ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE
CHIMBORAZO

FACULTAD DE MECANICA

ESCUELA DE INGENIERIA AUTOMOTRIZ

“IMPLANTACION DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO TOTAL (TPM) AL TALLER AUTOMOTRIZ DEL I.
MUNICIPIO DE RIOBAMBA (IMR)"

JUAN CARLOS MORALES FLORES

TESIS DE GRADO

Previa a la obtencion del Titulo de:

INGENIERO AUTOMOTRIZ

RIOBAMBA-ECUADOR

2012



espoch

FACULTAD DE MECANICA

CERTIFICADO DE APROBACION DE TESIS

Febrero 6 de 2012
Fecha

Yo recomiendo que la Tesis preparada por:

JUAN CARLOS MORALES FLORES

Nombre del Estudiante

Titulada:

“IMPLANTACION DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO
TOTAL (TPM) AL TALLER AUTOMOTRIZ DEL I. MUNICIPIO DE RIOBAMBA

(IMR)”.

Sea aceptada como parcial complementacidn de los requerimientos para el titulo de:

INGENIERO AUTOMOTRIZ

f) Decano de la Facultad de Mecénica

Nosotros coincidimos con esta recomendacion:

Ing. Carlos Santillan M.
f) Director de tesis

Ing. Vicente Soria G.
) Asesor de tesis



espoch

FACULTAD DE MECANICA

CERTIFICADO DE EXAMINACION DE TESIS

Nombre del estudiante: JUAN CARLOS MORALES FLORES

TITULO DE LA TESIS: “MPLANTACION DE UN PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM) AL TALLER AUTOMOTRIZ DEL
I. MUNICIPIO DE RIOBAMBA (IMR)”.

Fecha de Examinacion: Febrero 6 de 2012

RESULTADO DE LA EXAMINACION:

Comite de Examinacion Aprueba | No aprueba Firma

Ing. Marco Santillan G.

Ing. Carlos Santillan M.

Ing. Vicente Soria G.

Mas que un voto de no aprobacién es condicidn suficiente para la falla total.

RECOMENDACIONES:

El Presidente del Tribunal certifica que las condiciones de la defensa se han cumplido.

f) Presidente del Tribunal



espoch

FACULTAD DE MECANICA

CERTIFICACION DE REVISION DE TESIS DE GRADO

Ing. Carlos Santillan M. e Ing. Vicente Soria G., en su orden Director y Asesor
del tribunal de la Tesis de Grado desarrollada por el sefior JUAN CARLOS
MORALES FLORES.

CERTIFICAN

Que luego de revisada la Tesis de Grado en su totalidad, se encuentra que
cumple con las exigencias académicas de la Escuela de Ingenieria Automotriz,
Carrera INGENIERIA, por lo tanto autorizamos su presentacion y defensa.

Ing. Carlos Santillan M. Ing. Vicente Soria G.
DIRECTOR DE TESIS DOCENTE ASESOR



DERECHOS DE AUTORIA

El trabajo de grado que presento, es original y basado en el proceso de investigacion y/o
adaptacion tecnoldgica establecido en la Facultad de Mecanica de la Escuela Superior
Politécnica de Chimborazo. En tal virtud, los fundamentos tedricos - cientificos y los
resultados son de exclusiva responsabilidad del autor. EI patrimonio intelectual le pertenece

a la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo.

f) Juan Carlos Morales Flores



AGRADECIMIENTO

El més sincero agradecimiento reconociendo su grandeza a la Escuela Superior Politécnica
de Chimborazo en especial a la Escuela de Ingenieria Automotriz y a sus Docentes que
formaron parte de esta etapa de entrenamiento y superacion personal, que se verd reflejada
de la mejor manera en el campo ocupacional, siempre poniendo en alto el nombre de la

institucion.

Juan Carlos Morales Flores



DEDICATORIA

A mi Dios por darme las fuerzas necesarias para hacer este suefio realidad, al apoyo
incondicional de mis Padres, quienes con su esfuerzo y sacrificio han sabido brindarme la

mejor herencia que uno como hijo puede recibir “La Educacion”.

Juan Carlos Morales Flores



TABLA DE CONTENIDOS

CAPITULOS PAGINA
1. GENERALIDADES
11 INEFOAUCCION ..ttt st bt neereans 1
1.2 ANTECRABINTES ...ttt et st e s e besneeeesreenee e 1
13 JUSEITICACTON. ...ttt neanas 2
14 ODJEEIVOS ...ttt 2
141 ODJELIVO JENEIAL ......eeeeieticeiteeeete ettt ettt st e s e e et e sre et e sae e s e sreennentens 2
1.4.2 ODjJELIVOS ESPECITICOS ..viveeeriiieeieite sttt a et st ae s reernente s 2
2. MARCO TEORICO
2.1 Introduccidén al Mantenimiento Productivo Total (TPM) .......ccccoeeveciiiiinciccecee, 4
211 Nuevas tendencias en la gestion del mantenimiento..........cccooeeveeveeeecececiece e, 4
2.1.2 Evolucion del mantenimiento............cooeverieieieieieese e 5
2.1.3 El TPM. CoNncepto Y CAraCteriStiCas .......c.ccevvereereresesesiesiesieeeeeeeesseste e seeseseeeneens 5
2.2 Las seis grandes pérdidas de 10S BQUIPOS .......ccciveiriiieiiiieee et 6
2.2.1 Comparacion de las pérdidas de los equipos y los despilfarros en los sistemas

0E PrOUCCION ...ttt ettt et et e st e b e st e ebe e besteenbenbeenneneas 6
2.2.2 Pérdidas por averias de 10S @QUIPOS.......cceeveeeieiresiseseseseeee et 8
2.2.3 Reduccion y eliminacion de pérdidas..........coeveceeeevieieeeececeece e 10
2.3 Mantenimiento QUEONOMO ........oceieieieieiee e 13
2.3.1 Las 5S (Organizacién-seiri; Orden —seiton; Limpieza-seiso;

Estandarizacion -seiketsu; Cumplimiento — ShitSUKe).........ccccveeeeeeeececeeieceeee, 14
2.3.2 OrganizaCion (SEIMT) .ecvecveeveveeieierisestesee ettt e ettt a et eeteetesbeste s e s enneseesens 15
2.3.3 (0] 0 1= o (=11 0] ) ISP 15
2.34 Limpieza € iNSPECCION (SBISO).....erveeeieeeriereriiriestesieseeeeeeeeeeressesteseessesaeseeeeseeseenas 15
2.35 Estandarizacion (SEIKEISU) .....cveeiiriiiiiieiceeeeeeeee et 15
2.3.6 Cumplimiento y disCiplina (ShItSUKE) .......ccoviriererieereeereeeeer e 16
24 Mantenimiento PlanifiCado ...........cooiiieiiiee e 16
24.1 LC =TT o o oo [P 17
2.4.2 Procesos de trabajo.......ceecuieeeieeriicieie sttt 18
24.3 Organigrama de procesos del vehiculo en el taller...........cccoovevvevevenenieneneeee 18
244 Estudio de tiempos y mediciones del trabajo..........cccceveeeiereneeneneeeeeeeee e, 18
245 Mantenimiento PrEVENTIVO .......cceeveriieieierieeere ettt ae e ereenae 20
2.4.6 Principios basicos de mantenimiento preventivo .........ccceeevveeeeeineseseseseeeeeeeene 21
24.7 Mantenimiento COMMECLIVO ......c.ovuieieieeeiere ettt ee e e 22

25 Etapas de implementacién del Mantenimiento Productivo Total (TPM).................. 22



2.6 Salud ocupacional, higiene y seguridad industrial ..............cccooviiininnincce 24

2.6.1 GENEIAIIAATES ..ot 24
2.6.2 3T |11 USSR 24
2.6.3 SAIUA 1ADOTAL ... et 24
2.6.4 RIESYOS 0. trADAJO ...ttt 24
2.6.4.1 RIESHOS QUIMICOS ..cuviveeeeiiieieeite ettt te et eeaeste e e steeraesbesteesaeseesraessesreenseneas 24
2.6.4.2  RIESYOS FISICOS.....cuiuietiieiiieiirieere ettt 24
2.6.4.3  RieSg0S DIOIOGICOS ......ecvirierieiiiteeiesie ettt ettt st s reeae s reenaeneas 25
2.6.4.4  RIESYOS ErJONOIMICOS ...cveuviieeriieieriesesiesestesesteeeseesbe st e b bt b st sestesessesesbe e sbeneeeenes 25
2.6.5 Seguridad INAUSEIIAL .......c.ooueeeiieeec e st 25
2.6.6 Seguridad en el trabaJO.......ccerererierieieiee e 25
2.6.7 Cuidado amBIENTAL .......ceeieeieeirirereeee e 25
2.6.8 MEIO AMDIENTE.......eeitieeieieeeeeere ettt s e et ese e teseeensesseeseensens 25
2.6.9 IMPACLO AMDIENTAL.........ccviieieiiiecee et 26
3. DEFINICION DE LA SITUACION ACTUAL DEL TALLER

3.1 INVESLIGACION A8 CAMPO....cueiviiiiiiiiie ettt s nre s 27
3.1.1 Informacion General del taller ..........co.eveieieiiireeee e 27
3.1.2 Inspeccion visual del taller...........cooveveieieeeeeecee e 27
3.1.3 Toma de datos en el taller AULOMOLIIZ ........c.covvirererieieieeeeer e 35
3.14 RECOIECCION & UALOS......cueeeirieiiieiiieieier ettt ettt 37
3.15 Procesamiento de 10S datos OBIENITOS .........cveeeiriirerierieee e 37
3.1.6 Estructura adminiStratiVa.........ccoceeeeereieeeieseceese et 41
3.1.7 MiSIiON Y VISION A 18 BMPIESA.....cceeivieieeicieeiete sttt aesbeereenee s 46
3.1.8 Politica de seguridad, higiene y cuidado ambiental .............cccceceevvrvirininieriericienene, 46
3.1.9 FIOtA VENICUIAT ..ot 46
3.1.10  EQUIPOS Y NEITAMIENTAS ......ecvveieciieiesie ettt sttt sre e eas 49
3.1.11 Etapade exploracion del taller..........cveeeiieiecieiieeececeece et 51
3.1.12  Trabajos que se realizan en el taller aUtOMOLFiZ. ......ccevvvecveviereerieecee e, 52
3.1.13  Evaluacion de riesgos en las &reas del Taller del I. Municipio de Riobamba............ 71
3.2 Definicion de la situacion actual del taller de mantenimiento del LM.R .................. 80
4, PROPUESTA PARA LA MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS Y

SERVICIOS DEL TALLER AUTOMOTRIZ DEL IMR.

4.1. Implantacion del Mantenimiento Productivo Total...........cccocevvviivniinineiicene 81
4.1.1.  Decision de aplicar el TPM en el taller..........coovviviieiieieieieeeeeeceeeeeeeeeae 81
4.1.2.  Informacién del programa TPM al personal implicado .........cccceovvvrereneriereeeennnne 81
4.1.3.  Estructura promocional del TPM ......ccooeiiiiiececieeeeeeeeeeee e 82
4.1.4. Objetivos y politicas basicas del TPM .......ccccovvivirirenieieieeeeeesese e 83
4.1.5.  Plan maestro de desarrollo del TPM .......cccccvriiiniinciincincncecseeeee e 83

4.1.6.  Arranque formal del programa TPM........cccooeeeeriiierieeeereeere e 84



41.7.
4.1.8.
4.1.9.
4.1.10.
41.11.
4.1.12.

5.1
5.11
5.1.2

5.13
5.13.1
514
5.2
5.2.1
5.2.2
5.2.3
524
5.25
5.2.6

6.1
6.2

Mejora de la efectividad del @QUIPO ........coeeirirerireeeee e 85

Desarrollo de un plan de mantenimiento autébnomo basado en las 5 “S” de calidad 85

Desarrollo del programa de mantenimiento planificado. .........ccccecevervecenenciennnn. 101
Formacidn para elevar capacidades de operacidén y mantenimiento ...................... 118
Gestion temprana de [0S BQUIPOS.........cvrveirieireieeieiereee ettt 119
Consolidacion del TPM y elevacion de metas (PDCA) ..c.vovvevveveeceeveneeeceeeenns 119

PROPUESTA PARA LA SEGURIDAD LABORAL E HIGIENE AMBIENTAL

Seguridad industrial, salud e higiene laboral...............cccccoiviieiiiiicicicee e, 120
Propuesta de Seguridad iNAUSEIIAL ...........cceeeeviiiieiereceeeseeeee e 120
Reduccion de riesgos de trabajo en las distintas areas del taller automotriz

del I. Municipio de RIODaMDA. ...........cceeviiieieiceeeeee s 120
Prevencion de INCENAIOS........cucviirireriereeeeeeee ettt a e eneas 129
Clases de fuego Y agentes XEINIOIES. ......ccvccverieieeriereeeere et reereene s 129
Normativa de seguridad OSHAS 18000 .........ccccererrererierieieineniesie e 131
MaNEJO A€ FESIAUODS ....ecvveiecveeiesie ettt st sre e ta et sre e 132
GENEraCion de FESIAUODS ........ceeruerierieieieie ettt sttt eneees 133
Almacenamiento Y reCOIECCION .......c.cvveuirieireirierieeeee s 134
I - 1S 0L (PR 135
DBSTINO ...ttt ettt b e sttt nae 135
COoNLrOl Y SUPEIVISION ...ttt ettt sttt sve v e s beebaenne s 136
Normativa medioambiental 1SO 14000.........ccccovveierereerereeeereeeeee s e eeeaeas 137

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES ...ttt bbb 139
RECOMENDACIONES ... 140

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

BIBLIOGRAFIA

LINKOGRAFIA

ANEXOS



TABLA

11
2.1
2.2

2.3

3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7

3.8
3.9
3.10
3.11
3.12
3.13

3.14
3.15
3.16
3.17
3.18
3.19
3.20
3.21
3.22
3.23
3.24

3.25
3.26
3.27
4.1
4.2
4.3
4.4
45
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10
411
5.1
5.2
5.3
5.4

LISTA DE TABLAS

PRESUPUESTO ANUAL DE CONTRATACIONES 2010.
CLASIFICACION DE LAS SEIS GRANDES PERDIDAS.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES DE LAS PERDIDAS SEGUN

NATURALEZA.

