para su posterior proceso de
desecho. De igual manera, se procede a habilitar un area para
manejo de aceites usados.

Fig. 2. Manejo de las llantas usadas.

Se solicitd asesoria al departamento de Medio Ambiente
de la misma institucién, para el correcto manejo de
desperdicios.

Se establecio una persona responsable de las funciones de
la bodega del taller, misma que controla el manejo correcto de
los aceites nuevos, el aseo del taller y precautela la existencia
de las herramientas y equipos necesarios para las labores del
personal automotriz.

Como se observa en la Fig. 3., ante la evidente falta de
sefializacion del taller se procedi6 a la adquisicion de
sefialética, misma que ya fue colocada y servira para
identificacion de espacios destinados a las diferentes
actividades y mejor ordenamiento del lugar de trabajo.

Fig. 3. Sefalizacion del taller.

Se aplica el método de las 5°S (clasificacion, orden,
limpieza, estandarizar y disciplina) en las labores diarias, para
una mejora completa en el taller. Esto estar& controlado por el



jefe del area Mantenimiento Automotriz, mismo que sera
responsable de su gestion ante el Director Administrativo, o en
su defecto, el mismo Alcalde de la ciudad. Se procede ademas
con el pintado de las &reas de trabajo.

\

Fig. 5. Area de trabajo después del TPM.

También se aplica las 5°S en la oficina del jefe del taller,
misma que tenia piso de cemento y todo estaba desordenado,
ahora posee un piso con baldosa totalmente limpio, los
documentos de archivos de las unidades se encuentran
distribuidos por tipo de unidad y cédigo de unidad.

Fig. 6. Oficina del Jefe de taller antes del TPM.

Fig. 7. Oficina del Jefe de taller después del TPM.

Se sefializa espacios con camineras, esto servird para que
las personas que no tienen relacion de funciones en el taller
sepan por donde caminar, mejorando asi la seguridad
industrial de todos los empleados. Estas camineras deberan
estar siempre despejadas de cualquier objeto, para asi poder
circular con facilidad.

Fig. 8. Pintado de Caminera.

2. Procesos

Para disminuir de los tiempos de respuesta en los
mantenimientos preventivos, se le entregd un tanque nuevo de
aceite de cada tipo, al encargado de la bodega del Taller
Automotriz, el respectivo despacho se realiza mediante una
hoja de registro y con la autorizacion del jefe del Taller.

Apoyados por el método Kaisen, se trabaja en la
integracion completa del personal del area de Mantenimiento
Automotriz, partiendo de la misma Direccion, hasta el
trabajado mas sencillo, formando un equipo unido y solvente,
comprometido y enfocado en el cumplimiento de los
objetivos, como por ejemplo, la disponibilidad y operatividad
de todas las unidades del parque automotor de GAD
Municipal de Azogues.

Se solicita la asesoria a la Direccion de Medio Ambiente
para el manejo de desperdicios.



Se adquiere por parte del jefe del area de Mantenimiento
Automotriz un software para registro de las diferentes
actividades de mantenimiento, seguimiento de los mismos
mantenimientos y elaboracion de 6rdenes de trabajo (OT).

Antes de terminar cada jornada diaria de trabajo, los
mecanicos del area de Mantenimiento Automotriz proceden a
la limpieza de todo el taller, el bodeguero se preocupa por el
ingreso de todas las herramientas a bodega y el jefe se encarga
del cronograma de trabajo del dia siguiente.

3. Herramientas y Equipos

Con el apoyo de la persona delegada de la Direccion
Administrativa, e n coordinaciéon con el jefe del taller,
posteriormente a la adquisicién de una partida presupuestaria
para compra de equipo y herramienta, se elabora el proceso
para la adquisicion de un puente elevador para vehiculos
livianos y 3 cajas completas de herramientas.

4, Talento Humano

Se designa una persona especifica para que desempefie las
funciones de bodeguero, mismo que realizo el inventario de la
herramienta existente en el taller y se encarga del manejo de
los aceites nuevos, de manera ordenada y coordinada con el
departamento de bodega, asi como con el jefe de taller.

El departamento de Talento Humano programa posibles
capacitaciones, a través de instituciones educativas (colegios,
universidades, academias, etc.), mismas que no necesitaran
ningun tipo de gasto. Se recomienda por lo menos dos
capacitaciones por afio.

Para los temas de seguridad industrial se cuenta con el
apoyo de la Ing. Ana Verdugo Ormaza, Técnico de Seguridad
y Salud Ocupacional.

Cabe indicar que estas correcciones siempre deberan estar
monitoreadas, ya que es muy facil perder los buenos habitos
adquiridos y reemplazarlos por los siempre comodos manejos
irresponsables y descuidados.