ETAPAS DE IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

(TPM).
FLOTA VEHICULAR DEL IMR.

HERRAMIENTAS QUE SE UTILIZAN EN EL TALLER ACTUALMENTE.

EVALUACION DEL ESTADO DE LOS PUESTOS DE TRABAJO.
TRABAJOS QUE SE REALIZAN EN EL TALLER.
LAVADO ENGRASADO TOTAL.

CAMBIO DE ACEITE Y FILTRO DEL MOTOR DE LOS VEHICULOS LIVIANOS.
CAMBIO DE ACEITE Y FILTRO DEL MOTOR DE LOS VEHICULOS PESADOS Y

LA MAQUINARIA.

CAMBIO DE ACEITE DE LA TRANSMISION AUTOMATICA.
CAMBIO DE ACEITE DE LA TRANSMISION MECANICA.
CAMBIO DE ACEITE DEL DIFERENCIAL.

CAMBIO DE ACEITE DE LA DIRECCION HIDRAULICA.
CAMBIO DE LOS FILTROS DE AIRE.

CAMBIO DE ACEITE DE LOS SISTEMAS HIDRAULICOS EN VEHICULOS

PESADOS Y MAQUINARIA.

REVISION DE FRENOS DELANTEROS Y POSTERIORES.
LIMPIEZA DEL TANQUE DE COMBUSTIBLE Y SUS VARIANTES.
ESCANEO DEL VEHICULO.

LIMPIEZA DE INYECTORES.

LIMPIEZA DEL CUERPO DE ACELERACION.

REVISION DEL SISTEMA DE ENCENDIDO.

REPARACION DE MANGUERAS DE PRESION (NEUMATICAS O HIDRAULICAS).

CAMBIO DE HERRAMIENTAS DE CORTE.
EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA ADMINISTRATIVA.
EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA INDUSTRIAL.

EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA DE DESPACHO DE COMBUSTIBLES Y

LUBRICANTES.

EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA DE LAVADO.
EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA VULCANISACION.
EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA AUTOMOTRIZ.
PLANIFICACION DE LA ETAPA INFORMATIVA.
CRONOGRAMA DEL ACTO FORMAL.

ETAPA DE CLASIFICACION.

ETAPA DE ORDEN.

ETAPA DE LIMPIEZA.

PROCEDIMIENTO PARA CUMPLIR CON EL MANTENIMIENTO.
ACTIVIDADES QUE DISCIPLINARAN AL PERSONAL.
DESCRIPCION DE LA CODIFICACION DE LA BODEGA.
CARACTERISTICAS DE DISENO DE LOS ESTACIONAMIENTOS.
CODIFICACION DE LA FLOTA VEHICULAR.

PROPUESTA DE ENTRENAMIENTO PERSONAL.

REDUCCION DE RIESGOS EN LAS DISTINTAS AREAS DEL TALLER.

COLORES DE SEGURIDAD Y CANTRASTES.
SIGNIFICADO DE LAS SENALES DE SEGURIDAD.
TIPOS DE FUEGO Y AGENTES EXTINTORES.

PAGINA

3
7

9

23
46
49
52
53
54
55

56
57
58
59
60
61

62
63
64
66
67
68
69
70
71
72
73

74
76
77
78
82
84
86
86
87
88
90
93
96
103
119
123
126
126
130



LISTA DE FIGURAS

FIGURA PAGINA
2.1 Evolucion del TPM (Mantenimiento Productivo Total). 5
2.2 Relacion de las seis Grandes Pérdidas con los despilfarros. 7
2.3 Mantenimiento Auténomo. 15
24 Clasificacion el Mantenimiento Planificado y asignacion de responsabilidades. 17
25 Simbolos de diagrama de procesos ASME. 19
3.1 Plano del Taller Automotriz del I. Municipio de Riobamba. 28
3.2 Ingreso al Taller Automotriz del I. Municipio de Riobamba. 29
3.3 Interior del Taller Automotriz del I. Municipio de Riobamba. 29
3.4 Avrea de lavado de vehiculos. 30
35 Trabajador sin implementos de seguridad. 30
3.6 Desorden al interior del &rea de lavado. 31
3.7 Herramientas en el &rea de lavado. 31
3.8 Taller Mecanico Automotriz del I. Municipio de Riobamba. 31
3.9 Desorden en el Taller Mecanico Automotriz del I. Municipio de Riobamba. 32
3.10 Falta de aseo en las instalaciones del Taller Mecanico Automotriz. 32
3.11 Trabajo inadecuado en funcion a medidas de seguridad en el Taller Mecéanico
Automotriz. 32
3.12 Vertido de fluidos en el taller mecanico automotriz. 33
3.13 Almacenamiento de herramientas en el Taller Mecanico Automotriz. 33
3.14 Almacenamiento de herramientas en el Taller Mecanico Automotriz. 33
3.15 Area de vulcanizacion de los Talleres del 1. Municipio de Riobamba. 34
3.16 Herramientas en el area de vulcanizacion del taller del I. Municipio de Riobamba. 34
3.17 Inadecuado almacenamiento de lubricantes. 34
3.18 Falta de limpieza en los estacionamientos del Taller del I. Municipio de
Riobamba. 35
3.19 Puerta nimero dos junto a la estacion de servicio del Taller del I. Municipio de
Riobamba. 35
3.20 Pregunta 1. 38
3.21 Pregunta 2. 38
3.22 Pregunta 3. 39
3.23 Pregunta 4. 39
3.24 Pregunta 5. 40
3.25 Pregunta 6. 40
3.26 Pregunta 7. 41
3.27 Organigrama Administrativo del taller. 41
4.1 Etapa: Informacion al personal. 81
4.2 Organigrama de procesos en el taller. 88
4.3 Procedimiento para trabajar. 90
4.4 Plantilla o mapa 5S. 91
4.5 Antes y después de la aplicacion de las 5S. Ingreso al taller. 91
4.6 Antes y después de la aplicacion de las 5S. Bodega de repuestos. 92
4.7 Antes y después de la aplicacion de las 5S. Bodega de repuestos. 92
4.8 Codificacion en los compartimientos de la bodega de repuestos. 93
4.9 Codificacion de los compartimientos y estantes de la bodega de repuestos. 94
4.10 Inventario de la bodega de repuestos. 94

411 Manejo del inventario de la bodega de repuestos. 95



412
413
4.14
4.15
4.16
4.17
4.18
419
4.20
421
4.22
4.23
4.24
4.25
4.26
4.27
4.28
4.29
4.30
5.1

5.2

5.3

5.4

9.5

Antes y después de la aplicacion de las 5S. En los estacionamientos.

Antes y después de la aplicacion de las 5S. En el area de mecénica automotriz.

Antes y después de la aplicacion de las 5S. En el area de lavado de vehiculos.
Sefiales de seguridad.

Ubicacion de las identificaciones de bodega y sefiales de obligacién.
Ubicacion de las sefiales de obligacion.

Ubicacion de las sefiales de advertencia y de obligacion.

Ubicacidn de sefiales de seguridad en el area de mecénica automotriz.
Lista de inspecciones diarias.

Orden a nivel general en las instalaciones del taller automotriz del IMR.
Inventario de la flota vehicular.

Inventario de insumos y repuestos.

Plan de mantenimiento preventivo.

Orden de trabajo dentro del taller.

Orden de trabajo fuera del taller.

Orden de pedido de lubricantes y combustibles.

Orden de trabajo dentro del taller.

Orden de trabajo fuera del taller.

Orden de pedido de lubricantes y combustibles.

Cubierta del &rea de mecanica industrial.

Mapa de riesgos.

Ubicacion de las sefiales de seguridad.

Cambio de la cubierta en el area de mecénica industrial.

Ubicacidn de extintores y vias de evacuacion.

96
97
97
98
98
98
99
99
100
101
104
105
106
113
114
114
116
117
118
125
127
128
129
132



TPM

JIPM

JT

TQM

EPI

DIS

COP

ASME

PDCA

EN

I1ISO

INEN

IMR

UNE

OSHAS

LISTA DE ABREVIACIONES

Mantenimiento Productivo Total (Total Productive Maintenance)

Instituto Japonés para el Mantenimiento de Plantas (Japan Institute Plant
Maintenance)

Justo a Tiempo (Just in time)

Calidad total (Total quality management)

Equipos de Proteccion Individual

Sistema de encendido directa (Direct Ignition System)
Bobina sobre bujia (Coil on plug)

Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos (American Society of

Mechanical Engineers)

Planear (Plan), Hacer (Do), Revisar (Check), Actuar (Act)
Normas Europeas

Organizacion  Internacional de  estandarizacion  (International

Organization for Standardization)

Instituto Ecuatoriano de Normalizacién
llustre Municipio de Riobamba
Una Norma Espafiola

Salud Ocupacional y Series de Evaluacion de Seguridad (Occupational

Health and Safety Assessment Series)



ANEXO 1:

ANEXO 2:

ANEXO 3:

ANEXO 4:

ANEXO 5:

ANEXO 6:

LISTA DE ANEXOS

Matriz de triple Criterio

Etapa Informativa: Exposiciones
Inventario de Bodega

Inventario de la Flota Vehicular
Inventario de Insumos y Repuestos

Plan de Mantenimiento Preventivo



RESUMEN

Se realizé la Implantacién de un Programa de Mantenimiento Productivo Total (TPM) para
el Taller Automotriz del I. Municipio de Riobamba, con la finalidad de alargar la vida util de la flota

vehicular, reduciendo las pérdidas por defectos de calidad y averias entre las principales.

Se evaluo la situacion actual de la institucion por medio de la investigacién documentada
de campo, con el propdésito de establecer los métodos, normas y reglas que se aplicaran en el taller

para mejorar continuamente.

En la etapa de implantacién se disefid un programa de mantenimiento autbnomo para
ordenar las areas y las unidades previo al disefio del programa de mantenimiento planificado
sustentado en los historiales de las unidades, la Jefatura de Taller y las recomendaciones del
fabricante, de igual manera se tom6 en cuenta la calidad de los insumos y las exigencias de trabajo a
las que esta expuesta la flota vehicular para emitir las actividades, operaciones y frecuencias que

conforman el programa.

Se ha emitido también una propuesta de seguridad y cuidado ambiental tomando en cuenta
los riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores y el dafio que causan los residuos

provenientes del mantenimiento que se realiza a la flota vehicular.

Como resultados se obtuvo un cambio de imagen en las instalaciones, un cambio de
mentalidad en los trabajadores y alta disponibilidad de la flota vehicular siguiendo los nuevos
lineamientos en la gestion del mantenimiento, controlando de mejor manera la bodega de repuestos,

las herramientas, el cuidado del personal y el ambiente.



ABSTRACT

The Implantation of a Total Maintenance Program (TPM) was carried out for the Automotive
Workshop of the Riobamba Municipality to lengthem the service life of the vehicles, reducing losses
because of quality defects and faults, among others. The actual institution was ecaluated through the
in situ documented investigation, to establish methods, norms and regulations which will be applied
a the workshop to improve it continuously. At the implantation stage an autonomous maintenance
program was designed to sort out the areas and units previous to designing the planned maintenance
program supported in the history of the units, the Workshop Headquarters and the manufacturer
recommendations; likewise, the input quality and work requeriments to which the vehicle group is
exposed werw taken into account to emit activities, operations and program frequencies. A security
and environmental care proposal has also been emitted taking into account the risks to which the
workers are exposed as well as the damage caused by the residues from the vehicle group
maintenance. As a result there was an image change has been obtained at the installations, a
mentality change of workers and a high vehicle availability following the new guidelines in the
maintenance management, controlling in a better way the spares parts, tolos, the personnel care the

environment.



CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1 Introduccion

En la ciudad de Riobamba provincia de Chimborazo se encuentran ubicados los Talleres
Municipales exactamente en la prolongacion de la Av. La Prensa entre las Avenidas Pedro Vicente
Maldonado y 9 de Octubre, los talleres se encargan del mantenimiento y reparacion de la flota
vehicular de la municipalidad la misma que esta conformada por: 3 Barredoras, 4 Blazer, 7 Camiones,
26 Camionetas, 4 Cargadoras, 5 Cisternas, 2 Furgones, 2 Furgonetas, 11 Jeeps, 3 Minicargadoras, 6
Motos, 1 Motobomba, 4 Motoniveladoras, 11 Recolectores, 1 Retroexcavadora, 3 Rodillos, 2 Roll-off,
2 Tanqueros, 3 Tractores, 2 Trailers, 5 Utilitarios, 9 Volquetas; totalizando una flota vehicular de 116
unidades, de las cuales se encuentran en funcionamiento el 80% Yy para remate el 20% restante; De los
automotores que se consideran para remate, es politica del municipio su reposicion con equipos
completamente nuevos y en términos de proyecciones y requerimientos futuros se tiene planificado un
crecimiento, estos motivos, hacen que el taller de mantenimiento automotriz mantenga politicas de
modernizacion de los servicios y optimizacion de los procesos involucrados con los tiempos y

movimientos de cada una de sus actividades en el &mbito de sus responsabilidades.

1.2 Antecedentes

En funcién de un estudio preliminar y por requerimientos del &rea a manera de resumen, el
taller automotriz del Ilustre Municipio de Riobamba presenta falencias como: paros en los procesos de
mantenimiento, incrementos en los costes, reducida informacién técnica para trabajar, los procesos
requieren de un esfuerzo excesivo, carecen de herramientas y de una organizacion adecuada de las
mismas, no se tienen delimitadas sus secciones ademas sus lugares de trabajo son inadecuados, se usa
parcialmente la capacidad instalada asi como también desinterés por parte de quienes hacen posible el

cumplimiento de las actividades de mantenimiento.

La problematica enunciada en el parrafo anterior, hace que la Jefatura de Mantenimiento y
los directivos en general del Municipio requieran que se den soluciones a estas deficiencias mediante
un estudio profesional y técnico; para esto, la Escuela de Ingenieria Automotriz de la Escuela Superior
Politécnica de Chimborazo, forma futuros profesionales con las competencias adecuadas y suficientes

como para abordar la temética y establecer pautas de solucidn, por tanto se presenta la siguiente



propuesta del proyecto de tesis: “IMPLANTACION DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO TOTAL (TPM) AL TALLER AUTOMOTRIZ DEL IMR”,

1.3 Justificacién

La Jefatura de Taller es la encargada de la planificacion, ejecucion, supervision y evaluacion
de las tareas de mantenimiento, por ello la presente investigacion pretende que el &rea adquiera una
nueva cultura enfocada a la mejora continua mediante el mantenimiento productivo total (TPM), el
presente proyecto busca optimizar el ritmo tradicional que se maneja en dicha area que dispone de un
presupuesto anual de contrataciones de: 741550.62 detallados en la tabla 1.1; por lo tanto es necesario
organizar, programar y gestionar los trabajos de mantenimiento que aqui se realizan aprovechando de
la mejor manera los recursos, obteniendo resultados favorables para el personal que aqui labora y la

ciudadania en general.

1.4 Objetivos

1.41  Objetivo general

- Implantar un programa de mantenimiento productivo total (TPM) al taller automotriz del I.

Municipio de Riobamba.

1.4.2  Objetivos especificos

- Definir la situacion actual de los “Talleres del IMR”, en relacion a los tiempos, movimientos,
actividades y cumplimiento con respecto a los servicios de mantenimiento que presta al

parque automotor del IMR.

- Elaborar el plan de mantenimiento auténomo como base para la aplicacion del TPM

mediante la propuesta para la implementacion del sistema de las 5S.

- Elaborar el plan para la implementacion de un sistema de mantenimiento planificado como
etapa de prevencion frente a la reparacion, mantenimiento y control del parque automotor del
IMR.

- Proponer esquemas de mejora continua, seguridad, higiene y cuidado ambiental, como
complemento al TPM.



Tabla 1.1. PRESUPUESTO ANUAL DE CONTRATACIONES 2010

ILUSTRE MUNICIPALIDAD DEL CANTON RIOBAMBA

Presupuesto Anual de Contrataciones 2010 ""PAC"

Descripcion (Caracteristicas de mano de obra, bien o servicio) prﬁi%li?ti?ia
Combustibles y lubricantes direccion administrativa. 31483,47
Combustibles y lubricantes direccion financiera. 10385,9
Combustibles y lubricantes policia y vigilancia. 26343,63
Combustibles y lubricantes asesoria juridica. 3000
Combustibles y lubricantes auditoria interna. 1000
Combustibles y lubricantes direccion de cultura. 3827,37
Combustibles y lubricantes patronato. 8014,21
Combustibles y lubricantes direccion de planificacion. 6552,37
Combustibles y lubricantes direccion de higiene. 120101,22
Combustibles y lubricantes direccion de proyectos. 8673,79
Combustibles y lubricantes direccion de obras publicas. 100569,57
Repuestos vehiculos direccion administrativa. 30522,01
Repuestos vehiculos direccion financiera. 5656,62
Repuestos vehiculos policia y vigilancia. 15500,6
Repuestos vehiculos asesoria juridica. 5000
Repuestos vehiculos auditoria interna. 1000
Repuestos vehiculos patronato. 8452,11
Repuestos vehiculos direccion de planificacion. 7239,91
Repuestos vehiculos direccion de higiene. 127656,08
Repuestos vehiculos direccion de proyectos. 5509,13
Repuestos vehiculos direccion de obras publicas. 84588,67
Repuestos vehiculos maquinaria pesada direccion de higiene. 58852,99
Repuestos vehiculos maquinaria pesada direccion de OO.PP. 71620,97
PRESUPUESTO ANUAL DE CONTRATACIONES (PAC) 2010. 741550,62




CAPITULO 11

2. MARCO TEORICO

2.1 Introduccion al Mantenimiento Productivo Total (TPM) [1]

Los sistemas productivos han concentrado sus esfuerzos en aumentar su capacidad de
produccion siempre enfocados a mejorar su eficiencia, los mismos que llevan a la produccion
necesaria en cada momento con el minimo empleo de recursos, los cuales seran utilizados de forma
eficiente es decir sin despilfarros a través del mantenimiento productivo total (TPM o Total Productive
Maintenance).

Las bases del TPM empezaron con la aparicién de los sistemas de gestion flexible de la
produccion. Al tener excesivos problemas, nace el JIT (JUST IN TIME) que hace referencia a una
produccién ajustada, tomando en cuenta los tiempos en que deben ser cumplidos los procesos, seguido
de ello aparece un nuevo sistema de gestion TOQM (TOTAL QUALITY MANAGEMENT) cuyo
principio es la implantacion de los procesos y productos sin defectos y a la primera, aplicados estos
dos sistemas (JIT, TQM) se logra una alta competitividad y al complementar con los medios
adecuados de produccion enfocados a utilizar la menor cantidad de recursos y obtener la mayor
cantidad de beneficios se habla de un sistema de MANTIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL.

2.1.1  Nuevas tendencias en la gestion del mantenimiento [2]

Toda nueva tendencia desea incrementar su eficiencia y calidad lo cual se logra con una
adecuada gestion del mantenimiento, el TPM nace de la evolucion de otros sistemas de gestion
basicamente del mantenimiento productivo desarrollado en Norteamérica y que posteriormente se
aplicé en las industrias Japonesas, convirtiéndose actualmente en empresas lideres a nivel mundial,
trabajando en equipo e involucrando al personal de forma directa con la produccion, el TPM no es un
método que sustituye a los sistemas tradicionales y conocidos de mantenimiento sino que los integra

con un nuevo enfoque productivo.

El TPM es un nuevo concepto de gestién del mantenimiento que pretende la colaboracion y
participacion de todo el personal sea directivo u operativo para lograr mejorar la rentabilidad, eficacia
de gestion y calidad, dando como resultado una reduccién notable de las pérdidas para cumplir con

mayor facilidad los objetivos.



2.1.2  Evoluciéon del mantenimiento

Desde que el hombre empez0 a trabajar con maquinaria empez6 a detectar problemas que
reducian la productividad y empezd a preocuparse por su rendimiento y durabilidad para reducir las
pérdidas, es asi que en el afio de 1925 hasta fines de los afios 40 solamente se dedicaba al
mantenimiento de reparacion es decir un mantenimiento correctivo que estaba basado solamente en
averias, ante este problema se empieza a implantar las bases del mantenimiento preventivo que era el
encargado de anticiparse a las fallas del equipo, esto se dio en la década de los 50 este sistema buscaba
mejorar la rentabilidad econdmica ayudandose de los historiales de la maquinaria, en la década de los
60 se empieza a implantar las bases del mantenimiento productivo, el mismo que encerraba en su
evolucion los sistemas anteriores y exponia un plan de mantenimiento para toda la vida util de las

unidades sin descuidar la fiabilidad y la mantenibilidad.

En la década de los 70 se empieza a implantar un nuevo sistema que se encargaba del
control, supervisién, planeacién, ejecucion y evaluacion de todas las tareas vinculadas con el
mantenimiento y el buen funcionamiento de los equipos, el mismo que busca la mejora continua y
alargar la vida atil de la maquinaria, sustentada en el mantenimiento autbnomo y la participacién
activa de todo el personal desde los altos cargos hasta los operarios de planta este huevo sistema se le

nombré TPM (Total Productive Maintenance).

EVOLUCION DEL MANTENIMIENTO

(Se absorve el anterior y se mejora el nuevo sistema)

é ™
(d)
Mantenimiento
Productivo
Total
ACTUALIDAD
(a) (b) ©
Mantenimiento 'Mantenimiento [ Mantenimiento
Correctivo Preventivo Productivo
1920- 1940 1950 1970
\ " g = J

Figura 2.1: Evolucion del TPM [2]
2.1.3 EI TPM. Concepto y caracteristicas [3]
El JIPM (Japan Institute Plant Maintenance) propuso el término TPM en la década de los 70.

Las actividades iniciales del TPM eran destinadas a los departamentos de produccion que se

desarrollaron inicialmente en la industria automotriz que muy pronto empezaron a ser parte de una



nueva cultura corporativa en compafiias como: Toyota, Nissan y Mazda. Seguido de ello se continta
con la implantacién en compafiias afiliadas y proveedoras de insumos, herramientas, accesorios,
plasticos y muchas otras mas, teniendo presentes las estrategias que promueve este nuevo sistema de

gestion como son:

Maximizar la eficacia total de los equipos.

- Establecer un programa de mantenimiento preventivo que cubra toda la vida util de los

equipos.
- Involucrar a todos los departamentos que se relacionen con el programa de mantenimiento.
- Involucrar a todos los empleados ya sean sus cargos directivos u operativos.

- Promover la motivacion mediante actividades en pequefios grupos, para innovar la gestion

del mantenimiento preventivo.

2.2 Las Seis Grandes Pérdidas de los Equipos [4]

Son los factores que impiden alcanzar la eficiencia global de los equipos, estas 6 grandes
pérdidas se agrupan en tres categorias segun el tipo de efectos que los ocasionan en el rendimiento de

los sistemas productivos, como se puede apreciar en forma mas detallada en la tabla 2.1.

2.2.1  Comparacion de las pérdidas de los equipos y los despilfarros en los sistemas de
produccion

Todo sistema productivo pretende optimizar su eficiencia mediante la eliminacion de
despilfarros, esto se logra con el JIT (Just in time) o conocido como el sistema de produccién ajustada,
es decir con este sistema se debe consumir la cantidad necesaria de recursos para evitar los
desperdicios, con el TPM se desea tomar los mismos principios basicos para optimizar el rendimiento
de los procesos por medio de los equipos de produccion y su mantenimiento, por lo tanto el TPM
pretende eliminar los despilfarros que en nuestro caso los conocemos como pérdidas, de esta manera
se puede ver como el JIT y el TPM siguen un mismo objetivo, en la figura 2.2 se relacionan los

despilfarros del JIT, con las pérdidas del TPM, de manera general.



Tabla 2.1: CLASIFICACION DE LAS SEIS GRANDES PERDIDAS [4]

Despilfarros Pérdidas Tipo y caracteristicas Objetivo
1. Averias Tiempos de paro del proceso por
Tiempos fallols, errores 0 averias, ocasionales | Eliminar
muertos y 0 crénicas.
de vacio 2. Tiempos de | Tiempos de paro del proceso por | Reducir al maximo
preparacion y ajustes de | preparacion de maquinas o Utiles
los equipos necesarios para su puesta en marcha.
Diferencia entre la velocidad actual | Anular o hacer
3. Funcionamiento a |y la de disefio del equipo segun su | negativa la
Pérdidas de | velocidad reducida capacidad. Se pueden contemplar | diferencia con el
velocidad ademas otras mejora}s en el _eqliipo disefio
del para superar su velocidad de disefio.
Proceso _ ) Inte_rvalos ,de tiempos en que el | Eliminar
4. Tiempo en vacio y | equipo esta en espera para poder
paradas cortas continuar.
Paradas cortas por desajustes varios.
Produccidn con defectos crénicos u | Eliminar procesos
5. Defectos de calidad y | ocasionales en el producto resultante | fuera tolerancias
Procesos repeticién de trabajos y, consecuentemente, en el modo de
defectuosos desarrollo de sus procesos.