Empleando la técnica de las 5S, se comenz6 con la
clasificacion de los materiales y herramientas indispensables
en el taller. Adicionalmente se realiza un inventario de las
herramientas. La segunda S es la organizacion, esto sirvi6 para
ordenar los archivos de la oficina del jefe del taller y las
herramientas existentes en bodega. La limpieza como tercera
S ayuda a eliminar la suciedad de todo el taller, tanto de los
insumos de trabajo como de los repuestos y residuos
quemados. Con el apoyo del departamento de Medio
Ambiente se pretende lograr un manejo correcto de los
desperdicios. La limpieza en las areas de trabajo y en las
oficinas se realiza antes de terminar la jornada diaria de
trabajo. La estandarizacion ayuda a mantener las primeras 3S,
con una correcta sefializacion en el taller, aportamos a mejorar
el orden y limpieza, a partir de este punto se comenz6 a notar
un poco el fastidio por parte de los trabajadores del area, ya
que el cambio de cultura en las costumbres de una persona

siempre genera resistencia. Por dltimo, la disciplina de
mantener estas nuevas practicas de manera permanente. Las
mejoras son visibles a simple vista, no solo en la imagen del
taller sino también en el flujo de procesos con los que se
maneja el area de mecanica automotriz.

V. RESULTADOS

Los trabajadores del area de Mantenimiento Automotriz
tenian un tiempo promedio de trabajo diario de 5 horas, esto se
debia a diferentes motivos: falta de insumos, descoordinacién
entre el jefe de taller con sus trabajadores y con los
responsables de los vehiculos, la falta de un cronograma de
distribucion del personal, tiempo de descanso, etc. De acuerdo
al Tabla. 2., los trabajadores laboran un promedio de 7 horas
de las 8 horas diarias que se tiene por obligacion, la hora
restante se dedican a: 10 minutos de descanso y recreacion,
esto lo realizan dos veces al dia., al iniciar el dia se destina 10
minutos para coordinar el trabajo ya programado con
anterioridad y 30 minutos para la limpieza del taller al
finalizar el dia, elevando de un 62,5% a un 87,5% la
operatividad del personal del taller.

Los tiempos de mejora se expresan en la siguiente tabla:
HORAS DE TRABAJO

TIEMPO DE TRABAJO HORAS %
HORAS DE TRABAJO 8 100%
DIARIAS
HORAS DE TRABAJO ANTES 5 62,50%
DEL TPM
HORAS DE TRABAJO 7 87,50%

DESPUES DEL TPM

Tabla 2. Horas de Trabajo.

Como podemos observar en la Tabla. 3., la disponibilidad
de las unidades también se elevd, antes de la implementacion
del TPM la disponibilidad de las unidades era de un 64,29%,
ahora es del 85,71%, entendiéndose que ese 21,42% son
unidades que se encuentran en mantenimiento preventivo o
correctivo.

La disponibilidad de las unidades se expone en la siguiente
tabla:

DISPONIBILIDAD DE UNIDADES

ESTADO #UNIDADES %
PARQUE AUTOMOTOR 28 100%
LIVIANOS
ANTES DEL TPM 18 64,29%
DESPUES DEL TPM 24 85,71%

Tabla 3. Disponibilidad de Unidades.

Como resultado importante que se obtuvo en el area de
Mantenimiento Automotriz, es un nuevo proceso de trabajo a
seguir, este proceso se deberd realizar previamente y de



manera obligatoria para el mantenimiento de las unidades de
la linea de vehiculos livianos, aportando a la mejora tanto en
la gestion como en los tiempos de ejecucion.

El nuevo proceso de trabajo del area de Mantenimiento
Automotriz es el siguiente:

e Todos los trabajos de mantenimiento en las
unidades son programados con anticipacién de 24
horas, en virtud de poder contar con todos los
repuestos € insumos necesarios para su
intervencion, solo cuando se presente un caso
emergente la programacion e intervencion sera
inmediata.

e Los choferes y personas responsables de las
unidades solicitan el servicio al jefe del taller, el
cual analiza la peticion de cada uno e inspecciona
la unidad para verificar que el requerimiento sea
el correcto o si es necesario adicionar algun otro
mantenimiento, acorde a su criterio técnico
profesional, evitando tener reingreso por una mala
programacion de los trabajos.

e La orden de trabajo la realiza el jefe del taller el
dia anterior a la intervencion, minutos antes de
terminar el dia de trabajo, el jefe del taller es
quien delega los trabajos a realizar a uno de sus
mecanicos y este verifica la existencia de todos
los insumos necesarios para su ejecucion. En caso
de no existir los insumos necesarios se
reprogramard la fecha y si hay urgencia la unidad
tendrd que esperar en la mecanica para ser
intervenida.