6. Puesta en marcha

Pérdidas de rendimiento durante la
fase de arranque del proceso, que

Eliminar o
minimizar segin

pueden derivar de exigencias | exigencias técnicas.
técnicas.
DESPILFARROS PERDIDAS
4 N
1. AVERIAS
TIEMPOS MUERTOS <,‘:> 2. PREPARACIONES Y AJUSTES
~ N
3. TIEMPOS EN VACIO Y
PARADAS CORTAS
CAIDA DE VELOCIDAD <:>
4. VELOCIDAD REDUCIDA
\. J
5. DEFECTOS DE CALIDAD Y
<:> REPROCESO
6. PUESTA EN MARCHA
. J

Figura 2.2: Relacion entre las seis grandes pérdidas y los despilfarros [4]




2.2.2  Pérdidas por averias de los equipos

Las pérdidas por averias en los equipos provocan tiempos muertos en los procesos por
paradas totales del mismo, debido a problemas que ocasionan su mal funcionamiento. Las averias y
sus paradas pueden ser de tipo esporadico o crdnico.

Las averias de caracter esporadico son eventos no previstos y se presentan de forma aleatoria
y de igual manera afectan a la normal actividad productiva dentro de la empresa.

Las averias de caracter cronico son el tipo de problemas que se repiten periédicamente una y
otra vez. Esto afecta a la empresa no solo en pérdidas de tiempo, sino también, en pérdidas de
volumen de la produccién que podria haberse llevado a cabo. Los resultados de estas averias

relacionadas con el equipo pueden ser:

- Averias con pérdida de funcidn.

- Averias con pérdida de funcidn.

Averias con pérdida de funcion

Este primer tipo de averia de caracteriza porque el equipo pierde de forma repentina alguna
de sus funciones principales y se para por completo, dando lugar a pérdidas claras que solicitan una
reparacion inmediata. Este tipo de averias dan como resultado pérdidas esporadicas con costes
inicialmente altos, sin embargo este tipo de problemas son visibles y sus causas son claras, por lo tanto

es sencillo actual contra ellas.

Averias con reduccion de funcion

Este tipo de averias es producido sin que el equipo deje de funcionar, pero el deterioro
sufrido por el equipo o alguna parte especifica del mismo hace que su rendimiento sea por debajo de lo
normal. Estas averias pueden pasar por desapercibidas ya que no son faciles de evaluar, normalmente

estas averias son causadas por defectos ocultos, ya sean en los equipos o en los métodos utilizados.



Andlisis de las averias cronicas

Estas averias son causadas generalmente por defectos ocultos, se producen con mucha
frecuencia que se les considera normales. Dando lugar a pérdidas cronicas que en
cada aparicion se les puede considerar como insignificantes, pero con la frecuencia y normalidad con

la que aparecen magnifican su incidencia en el rendimiento.

Este tipo de pérdidas se las puede eliminar, no es una tarea sencilla ya que se debe hacer un
analisis complejo de sus caracteristicas para revelar las causas que provocan estos dafios. El verdadero
problema se enfoca en la combinacién de causas que intervienen, con la circunstancia agravante que
esta combinacién puede ser diferente en cada momento de incidencia, como se muestra en la siguiente

tabla en la cual se describen las caracteristicas principales de las pérdidas segln su tipo.

Tabla 2.2: CARACTERISTICAS PRINCIPALES DE LAS PERDIDAS SEGUN SU
NATURALEZA [4]

TIPO DE PERDIDA CARACTERISTICAS PRINCIPALES
Causas multiples y complejas
Frecuentes/ periddicas en tiempo
Solucién complicada y a largo plazo
Efectos dificiles de relacionar
Problemas latentes no resueltos
Causa Unica

Causa facil de reconocer

Efectos obvios

Efectos acotados

Esporadicas en tiempo

CRONICAS

ESPORADICAS

Se puede encontrar situaciones en las que un solo defecto simple sea causa de una averia,
como sucede cominmente con las de tipo esporadico, en otros casos la combinacién de pequefios
defectos ocultos como suciedad, particulas, polvo, abrasion, tornillos con ajuste inadecuado,
vibraciones, entre otros, que son las causas directas con el problema y es mucho mas complicado la
resolucion de estas averias, dada la dificultad que se tiene para identificar los agentes y condiciones
que los provocan, para ello se utiliza herramientas de calidad, tales como diagramas causa efecto,
conocido también como diagramas de Ishikawa o espina de pez, este tipo de herramientas nos permite

planear el problema desde sus efectos, para llegar a la causa o conjunto de causas.
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Etapas de la eliminacion de las pérdidas por averias

Se puede disminuir las pérdidas por averias haciendo seguimiento a las siguientes etapas:

- Establecer las condiciones basicas de operacion.

- Mantener las condiciones operativas basicas.

- Restaurar las funciones deterioradas, a su nivel original.

- Mejorar los aspectos débiles de disefio de la maquinaria y equipos.

- Mejorar las capacidades de mantenimiento y operacion.

2.2.3  Reduccion y eliminacion de pérdidas [5]

En la mayoria de empresas los problemas ocultos de la maquinaria, instalaciones, métodos
de trabajo, formacion e informacién insuficiente del personal, son las principales causas para que se
presenten dichas pérdidas. Para solucionar este tipo de problemas se deberd proponer soluciones
nuevas, esto debido a que si persisten es porque las soluciones tradicionales no resultan efectivas y se
debe buscar nuevos caminos para poder eliminar estos problemas, una buena idea es empezar
utilizando herramientas de calidad en este caso los diagramas de Pareto, que nos permite atacar

primeramente a las que tengan mayor relevancia y luego ocuparnos de las demas en forma decreciente.

Después de identificar los problemas, se puede considerar algunas acciones, que acaban
resultando muy completas y efectivas, a continuacion se detalla cada una de estas desde la mas

completa y efectiva a la de menor relevancia:

- Accién completa llevada a cabo con éxito; se debe empezar con un analisis completo de
sus sintomas, de aqui se desprende un diagndstico que nos ayude a encontrar las causas

reales y solucionar el problema de manera adecuada.

- Accion correcta pero que no se ha llevado a cabo hasta el final y/o seguimiento
incompleto; puede darse ello en base a una implantacién y adiestramiento solo parcial o

superficial.



11

Accion poco adecuada o incluso errénea a partir de un diagndéstico correcto; se puede
hacer muy bien la fase del diagndstico que es la més complicada, pero estas acciones que
tomamos no den la solucion adecuada y sobretodo la definitiva del problema, estos casos
suelen ocurrir cuando se han identificado las causas, pero no se ha tomado una buena

decisién que pueda eliminar el problema que se presente.

No emprender acciones concretas y dirigidas al problema real; se puede llegar a obtener
un diagnéstico correcto que identifique un problema croénico, pero la accion se la aplique

como si tuviéramos un problema esporédico.

Acciones basados en la necesidad de soluciones urgentes e inmediatas; que como tales no
serdn normalmente completas ni definitivas, sino que vendran a ser medidas de contencion

para sostener la situacion y evitar la produccion con defectos, retrasos entre los principales.

Acciones incompletas por haber subestimado el problema; en este caso por no apreciar la

dimension del problema se puede cometer errores al momento de tomar decisiones.

No emprender accién alguna por no haber llegado tan siquiera a identificar el
problema; suele ocurrir sobre todo en paradas cortas, pérdidas de velocidad, preparaciones

excesivamente lentas y pérdidas en los arranques.

Siguiendo con este tema a continuacion se toma en cuenta algunos aspectos de

mantenimiento y mejora de los equipos, cuya gestién es importante que se lleve a cabo para enfrentar

de forma adecuada el problema de los defectos ocultos y pérdidas crénicas:

Pérdidas y desgaste de operatividad del equipo

Las condiciones adecuadas de funcionamiento del equipo son las que determinan la

operatividad bajo la cual se intenta que se desarrollen los procesos. El desgaste debido a la actividad

operativa y al paso del tiempo es el principal factor de desgaste entre las condiciones actuales y las

correctas, este desfase se debe tratar de reducir, con el adecuado mantenimiento del equipo:

Detectar un desgaste acelerado, en estos casos una decisién correcta puede contribuir

notablemente a restablecer las condiciones adecuadas de funcionamiento del equipo.
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- Mientras mas pronto se detecte los problemas de desgaste menor dafio por trabajo en malas
condiciones se obtendra.

- Una buena limpieza e inspeccion nos dardn como resultado agilidad al momento de

identificar los problemas de desgaste.

Comparacion con las condiciones optimas de funcionamiento del equipo e identificacion

de pérdidas de operatividad

Las condiciones ideales para trabajar nos indican que de acuerdo con los criterios técnicos,
sea el mejor y mas prolongado posible, con la minima atencion de mantenimiento. Al considerar el
tipo de trabajo a desarrollar asi como las condiciones de entorno se tienen nuevas condiciones de
trabajo que son las que van afectar la operatividad del vehiculo, en cualquier caso el desfase entre las
condiciones actuales y las éptimas pone de realce mas aun las necesidades de buen funcionamiento y
mantenimiento del equipo como son instalacion defectuosos, normalizacion de componentes a
reponer, aspectos relacionados con mediciones, dimensiones, precisién y tolerancias, roturas,

componentes fragiles, y por su puesto polvo, suciedad, entre otros.

Eliminacion de pequefias pérdidas o defectos acumulativos

Se considera tres tipos de pequefias pérdidas a tener en cuenta:

- Moderadas: Los efectos de este tipo de pérdidas nos dan una limitacion en lo que es
disponibilidad, pero la acumulacion de éstas puede agravar la situacién dando como

resultado paradas totales, con o sin averias.

- lrrelevantes: Pérdidas que aparentemente no dan ningun efecto, que solo por acumulacion

de estas nos dan pérdida de disponibilidad del equipo o la calidad de su trabajo.

- Relevantes: Son peérdidas cuyos efectos son directamente la parada con o sin averia y deben

ser tratados de inmediatamente.

Teniendo en cuenta que ninguno de estos tenga relacion directa con las pérdidas ya sean de

tipo cronico o esporadico, en el principio las de tipo relevante dificilmente se consideraran de tipo
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cronico, al contrario que las irrelevantes o moderadas, que lo pueden ser o por lo menos tienen grandes

posibilidades de acabar siéndolo. Asi pues, estas Ultimas se debe tratar de identificar y eliminar.

Fiabilidad de los equipos en funcion de la frecuencia de las pérdidas

Sin importar el tipo de pérdida, pueden producirse con mayor o menor frecuencia en funcion
del estado general del equipo, cuando este se encuentre por debajo de sus condiciones correctas, su
fiabilidad sera baja, con lo cual la frecuencia de defectos, averias y falta de disponibilidad en general
sera superior a la que podria esperarse. Las pérdidas cronicas son directamente relacionadas con la alta
frecuencia de problemas y por lo tanto con la baja fiabilidad, ya que se trata de pérdidas que se dan

con cierta regularidad.

La falta de fiabilidad podra atribuirse a distintas causas, las cuales se necesita identificarlas y

resolver los problemas que causan; de forma general estaran relacionadas con:

- Estandarizacion de los procesos.

- Disefio y construccién del equipo.

- Instalacion y ajuste del equipo incorrectos.

- Deficiencias de mantenimiento.

- Funcionamiento fuera de las condiciones para las que ha sido disefiado.

2.3 Mantenimiento Auténomo [6]

El Mantenimiento Auténomo es basicamente la prevencion del deterioro de los equipos y
componentes de los mismos, en esta etapa el operario asume tareas de mantenimiento preventivo ya

que ellos interacttan todo el tiempo con el equipo, como se muestra en la figura 2.3.

El operario incluye en sus funciones, una limpieza diaria, asi como tareas de mantenimiento
preventivo y como consecuencia de la inspeccion de los puntos claves del estado de su propio equipo
propiciada por estas actividades podra advertir de las necesidades de mantenimiento preventivo a

cargo del departamento correspondiente
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Figura 2.3: Mantenimiento Auténomo [7]

2.3.1 Las 5S (organizacion-seiri; orden —seiton; limpieza-seiso; estandarizacion -
seiketsu; cumplimiento — shitsuke) [8]

El método de las5S, asi denominado por la primera letra de sus palabras en japonés
pereciente a cada una de sus cinco etapas, esta técnica de gestion japonesa basada en cinco principios
simples, se inici6 en Toyota en los afios 1960 con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor
organizados, mas ordenados y mas limpios de forma permanente para conseguir una mayor
productividad y un mejor entorno laboral, el mantenimiento autbnomo se basa en estos cinco

principios que significan:

- Seiri: clasificacion y organizacion.

- Seiton: orden.

- Seiso: limpieza e inspeccion.
- Seiketsu: estandarizacion o normalizacion.

- Shitsuke: cumplimiento o disciplina.


http://es.wikipedia.org/wiki/Gesti%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Toyota
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2.3.2  Organizacion (Seiri): separar innecesarios

La primera etapa para la implantacion del mantenimiento auténomo debe cumplir con una
organizacion del puesto de trabajo, se pretende que después de esta etapa ya no haya mas que el
herramental necesario para la operacion o produccion en dicho puesto o seccion. Las herramientas de
produccion deben estar adecuadamente organizadas, codificadas y en el lugar preciso. De manera tal
que los stocks innecesarios, articulos anticuados y obsoletos, elementos que solo se utilizan de forma

esporadica no debieran estar en la propia zona operativa.

En Japon es habitual incorporar tarjetas rojas para mejorar la organizacion, de forma que se
etiqueten con ellos aquellos elementos de un area 0 zona de trabajo sobre cuya eficacia o necesidad

estén en duda, al cabo de un tiempo, sino se han ordenado o no son necesarias, se eliminan.

2.3.3  Orden (Seiton): situar necesarios

Una vez que se ha determinado que elementos, que repuestos son los realmente necesarios
para el puesto de trabajo, hay que ordenarlos, es importante que en una zona o area de produccion de
herramientas y Utiles se encuentran en un sitio, los elementos tangibles en otro, se utilizan
archivadores y cajas. Ayuda también mucho a su facil localizacion la delimitacion por colores de

zonas de trabajo, pasillos, lugares de descanso, zonas de stocks, y otros.

2.3.4  Limpieza e inspeccion (Seiso): suprimir suciedad

En el TPM una herramienta importante para el autoalmacenamiento es el aprovechamiento
de las operaciones de limpieza que deben realizar los operarios de produccién para llevar a cabo las
inspecciones. Se habla intencionadamente de inspecciones y no de mantenimientos preventivos para
no causar confusion en el personal y poder identificar y eliminar las fuentes de suciedad, y en realizar
las acciones necesarias para que no vuelvan a aparecer, asegurando que todos los medios se
encuentran siempre en perfecto estado operativo. El incumplimiento de la limpieza puede tener

muchas consecuencias, provocando incluso anomalias o el mal funcionamiento de la maquinaria.

2.3.5 Estandarizacion (Seiketsu): sefializar anomalias

Los estandares, etiquetas, colores entre los principales, se emplean como herramientas

facilitadoras para el mantenimiento autonomo; aunque aparentemente y sobre todo desde el punto de
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vista occidental, la delimitacion de zonas por colores, la fécil interpretacion visual de herramientas y
medios. Puede no parecerles que tenga una importancia crucial, en TPM si la tiene y de hecho facilita

enormemente las operaciones.

2.3.6  Cumplimiento y disciplina (Shitsuke): seguir mejorando

Las rutinas de limpieza e inspeccion que se definan conjuntamente con produccidn, asi como
el mantenimiento del orden y la limpieza, son bésicas para que el &rea de trabajo mantenga los
estandares de auto mantenimiento perseguidos en el TPM. Asimismo la realizacion de las rutinas
minimas de mantenimiento que se definan, a pesar de ser las minimas imprescindibles y, con la mayor
facilidad posible es preciso que se lleve a cabo una disciplina fuerte. Al hablar de inspeccion de

niveles, de observaciones de tornilleria. Aunque sean muy evidentes, no se debe pasar por alto.

2.4 Mantenimiento Planificado [9]

Es el conjunto ordenado de actividades programadas de mantenimiento, que pretende
alcanzar el objetivo del TPM en una planta productiva: cero averias, cero pérdidas y cero accidentes;
este conjunto planificado de actividades se llevara a cabo por personal calificado en tareas de

mantenimiento y técnicas de diagndstico de equipos.

Estd claro, que el mantenimiento planificado es una de las actividades clave para la

implantacion con éxito del TPM; sus objetivos son:

- Priorizar las actividades de mantenimiento de tipo preventivo para reducir las tareas de

mantenimiento correctivo.

- Establecer un programa de mantenimiento efectivo para los equipos y procesos.

- Lograr la maxima eficiencia econémica para la gestion del mantenimiento, es decir que el

mantenimiento y su coste se ajuste a cada equipo.

El mantenimiento planificado se llevara a cabo con una coordinacion de actividades del
mantenimiento especializado que se encuentra a cargo del departamento de mantenimiento, con las

tareas que corresponden al mantenimiento autbnomo que se encarga el personal de produccion, de esta
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forma se integra con aquellas. Ambos departamentos deberan funcionar sincronizados para asegurar

un mantenimiento planificado de alta calidad.

El objetivo de la implantacién del mantenimiento planificado sera ajustar la frecuencia de las
tareas de mantenimiento que requiere el equipo y llevarlas a cabo en el momento menos perjudicial
para la produccién, y antes de que se transforme en una averia para el equipo, como por ejemplo: el
cambio de correas de transmision, herramientas de corte, cambios de aceite principalmente. La
implantacion de un mantenimiento eficaz seré la adecuada coordinacion entre los departamentos de

produccién y de mantenimiento.

24.1 Generalidades

El mantenimiento planificado encierra las tres formas de mantenimiento:

- Mantenimiento basado en tiempo.

- Mantenimiento basado en condiciones.

- Mantenimiento de averias.

MANTENIMIENTO PLANIFICAIDND

e MP M
MANT I-i:?;"“l-n o MANTENIMIENTO AMANTENIMIENTO
) VENTIV CORRECTIVO
AVERIAS PREEVENTIVO
- BN
TBM _CE .
MANTENIMIENTO N EENIMIEATO
PERIODICO PREDICTIVO

MA ME

ME MaA

MANTENIMIENTO ESPECIALIZADO

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Figura 2.4: Clasificacion del Mantenimiento Planificado [8]
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La figura 2.4 nos indica que la correcta combinacién de estos tres componentes resulta un
mantenimiento planificado efectivo, en ella se expone una clasificacion exhaustiva de los tipos de

mantenimiento que se dan dentro de este.

2.4.2  Procesos de trabajo [10]

Se considera proceso de trabajo al conjunto de uno o méas procedimientos o actividades
vinculados, que colectivamente realizan un objetivo de trabajo o meta téctica, en el contexto de una

estructura organizada definiendo reglas funcionales y relaciones.

Los procesos de trabajo son actividades operacionales que deben estar estandarizadas para
dar un servicio de calidad y en tiempos reducidos, con la implantacion del TPM se busca tener una
secuencia de actividades que cumplan de forma adecuada los nuevos procesos, para reducir los costes
de mantenimiento y aumentar la eficiencia de las unidades, teniendo como finalidad reduccion de

paradas innecesarias.

2.4.3  Organigrama de procesos del vehiculo en el taller [11]

El organigrama de procesos del vehiculo en el taller es un esquema detallado y organizado
de las actividades que se realizan en el taller de mantenimiento automotriz desde el ingreso y
recepcion del vehiculo hasta la entrega y salida del mismo de los patios de mantenimiento, las
actividades que se exponen son muy explicitas y sirven de guia para que el jefe de mantenimiento

agilite las actividades segun se tenga planificado.

2.4.4  Estudio de tiempos y mediciones del trabajo

El estudio de tiempos y movimientos es un elemento de la OCT, que hace posible aumentar

la productividad en las organizaciones.

El estudio de los métodos ayuda analizar los procesos, revisando la secuencia de los
movimientos empleados para realizar una operacion, para tomar acciones correctivas y aprovechar de

mejor manera los recursos.

El estudio de los tiempos se dedica determinar el tiempo de trabajo en condiciones normales

que se emplea para realizar las operaciones analizadas o propuestas.
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Para mejorar los métodos se sigue los siguientes pasos:

- Seleccionar los trabajos a realizar.

- Registrar los hechos.
- Examinar y analizar las acciones.
- Estudiar un nuevo método mejorado.

- Implantar el nuevo método.

Para seleccionar en una empresa los trabajos a estudiar y establecer prioridades deben
tenerse en cuenta aspectos de caracter: econdmicos, técnicos y humanos. Siendo una base primordial
para los estudios de los métodos, la division del trabajo en movimientos elementales segln el grado de

precisién que se requiera en el analisis. [12]

Se tiene varios diagramas que se adaptan a la naturaleza de la actividad que se estd
estudiando, entre los diagramas mas empleados tenemos: el diagrama de proceso operativo, el
diagrama de circulacién y el diagrama hombre-méaquina. La simbologia que se utiliza es muy diversa,
en los diagramas de proceso de ASME (American Society of Mechanical Engineers) se utilizan cinco

simbolos representar las operaciones como se muestra en la figura 2.5.

Q OPERACION

INSPECCION
\,/ ALMACENAMIENTO
> TRANSPORTE
[) DEMORA

Figura 2.5: Simbolos de diagrama de proceso de ASME

Existen cuatro métodos para el estudio de los tiempos: el método de estimacion, el método

de cronometraje, la técnica de tiempos predeterminados, y el muestreo de trabajo.
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El método de estimacion se basa en la experiencia y el conocimiento del tipo de trabajo que
se realiza. Se utiliza para trabajos no repetitivos tales como reparaciones y grandes obras y proyectos.

En cuanto al método de cronometraje, se basa en la observacién y medicién directa de los

tiempos en diversas operaciones y movimientos mediante la utilizacion de cronémetros especiales.

La técnica de tiempos predeterminados realiza la division del trabajo en micro movimientos,
para cada micro movimiento se dispone de sus respectivos tiempos segun diferentes condiciones
recogidas en tablas. Este procedimiento tiene su aplicacion en la estimacion de los tiempos de nuevos

procesos de fabricacion o nuevos productos.

El método de muestreo de trabajo se emplea en la determinacion de los tiempos de
produccién en situaciones especiales en las que las tareas se presentan de forma totalmente aleatoria.
Es utilizado para diagnosticar el rendimiento de una seccién o taller, para aplicar sistemas de
incentivos colectivos e indirectos, para deducir el porcentaje de tiempo que, del total, se invierte en

determinadas tareas.

2.45  Mantenimiento preventivo [13]

Este tipo de mantenimiento puede ser ejecutado normalmente por un taller debidamente
equipado, el mantenimiento se lo realizard una vez transcurrido el periodo establecido o de trabajo del
vehiculo; estas actividades de mantenimiento deben cumplir con el recambio de ciertas piezas, es
necesario realizar esta actividad periddicamente para asegurar un funcionamiento seguro del vehiculo
ya que se deterioran con el paso del tiempo, deben recambiarse de acuerdo al programa sin importar si
aparecen o no estar en buenas condiciones; La caracteristica principal de este tipo de mantenimiento es
la de inspeccionar los equipos y detectar las fallas en su fase inicial, para corregirlas en el momento

oportuno, asi como definir puntos débiles de instalaciones, maquinas entre otros.

Ventajas del mantenimiento preventivo:

- Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad, ya que se conoce su

estado, y sus condiciones de funcionamiento.

- Disminucion del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos/ maquinas.
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- Mayor duracién de los equipos e instalaciones.

- Disminucion de existencias en almacén y por lo tanto sus costos, puesto que se ajustan los

repuestos de mayor y menor consumo.

- Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de mantenimiento debido a una

programacion de actividades.

2.4.6 Principios basicos de mantenimiento preventivo [14]

Mantenimiento periddico basado en tiempo (TBM)

Se trata de actividades bésicas que facilitan un funcionamiento consistente y continuado del
equipo, estos procesos son ejecutados en ciclos especificos, por ejemplo, cada dos o cada seis meses,
dependiendo de distintos requisitos como: estandares de la industria o recomendaciones del fabricante.
En este tipo de mantenimiento se deben cumplir con algunas tareas como inspecciones, limpieza,

reposicion y restauracion de piezas periddicamente con la finalidad de prevenir averias.

Planeacion basada en el tiempo

- Estrategias de Mantenimiento.

- Lista de Tareas de mantenimiento general.

- Programacion del Plan de Mantenimiento.

Mantenimiento basado en condiciones (CBM)

Para hacer una empresa mas competitiva, se necesita una mejor gestion basada en el
mantenimiento preventivo o el CBM, siempre que se den las condiciones adecuadas para poder
hacerlo.

El mantenimiento predictivo se basa en la utilizacion de equipos de diagnéstico y modernas

técnicas de procesamiento de sefiales que evaltan las condiciones del equipo durante la operacion y
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determinacion cuando se precisa mantenimiento. Este tipo de mantenimiento es considerado de alta

fiabilidad ya que es puesto en practica en condiciones reales y no en periodos de tiempo.

Planeacion basada en condiciones

Sigue los siguientes pardmetros:

- Contadores de medidas para el equipo.

- Creacion de Sets de Ciclos de Mantenimiento.

- Programacion del Plan de Mantenimiento.

- Monitoreo del plazo para el Plan de Mantenimiento.

- Gestién de la Orden de Mantenimiento.