e Antes de comenzar la jornada de trabajo, el grupo
de mecénica, presidido por el jefe del taller, se
relne durante 10 minutos como maximo y
coordinan con sus mecanicos todas las
actividades ya programadas con anticipacién,
estas deberan reflejarse en las 6rdenes de trabajo.

e La Direccion Administrativa delega una persona
para que realice los procesos de compra y
contratacion que el &rea de Mantenimiento
Automotriz tenga por necesidad. Todas las
necesidades seran transmitidas y filtradas por el
jefe del taller.

e Se establece tiempos estdndar de ejecucion de
cada mantenimiento por unidad, obviamente esto
dependiendo del tipo de mantenimiento, esto
permite programar correctamente los trabajos que
se realizaran durante la jornada laboral.

e Todos los trabajos de mantenimiento se los
realizara hasta las 16H30 de cada dia, a partir de
esa hora los mecanicos tienen la responsabilidad
de entregar las herramientas totalmente limpias y
completas, siendo estas revisadas por el
encargado de bodega. La limpieza del taller
comienza a partir de las 16H30, todos los dias.

Cabe indicar que, en caso de ausencia jefe del taller,
existird siempre una persona responsable, la cual se encargara
de las funciones del jefe de taller. Adicionalmente, siempre
existiran casos emergentes que saldran de toda programacion,

pero deberan ser intervenidos a la brevedad del caso para su
posterior solucién.

V. CONCLUSIONES

De acuerdo con los resultados obtenidos durante los
procesos de este proyecto se concluy6 que:

Se puede evidenciar desde el primer dia la necesidad
urgente por parte del area de Mantenimiento Automotriz, de
un proceso correcto a seguir en cada una de sus gestiones y
labores.

Por parte de los empleados se ha visto el compromiso y las
ganas de mejorar todo el tiempo, motivados por las charlas y
la mejora estética del taller, ha elevado ese compromiso que se
veia apagado por ellos, a la espera de que esto continte todo el
tiempo, siendo la costumbre y el método de trabajo del area de
Mantenimiento Automotriz. Ademas al ver que los jefes estan
involucrados en la mejora hace que este pensamiento se
potencialice aun mas.

Los trabajadores se sienten reconocidos por parte de los
jefes, al ver su interés por ellos., ElI ambiente laboral ha
mejorado, las ganas de mantener limpio el taller es reciproco
por cada uno de ellos, siempre con la reciprocidad de cada uno
de los trabajadores del &rea de Mantenimiento Automotriz.

Para la mejora en los procesos del &rea de Mantenimiento
Automotriz, no se fue necesario mayor inversion, todo lo
contrario, el correcto adiestramiento en los métodos, técnicas
y herramientas que el TPM nos ofrece. Siendo estas las
siguientes:

e  Las practicas utilizadas en este proceso de mejora en
el &rea de Mantenimiento Automotriz del GAD
Municipal de Azogues, fueron por ejemplo 5°S, el
método Kaisen. Estos temas utilizados fueron los
que en verdad se adaptan a la realidad del mismo.

El método de las 5°S ha facilitado las labores diarias del
personal del &rea de Mantenimiento Automotriz, de igual
manera, los choferes también han obtenido beneficios con la
mejora del taller, ya que no deben esperar la entrega de sus
unidades mas de lo que se requiere para el mantenimiento,
ahora se cuenta con areas limpias, de libre acceso,
debidamente sefializados y organizados.

Con la identificacion de las no conformidades existentes
en el &rea de Mantenimiento Automotriz, se pudo plantear un
entrenamiento y capacitacion acorde a las necesidades del
personal del &rea de Mantenimiento Automotriz, pudiéndose
elaborar un adecuado plan de mantenimiento, mediante un
proceso correcto y optimo para su funcion.

El TPM, mediante cada una de sus herramientas vy
métodos, ayudard siempre al crecimiento del é&rea de
Mantenimiento Automotriz, del personal y de sus procesos,
pudiendo ser utilizado como un modelo a seguir para el resto
del parque automotor que posee el GAD Municipal de
Azogues.



En el futuro se deberd realizar un analisis de la situacion
del taller, para posibles correcciones en los procesos y asi
poder garantizar la aplicacién correcta y prolongada del
Mantenimiento Productivo Total. Este trabajo estara a cargo
del jefe del taller en conjunto con la persona que esté delegada
por parte de la Direccion Administrativa.
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