2.4.7  Mantenimiento correctivo (MC) [15]

Este tipo de mantenimiento debe ser realizado tan solo en talleres equipados y que cuenten
con mano de obra calificada, los servicios que han de realizarse por este tipo de mantenimiento son de
reparaciéon de motor completos y de todos los conjuntos mecanicos que conforman el vehiculo

tomando en consideracion la prioridad de cada uno de estos.

Este comprende las mejoras realizadas sobre los equipos o sus componentes a fin de facilitar
y realizar adecuadamente el mantenimiento preventivo, en este tipo de mantenimiento estarian las

mejoras efectuadas para solucionar los puntos débiles del equipo.

2.5 Etapas de Implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) [16]

El desarrollo de un programa TPM se lleva a cabo normalmente en cuatro fases claramente

diferenciadas con unos objetivos propios de cada una de ellas:

- Preparacion.



- Introduccion.

- Implantacion.

- Estabilizacion.

Estas fases se descomponen en 12 etapas que se desarrollan desde la decision de aplicar el
TPM en la empresa hasta la consolidacion de la implantacion del mismo y la bdsqueda de los

objetivos mas ambiciosos, como se puede apreciar en la tabla 2.3.

Tabla 2.3: ETAPAS DE IMPLANTACION DEL TPM. [12]

Fase

Etapa

Aspectos de Gestion

1.- PREPARACION

1.- Decision de aplicar el
TPM en la empresa

La alta direccidn hace publico su deseo de
llevar a cabo un programa TPM a través
de reuniones internas, boletines de la
empresa, entre otros.

2.- Informacion sobre el TPM

Campanas informativas a todos los
niveles para la introduccién del TPM.

3.- Estructura promocional
del TPM

Formar comités especiales en cada nivel
para promover el TPM. Crear una oficina
de promocion del TPM.

4.- Objetivos y politicas
bésicas del TPM

Analizar las condiciones existentes;
establecer objetivos, prever resultados.

5.- Plan maestro para el
desarrollo del TPM

Preparar planes detallados con las
actividades a desarrollar y los plazos de
tiempo que se prevean para ello.

6.- Arranque formal del TPM

Conviene llevarlo a cabo invitando a

3.- IMPLANTACION

equipo

2.- INTRODUCCION clientes, proveedores y empresas o
entidades relacionadas.
7.- Mejorar la efectividad del | Seleccionar un equipo con pérdidas

cronicas y analizar las causas y efectos
para poder actuar.

8.- Desarrollar un programa
de mantenimiento autbnomo

Implicar en el mantenimiento diario a los
operarios que utilizan el equipo, con un
programa bésico y la formacién adecuada.

9.- Desarrollar un programa
de mantenimiento planificado

Incluye el mantenimiento periddico o con
parada, el correctivo y el predictivo.

10.- Formacién para elevar
capacidades de operacion y
de mantenimiento

Entrenar a los lideres de cada grupo que
después ensefiaran a los miembros del
grupo correspondiente.

11.- Gestién temprana de
equipos

Diseflar y fabricar equipos de alta
fiabilidad y mantenibilidad.

4.- CONSOLIDACION

12.- Consolidacion del TPM
y elevacion de las metas

Mantener y mejorar los resultados
obtenidos, mediante un programa de
mejora continua, que puede basarse en la
aplicacion del ciclo PDCA.
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2.6 Salud ocupacional, higiene y sequridad industrial [17]

2.6.1 Generalidades

La seguridad, salud e higiene busca cumplir con las normas nacionales vigentes y asegurar
las condiciones necesarias de infraestructura que permitan a los trabajadores tener acceso a los
servicios de higiene y médicos necesarios, haciendo su labor mas segura y eficiente, reduciendo los

accidentes, dotandoles de equipos de proteccion personal indispensables y capacitandolos en estos

temas.

26.2 Salud

Se denomina al completo estado de bienestar fisico, mental, social y ambiental del
trabajador, su labor es eminentemente preventiva para lograr el control de pérdidas.

2.6.3  Salud laboral

Se considera al conjunto de técnicas aplicadas en las areas laborales que hacen posible la

prevencion de accidentes e incidentes y averias en los equipos e instalaciones.

2.6.4  Riesgos de trabajo [18]

Es la posibilidad de que ocurra un dafio a la salud de las personas a través de accidentes,

enfermedades, incendios 0 averias; y tenemos los siguientes:

2.6.4.1 Riesgos quimicos
Los riesgos de los quimicos incluyen concentraciones excesivas en el aire de polvo, humos,

gases, 0 vapores que pueden hacer dafio al respirarlas. Esta categoria también incluye quimicos que se

absorben por la piel o que actdan directamente sobre la piel 0 membranas mucosas.

2.6.4.2 Riesgos fisicos

Los riesgos fisicos incluyen sonidos, temperatura, y extremos de presion, radiacion de iones

y sin iones, vibracion, entre otros.
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2.6.4.3 Riesgos bioldgicos

Los riesgos bioldgicos incluyen insectos, bacteria, virus, hongos y otros organismos que
pueden causar infecciones o de otros modos afectar la salud de los empleados.

2.6.4.4 Riesgos ergondmicos

Los riesgos ergondémicos se presentan por: posiciones y movimientos dificultosos del cuerpo,

acciones repetitivas, levantar cargas entre otros factores que pueden causar problemas de salud.

2.6.5 Seguridad industrial

Desde el punto de vista industrial, la seguridad consiste en la aplicacion de medidas eficaces

para evitar que el trabajador se accidente.

Es la disciplina que determina las normas y las técnicas para prevencion de riesgos laborales;
realizando acciones para conservar la integridad fisica y psiquica de los trabajadores, integrando el
hombre a su puesto de trabajo y la exposicion al medio ambiente, determinando una mayor

productividad

2.6.6  Seguridad en el trabajo

Es el estado de las condiciones de trabajo donde los riesgos son muy poco probables.

2.6.7 Cuidado ambiental

Se refiera a las actividades y soluciones destinadas a reducir los problemas que afectan al

medio ambiente.

2.6.8 Medio ambiente

Entorno en el que una organizacion opera, incluidos: atmodsfera, agua, suelo, recursos

naturales, flora, fauna, seres humanos y sus interrelaciones.
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2.6.9 Impacto ambiental

Cualquier cambio en el ambiente, adverso o beneficioso, que resulta total o parcialmente de

las actividades, productos o servicios de una organizacion.
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CAPITULO 111

3. DEFINICION DE LA SITUACION ACTUAL DEL TALLER

3.1 Investigacion de campo

En este capitulo se va a definir la situacion actual del taller automotriz del IMR, mediante la
aplicacion de herramientas que facilitan la demostracién de un problema como indican los items de la

investigacion de campo.

3.1.1 Informacién general del taller

El taller automotriz de I. Municipio de Riobamba se encuentra ubicado en la prolongacion de
la Av. La Prensa entre las Avenidas Pedro Vicente Maldonado y 9 de Octubre, sector Gasolinera de
los Choferes Profesionales, con una area aproximada de 8065 mZdistribuidaen cinco secciones, yen el
cumplimiento directo o indirecto de las actividades de mantenimiento cuenta con diez trabajadores
entre personal directivo y operativo; el taller se encuentra en operacién desde la década de los ochenta
atendiendo a la flota vehicular perteneciente al llustre Municipio; el continuo progreso de la
tecnologia vehicular asi como de los procesos técnicos del mantenimiento, han exigido a esta unidad
un desarrollo, que sin embargo, no esté a la par de las exigencias modernas, punto clave es que no se
ha gestionado adecuadamente el mantenimiento para alargar la vida Util de las unidades, permitiendo
una reduccion de los costes de mantenimiento, una mejora y modernizacion de sus instalaciones,
planes de capacitacion y actualizacion de conocimientos en los trabajadores y otros; en la figura 3.1, se
puede observar como esta distribuido el espacio fisico del taller automotriz del 1. Municipio de

Riobamba.

3.1.2  Inspeccion visual del taller

Resultado de las practicas pre profesionales y de evaluaciones posteriores a las diferentes
areas de trabajo, se determina la falta de existencia de un programa de mantenimiento acorde con los
requerimientos del Taller Automotriz del 1. Municipio de Riobamba, como consecuencia de lo antes
enunciado se presentan en resumen las siguientes falencias: paros en los procesos, incrementos en
los costes del mantenimiento, sus procesos requieren de un esfuerzo excesivo, se organiza
inadecuadamente las herramientas, no se tiene delimitadas sus secciones, sus lugares de trabajo son

inadecuados, se usa parcialmente la capacidad instalada, no se tiene una cultura de orden asi como


http://www.monografias.com/trabajos7/coad/coad.shtml#costo
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también desinterés por parte de quienes hacen posible el cumplimiento de las actividades de
mantenimiento. Esta problematica se debe solucionar en forma técnica reduciendo las deficiencias que

provocan pérdidas.

BODE
GA 1
Noyg TR;LLLER

Figura 3.1. Plano del Taller Automotriz del I. Municipio de Riobamba.

A manera de resumen informativo de lo indicado, se presentan las siguientes figuras y sus

respectivos comentarios.
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La entrada principal al Taller, consta de guardiania, donde se regulan el ingreso de vehiculos
particulares, el ingreso de los vehiculos municipales en este sector son registrados tanto las salidas

COmo ingresos.

ALLERES

o ey

e N

Figura 3.2. Ingreso al Taller Automotriz del I. Municipio de Riobamba.

La figura 3.3, es el patio principales del taller, se puede observar como problema la falta de
organizacion en la circulacion vehicular, ordenamiento de los espacios que deben ser destinados a los
estacionamientos y paradas temporales, no se respeta ingresos y salidas a las areas de trabajo y por

supuesto la adecuada sefializacion que ordene este movimiento del personal y los vehiculos.

Figura 3.3. Interior del Taller Automotriz del I. Municipio de Riobamba.

La mayoria de las areas de trabajo, presentan una poca colaboracion del personal en lo

relacionado al orden, limpieza y cuidado de las mismas; se puede advertir que los trabajadores no
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cuentan o no utilizan equipos de proteccién individual o indumentaria adecuada a sus funciones,
ciertos lugares de almacenamiento de suministros y de residuos no presentan organizacion, tal como se

puede observar en las siguientes figuras:

Figura 3.5. Trabajador sin implementos de seguridad.

En las figuras que se muestran se puede observar el desorden, la falta de equipos de
proteccion individual en los trabajadores, exposicion del trabajador a riesgos que se presentan por
distintos factores que enunciaremos mas adelante, la desorganizacién de la flota vehicular los lugares
de trabajo obstaculizados por unidades mal estacionadas, en el transcurso de la exposicion de las
demas figuras se demostrara la necesidad de dar solucién a ciertas necesidades que se presentan y

afectan en forma directa o indirecta al adecuado desarrollo del proceso de mantenimiento.



Figura 3.8. Taller Mecanico Automotriz del 1. Municipio de Riobamba.
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Figura 3.10. Falta de aseo en las instalaciones del Taller Mecanico Automotriz.

Figura 3.11. Trabajo inadecuado en funcion a medidas de seguridad en el Taller Mecanico
Automotriz.

32



Figura 3.14. Almacenamiento de herramientas en el Taller Mecanico Automotriz.
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Figuras 3.17. Inadecuado almacenamiento de lubricantes.
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Figuras 3.18. Falta de limpieza en los estacionamientos de los Talleres del I. Municipio de
Riobamba.

Figuras 3.19. Puerta nimero dos junto a la estacién de servicio del Taller del I. Municipio de
Riobamba.

3.1.3 Toma de datos en el taller automotriz

El siguiente formato de encuestas, permitieron recopilar informacion del estado actual del

taller automotriz, las cuales estan dirigidas al personal implicado en el mantenimiento.
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ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
TALLER AUTOMOTRIZ DEL I. MUNICIPIO DE RIOBAMBA

La presente encuesta tiene como objetivo conocer de parte de ustedes, datos relevantes al
estado actual del taller de servicios automotrices perteneciente a esta unidad, los datos seran utilizados

de manera referencial a la elaboracion de planes de mejora, por lo que le solicitamos su colaboracion.

1. ¢Para mantener a la flota vehicular en buen estado se utiliza algin plan de mantenimiento
automotriz?

Si
No
Otro motivo:

2. ¢Usted esta de acuerdo que con el uso de un plan adecuado de mantenimiento automotriz
facilitara las tareas, cumpliendo en tiempos determinados los procesos; haciendo un
trabajo de calidad?

Si
No
Otro motivo:

3. ¢Se tiene las herramientas y equipos necesarios y suficientes para los trabajos que se
ofrecen en los talleres de I. Municipio de Riobamba?

Si

No

Otro motivo:

4, ¢Las herramientas y equipos se encuentran ordenados de maneratal que facilita su
busqueda e identificacion inmediata?

Si
No
Otro motivo:

5. ¢Ud. tiene a disposicion un lugar de informacion a donde recurrir a buscar apoyo técnico
en caso de presentarse fallas desconocidas?

Si
No
Otro motivo:
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6. ¢El personal hace uso de accesorios de seguridad y sus instalaciones tienen identificadas
las zonas de peligro?

Si
No
Otro motivo:

7. ¢Se maneja algin plan para la recoleccién de desechos sélidos y lubricantes por parte de
los empleados del taller automotriz?

Si
No
Otro motivo:

3.1.4  Recoleccién de datos
Se procede a encuestar al personal que interviene en el proceso de mantenimiento en el taller

del 1. Municipio de Riobamba, para ello se ocupara el tiempo de la mafiana del dia lunes 10 de enero

de 2011, con una duracién de 30 minutos para una muestra de 10 personas.

3.1.5 Procesamiento de los datos obtenidos
Se procede el dia 10 de enero de 2011, después de encuestar al personal a procesar los datos

para poder definir la situacion en la que se encuentra el taller automotriz del 1. Municipio de

Riobamba.

Andlisis de resultados de las encuestas:

Pregunta 1

¢Para mantener a la flota vehicular en buen estado se utiliza algin plan de mantenimiento

automotriz?

El personal manifiesta en su totalidad que no se tiene como guia un plan de mantenimiento

adecuado que involucre a toda la flota vehicular.



38

PREGUNTA1

no

si

Figura 3.20. Pregunta 1

Pregunta 2

¢Ud. esta de acuerdo que el uso de un plan adecuado de mantenimiento automotriz facilitara

las tareas, cumpliendo en tiempos determinados los procesos; haciendo un trabajo de calidad?

PREGUNTA?2

no

si

o
N
IS
(o)}
[ole]
=
o

12

Figura 3.21. Pregunta 2

En un 100% el personal manifiesta que seria de mucha ayuda empezar a trabajar de

acuerdo a un plan de mantenimiento automotriz.

Pregunta 3

¢Se tiene las herramientas y equipos necesarios y suficientes para los trabajos que ofrecen

los talleres de 1. Municipio de Riobamba?
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PREGUNTA 3

si

Figura 3.22. Pregunta 3

Sé puede observar en el grafico que el personal encuestado indica que no tiene las

herramientas necesarias y adecuadas para laborar.

Pregunta 4

¢Las herramientas y equipos se encuentran ordenados de manera tal que facilita su busqueda

e identificacion inmediata?

PREGUNTA 4

no

Si

Figura 3.23. Pregunta 4

El 100% del personal indica que no se tiene un orden adecuado en las herramientas y no es

facil tomar y regresar a su lugar los equipos y herramientas.
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Pregunta 5

¢Ud. tiene a disposicion un lugar de informacion a donde recurrir a buscar apoyo técnico en

caso de presentarse fallas desconocidas?

PREGUNTAS

no

Figura 3.24. Pregunta 5

El 60% del personal expresa que si se tiene un lugar con informacion técnica a donde acudir

en caso de tener problemas técnicos.

Pregunta 6

¢El personal hace uso de accesorios de seguridad y sus instalaciones tienen identificadas las

zonas de peligro?

PREGUNTA 6

no

si

o
N
D
(e}
oo

10 12

Figura 3.25. Pregunta 6
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Como se puede apreciar en el grafico, el personal encuestado manifiesta que no se tienen los
equipos de proteccion individual, no se tiene sefialética que identifique las zonas de peligro, para
reducir los riesgos existentes.

Pregunta 7

¢Se maneja algun plan para la recoleccion de desechos sélidos y lubricantes por parte de los
empleados del taller automotriz?

PREGUNTA/

no

si

Figura 3.26. Pregunta 7

Se puede apreciar en la figura anterior que el personal encuestado manifiesta que no se hace
seguimiento de un plan de recoleccion de desechos solidos y lubricantes en el taller.

3.1.6  Estructura administrativa

La direccion administrativa del taller se encuentra a cargo del jefe de mantenimiento, sus

componentes se muestran en el siguiente organigrama vigente.

‘ JEFE DE TALLER ‘

SECRETARIA

MECANICO MECANICO VULCANIZADOR
AUTOMOTRIZ INDUSTRIAL LAVADOR

AYUDANTE 1

AYUDANTE 1

AYUDANTE 2 AYUDANTE 2

Ll

Figura 3.27. Organigrama Administrativo del taller; Fuente: Administracion del Taller Automotriz del
I. Municipio de Riobamba.
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El Jefe de Taller debe cumplir con los siguientes parametros para poder desempefar a
cabalidad con sus responsabilidades y funciones.

EDUCACION: Ingeniero Mecanico o Automotriz

FORMACION:

- Conocimientos de mecanica en: Inyeccion electrénica de combustible en motores, facilidad

para manejar software de mantenimiento automotriz

- Conocimientos de computacion en: Microsoft office, navegacion web y multimedia.

- Conocimientos de administracion y contabilidad.

EXPERIENCIA: 2 afios en el drea de mecanica automotriz.

HABILIDADES Y DESTREZAS

- Sentido Comun

- Orientacion de servicio

- Manejo de Recursos Humanos
- Motivacion y comportamiento

- Trabajo en equipo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- Organizar y coordinar la agenda de trabajo.

- Verificar que se avance adecuadamente con todos los trabajos en el taller.

- Aprobacion de documentacion.

- Realiza informes técnicos dependiendo de la necesidad.
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- Contacto con proveedores.

- Hacer seguimiento para que exista disponibilidad de repuestos.

- Revisar periddicamente y realizar pedidos de herramientas o necesidades que tengan los

técnicos.

- Prueba de ruta de vehiculos.

La Secretaria debe cumplir con las siguientes caracteristicas para desempefiar sus
responsabilidades y funciones.

EDUCACION: Licenciatura en Administracion o carreras afines

FORMACION:

- Conocimientos de computacion en: Microsoft office, navegacion web y multimedia.

- Conocimientos de administracion y contabilidad.

EXPERIENCIA: 2 afios en puestos relacionados

HABILIDADES Y DESTREZAS

- Orientacion de servicio

- Manejo de Recursos Humanos

- Trabajo en equipo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- Organizar y coordinar la agenda de citas.

- Ajustes de Inventario.

- Elaboracion de documentacion.
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- Recibir llamadas y canalizar hacia el destinatario.

- Elaboracion Mensual de informes.

Los Mecénicos deben cumplir con las siguientes caracteristicas para desempefar sus

responsabilidades y funciones.

EDUCACION: Maestro artesanal, Bachiller técnico Automotriz, Técnico de escuelas profesionales,

Tecnélogo o Ingeniero Automotriz.

FORMACION: Mecanica en general y entrenamiento en solucion de problemas en vehiculos.

EXPERIENCIA:3 afios en el area.

HABILIDADES Y DESTREZAS

- Sentido comn.
- Orientacion de servicio

- Trabajo en equipo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- Realizar el diagnéstico de vehiculo a reparar, segun lo indicado en la orden de trabajo.

- Conseguir de bodega los repuestos necesarios para la reparacion.
- Realizar reparaciones.

- Mantener limpio puesto de trabajo y herramientas.

Los Ayudantes de Mecéanica deben cumplir con las siguientes caracteristicas para

desemperiar sus responsabilidades y funciones.

EDUCACION: Primaria o Bachiller técnico Automotriz.
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FORMACION: Mecanica en general y entrenamiento en solucion de problemas en vehiculos.

EXPERIENCIA: 1 afio en el area.

HABILIDADES Y DESTREZAS

- Sentido comun.
- Orientacién de servicio

- Trabajo en equipo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- Realizar las reparaciones indicadas.

- Mantener limpio puesto de trabajo y herramientas.

El Lavador debe cumplir con las siguientes caracteristicas para desempefiar sus

responsabilidades y funciones.

EDUCACION: Primaria o Bachiller técnico.

FORMACION: Conocimientos basicos en mecénica.

EXPERIENCIA: 1 afio en el area.

HABILIDADES Y DESTREZAS

- Sentido comn.
- Orientacion de servicio

- Trabajo en equipo
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- Aspirar.
- Lavar.

- Secar.

- Lubricar.

- Mantenimiento Express.

3.1.7  Mision y vision de la empresa

No se tiene definida la mision y la vision del Taller Automotriz del I. Municipio de
Riobamba.

3.1.8  Politica de seguridad, higiene y cuidado ambiental

No estd en vigencia ninguna politica de seguridad, higiene y cuidado ambiental en la

actualidad.

3.1.9 Flota vehicular

Se tiene registrada una flota vehicular de ciento diez y seis unidades, cuya descripcion y

estado se presenta en la siguiente tabla:

Tabla. 3.1. FLOTA VEHICULAR DEL IMR.

LISTADO DE VEHICULOS Y MAQUINARIA DE LA I. MUNICIPALIDAD DE RIOBAMBA

N° |N°PLACA | TIPO MARCA MODELO ANO | OBSERVACIONES
FUNCIONANDO
1 HMA-072 Camioneta Chevrolet Luv 1.990 | REMATE
FUNCIONANDO
2 HMA-014 Blazer Toyota LandCruiser 1.981 | REMATE
FUNCIONANDO
3 HMA-093 Camioneta Chevrolet Luv 1.996 | REMATE
FUNCIONANDO
4 HMA-078 Camioneta Chevrolet Luv 1.995 | REMATE
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FUNCIONANDO

5 HMA-173 Camion Mitsubishi Canter 2.001 | REMATE
FUNCIONANDO
6 HMA-058 Recolector Dina 600 Turbo 1.986 | REMATE
FUNCIONANDO
7 HMA-112 Camioneta Chevrolet Luv 2.002 | REMATE
FUNCIONANDO
8 HMA-060 Recolector Dina 600 Turbo 1.986 | REMATE
FUNCIONANDO
9 HMA-094 Camioneta Chevrolet Luv 1.996 | REMATE
FUNCIONANDO
10 | HMA-042 Cisterna Ford F-600 1.980 | REMATE
FUNCIONANDO
11 | HMA-071 Jeep Chevrolet Vitara 1.990 | REMATE
FUNCIONANDO
12 | HMA-074 Camioneta Chevrolet Luv 1.991 | REMATE
FUNCIONANDO
13 | HMA-077 Camioneta Chevrolet Luv 1.990 | REMATE
14 |SIN Jeep Gran Vitara SZ 2.010 | FUNCIONANDO
15 |S/N Camioneta Chev-Luv D D Max 2.011 | FUNCIONANDO
16 |S/N Camioneta Chev-Luv D D Max 2.011 | FUNCIONANDO
17 |SIN Jeep Ford Expedition 2.010 | FUNCIONANDO
18 | HMA-179 Camioneta Chevrolet D'Max 2.008 | FUNCIONANDO
19 |HMA-116 Camioneta Chevrolet Luv 2.002 | FUNCIONANDO
20 |HMA-134 Camioneta Chevrolet D'Max 2.006 | FUNCIONANDO
21 |HMA-155 Camioneta Chevrolet D'Max 2.007 | FUNCIONANDO
22 |HMA-1040 |Furgoneta Changue Changue 2.008 | FUNCIONANDO
23 |HMA-189 Jeep Chevrolet Vitara 2.008 | FUNCIONANDO
24 |HMA-161 Furgoneta Kia Pregio 2004 | FUNCIONANDO
25 |S/P Camioneta Chevrolet D Max 2009 | FUNCIONANDO
26 |S/P Furgén Salud Hino FB 2.006 | FUNCIONANDO
27 |SIP Furgon Nut. Hino 500 2.009 | FUNCIONANDO
28 |HMA-154 Camioneta Chevrolet D"Max 2.007 | FUNCIONANDO
29 |HMA-124 Utilitario Ford Explorer 2.000 | FUNCIONANDO
30 |HMA-070 Jeep Chevrolet Vitara 1.990 | FUNCIONANDO
31 |HMA-111 Camioneta Chevrolet Luv 2.003 | FUNCIONANDO
32 |SIN Motoniveladora | Caterpillar 5FM05635 2.008 | FUNCIONANDO
33 |SIN Motoniveladora | Galion T-500A FUNCIONANDO
34 |S/N Retroexcavadora | JCB 3C 2.008 | FUNCIONANDO
35 |1 Cargadora JCB 426ZX 2.008 | FUNCIONANDO
36 |2 Cargadora JCB 426ZX 2.008 | FUNCIONANDO
37 |SIN Cargadora Caterpillar 930 2.001 | FUNCIONANDO
38 |SIN Tractor Caterpillar D6N 2.009 | FUNCIONANDO
39 |SIN Tractor Caterpillar D6D 1.979 | FUNCIONANDO
40 |SIN Minicargadora | Bobcat 753 1.995 | FUNCIONANDO
41 |SIN Minicargadora | Bobcat 5185 2.006 | FUNCIONANDO
42 |SIN Minicargadora | Caterpillar 246C 2.008 | FUNCIONANDO
43 | HMA-100 Utilitario Chevrolet Rodeo 1.998 | FUNCIONANDO
44 | HMA-107 Utilitario Chevrolet Rodeo 1.999 | FUNCIONANDO
45 | HMA-106 Utilitario Chevrolet Rodeo 1.999 | FUNCIONANDO
46 | HMA-561 Jeep Chevrolet Vitara 2.002 | FUNCIONANDO
47 | HMA-138 Jeep Chevrolet Rodeo 2.004 | FUNCIONANDO
48 | HMA-135 Jeep Chevrolet Grand Vitara 2.004 | FUNCIONANDO
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49 | HMA-133 Jeep Chevrolet Grand Vitara 2.004 | FUNCIONANDO
50 |HMA-114 Camioneta Chevrolet Luv 2.002 | FUNCIONANDO
51 |1 Moto Oromoto 2.008 | FUNCIONANDO
52 |2 Moto Oromoto 2.008 | FUNCIONANDO
53 |3 Moto Oromoto 2.008 | FUNCIONANDO
54 |4 Moto Oromoto 2.008 | FUNCIONANDO
55 |5 Moto Oromoto 2.008 | FUNCIONANDO
56 |6 Moto Oromoto 2.008 | FUNCIONANDO
57 | HMA-006 Recolector Freightliner FL-80 2.001 | FUNCIONANDO
58 |HMA-115 Camioneta Chevrolet Luv 2.002 | FUNCIONANDO
59 | HMA-092 Volquete International 4.700 4x2 1.996 | FUNCIONANDO
60 |HMA-160 Roll-Off International 4.700 DT466E 2.002 | FUNCIONANDO
61 |HMA-119 Recolector Freightliner FL-70 2.003 | FUNCIONANDO
62 |HMA-121 Recolector Freightliner FL-70 2.002 | FUNCIONANDO
63 |HMA-122 Recolector Freightliner FL-70 2.003 | FUNCIONANDO
64 |HMA-120 Recolector Freightliner FL-70 2.003 | FUNCIONANDO
65 |HMA-118 Recolector Freightliner FL-70 2.003 | FUNCIONANDO
66 |1 Recoletor Kenworth 420 2.009 | FUNCIONANDO
67 |2 Recolector Kenworth 420 2.009 | FUNCIONANDO
68 |HMA-1021 | Trailer Hino 700 2.008 | FUNCIONANDO
69 |HMA-579 Camién Chevrolet NKR 2.004 | FUNCIONANDO
70 |SIN Tractor Dreseer 721C 1.999 | FUNCIONANDO
71 |1 Tanquero Chevrolet FTR 2.008 | FUNCIONANDO
72 |2 Tangquero Chevrolet FTR 2.008 | FUNCIONANDO
73 | HMA-064 Trailer International S-2500 1.987 | FUNCIONANDO
74 | HMA-113 Camioneta Chevrolet Luv 2.002 | FUNCIONANDO
75 | HMA-562 Camioneta Chevrolet Luv 2.003 | FUNCIONANDO
76 | HMA-565 Camién Chevrolet NHR 2.003 | FUNCIONANDO
77 | HMA-580 Camioén Chevrolet NKR 2.004 | FUNCIONANDO
78 | HMA-157 Camioneta Chevrolet D'Max 4x4 2.006 | FUNCIONANDO
79 | HMA-159 Camion Chevrolet NKR 2.007 | FUNCIONANDO
80 |HMA-158 Camién Chevrolet NHR 2.007 | FUNCIONANDO
81 |HMA-156 Camioneta Chevrolet D'Max 2.007 | FUNCIONANDO
82 |HMA-1028 | Volqueta Chevrolet FVR 2.008 | FUNCIONANDO
83 |HMA-1024 |Volqueta Chevrolet FVR 2.008 | FUNCIONANDO
84 |HMA-1022 |Volqueta Chevrolet FVR 2.008 | FUNCIONANDO
85 |HMA-1026 |Volqueta Chevrolet FVR 2.008 | FUNCIONANDO
86 |HMA-1025 | Volqueta Chevrolet FVR 2.008 | FUNCIONANDO
87 |SIN Rodillo Muller Muller N/D | FUNCIONANDO
88 |SIN Rodillo JCB JCB VM75D 2.009 | FUNCIONANDO
89 S/N Rodillo JCB JCB VM115D 2.008 | FUNCIONANDO
90 |SIN Motoniveladora | Caterpillar 5FM05952 2.008 | FUNCIONANDO
91 |HMA-022 Canter Ford F-600 1.979 | REMATE

92 | HMA-041 Cisterna Ford F-600 1.980 | REMATE

93 |1 Barredora Elgin Pelica 1.997 | REMATE

94 |2 Barredora Elgin Pelica 1.997 | REMATE

95 | HMA-061 Cisterna Dina 600 Turbo 1.986 | REMATE

96 | HMA-095 Roll-Off International 4.700 4x2 1.996 | REMATE

97 |HMA-023 Jeep Ford Fuerte 1.980 | REMATE

98 | HMA-029 Blaser Toyota LandCruiser 1.979 | REMATE

99 | HMA-032 Camioneta Ford Courier 1.979 | REMATE

100 | HMA-037 Camioneta Ford Courier 1.979 | REMATE
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101 | HMA-038 Camioneta Ford Courier 1.979 | REMATE

102 | HMA-065 Jeep Cherokee 1.989 | REMATE

103 | HMA-006 Cisterna Ford F-500 1.976 | REMATE

104 | HMA-008 Blaser Toyota LandCruiser 1.981 | REMATE

105 | HMA-028 Cisterna Ford F-700 1.981 | REMATE

106 | HMA-044 Volquete Hino KY 1.982 | REMATE

107 | HMA-049 Volquete Hino Y 1.982 | REMATE

108 | HMA-030 Blaser Toyota LandCruiser 1.979 | REMATE
ADQUISICION DE

109 |S/N Recolector Isuzu ELF 1.994 | MOTOR
IMPORTANDO

110 | HMA-564 Barredora Johnston 605 2.003 | REPUESTOS
IMPORTANDO

111 |S/N Cargadora CASE 721C 2.001 | REPUESTOS

112 | HMA-148 Utilitario Ford Explorer 2.006 | EN REPARACION

113 | SIN Motobomba Magirus 232D17 1.979 | EN REPARACION

114 | HMA-563 Volqueta International 4.700 DT466E 2.002 | EN REPARACION

115 | OI-173 Camioneta Ford Ranger 1.989 | NO FUNCIONA

116 |S/N Motoniveladora | Champion 720A NO FUNCIONA

3.1.10 Equiposy herramientas

Esta informacién la maneja el departamento de activos fijos, el inventario proporcionado
detalla claramente que se tiene una cantidad grande de equipos y herramientas para los trabajos que se
realizan en el taller, cabe recalcar que son herramientas que tienen un periodo de utilizacion ya

bastante largo, y por ende presentan una falta de actualizacion.

Tabla. 3.2. HERRAMIENTAS QUE SE UTILIZAN EN EL TALLER ACTUALMENTE,

Fuente: Departamento de Activos Fijos.

HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DEL TALLER

Calibrador de laminas de 25 hojas

Medidor de compresion

Prensa Hidraulica de 30 toneladas

Puente grua, trolley de desplazamiento

Tecle de elevacion mecanico de 2 toneladas

Taladro de pedestal

Taladro de alta velocidad

Esmeriles de banco

Estanteria de madera de 3 cajones con 1 puerta

Caja de Herramientas

Juego de llaves hexagonales milimétricas 1.5, 2, 2.5, 3,4,5,5.5,6
Juego de llaves hexagonales 1/16, 5/64, 3/32, 7/64, 1/8, 9/64, 5/32, 3/16, 7/32, 1/4, 5/16,
3/8

Juego de llaves Torx T27, T25, T20, T15, T10, T50, T45, T40, T30
Juego de dados 24, 11, 20, 18, 12, 14, 10, 16




Juego de llaves mixtas 24, 22, 21, 18, 16, 17,9, 7, 6, 19

Juego de llaves mixtas de 9/16, 15/16, 13/16, 5/8, 5/16, 11/32

Juego de llaves Allen

Llave dinamomeétrica de 300 Libras

Palanca de Mando 3/4, extension mediana,dado15/16,dado 1 mando 3/4

Juego de destornilladores de 6 unidades

Juego de playos

Compresor de rines

Prensa Valvula

Dado de bujias 13/16

Dado de Bujias 5/8

Soportes para embancar

Entenalla

Gata Hidraulica capacidad de 10 toneladas

Equipos de Oxicorte con: Manémetros para Oxigeno, Gafas, Mangueras de 5 metros para
oxigeno y Carburo, Juego de Boquillas para corte, Juego de boquillas para soldar, Chispero,
Estuche, Tanque de acetileno, Tanque de Oxigeno.

Manometro para acetileno

Soldadora

Compresor de 3HP con manguera de 1/2 pulgada

Cizalla para cortar hierro

Dobladora de tol

Dobladora de tubo hidraulica

Taladro eléctrico

Taladro de banco

Pistolas para pintar

Yunque

Amoladora

Tronzadora

Entenalla

Esmeril

Caja Herramientas de 20 piezas

Juego de llaves mixtas en fracciones de pulgadas de 1/2, 5/8, 11/16, 3/4, 13/16, 7/8, 7/16,
3/8,1,11/8,11/4

Juego de llaves mixtas en fraccion de mm. De 6, 7, 9,10,11,12,13,17,18,19, 21,22,23,24

Martillos

Serrucho

Cinceles

Juego de dados mando 1/4 Compuesto de 32 unidades

Juego de desarmadores 15 piezas

Juego de desarmador plano Compuesto de 6 unidades

Juego de desarmador de estrella compuesto de 6 unidades

Juego de punzones y cinceles compuesto de 15 Unidades

Juego de pinzas P/Seguros

Playo normal de 8"

Playo de presion

Playo de presion de cadena

Tijera para cortar metales

Engrasadora neumatica capacidad 5gl

Engrasadora

Tanque de pulverizador color amarillo con pistola de pulverizar

Bomba cebadora de aceite manual
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Bomba manual para cambio de aceite y corona
Electrobomba de agua de 3500 RPM con 10HP
Pistola de alta presion

Pistola pequefia de agua con manguera de 1 pulgada
Pistola grande de agua con manguera de 1/2 pulgada
Pistolas para engrasar

Meson metalico de 2 servicios

Juego de dados mando 1/2 de 29 unidades con palanca de fuerza
Juego de llaves de boca en mm 23-24-26-22-11-13-6-8
Llave de pico

Llave de filtro de 2"

Desarmadores planos

Desarmadores de estrella

Cinceles

Lima plana

Compresor de aire de 5 HP

Maquina desenllantadora Hidréulica

Esmeril pequefio color plomo

Pulidor de aire

Medidor de aire

Gata hidraulica de 30 toneladas

Gata hidraulica de 20 toneladas

Llaves 27-32 mm con palanca de fuerza de mando 3/4
Llave de cargadora JCB 1/8 - 336

Llave de cruz de ruedas

Palanca de fuerza

Continentales

Combo

Martillo

Lampara estroboscopica

Comprobador de corriente

Cargador de baterias

Multimetro Automotriz Digital Compuesto
Limpiador de inyectores

Escaner multimarca para vehiculos a gasolina
Escaner multimarca para vehiculos a diesel

Cables de alta tension con lagartos en las puntas

3.1.11 Etapa de exploracion del taller

Se realiza una evaluacion de las instalaciones como: organizacion y limpieza de los puestos
de trabajo, tareas de mantenimiento, el cuidado del personal en funcién a las medidas de seguridad

vigentes, entre los sobresalientes.

Una vez revisados los factores antes indicados se tiene los siguientes resultados que se

muestran en la tabla 3.3;
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Tabla 3.3: EVALUACION DEL ESTADO DE LOS PUESTOS DE TRABAJO;
Fuente: Materia Organizacion de Talleres y Bodegas; Ing. Molina Wilson.

EVALUACION DEL ESTADO DE LOS PUESTOS DE TRABAJO

DETALLE Sl NO
Cuenta como minimo 1 tomacorriente por cada dos puestos X
de trabajo adyacentes.
Cuenta como minimo 1 toma rapida de aire comprimido X
por cada dos puestos de trabajo adyacentes.
La iluminacién en los puestos de trabajo debe ser como X
minimo 1000 lux.
Se tiene las areas de cada puesto de trabajo mayor o igual a X

guince metros cuadrados teniendo minimo las siguientes
dimensiones (5x3 metros).

Se tiene cada puesto de trabajo demarcado sobre el piso por X
franjas de color amarillo trafico de aproximadamente 15 cm

de ancho.

Se tiene un lugar especifico para cada herramienta. X
Se cuenta con equipos de proteccién personal. X
Limpieza permanente de sus elementos de acceso y X

herramientas.

La tabla 3.3 nos indica que los puestos de trabajo son adecuados en lo que se refiere a su
tamafio y su iluminacion, lo que se requiere es adecuar el lugar de trabajo con facilidades para cumplir
con las tareas de mantenimiento como: herramientas adecuadas y bien organizadas, sefializacién en el
piso, delimitacién de los puestos de trabajo y falta de equipos de proteccion individual.
Complementando a esta evaluacion se aprecia también que en los puestos de trabajo, se tiene fosos
que carecen de escaleras a los dos lados, carecen de una barrera desmontable que cubra el foso en

momentos de desuso.

3.1.12 Trabajos que se realizan en el taller automotriz.

En la siguiente tabla se indican los trabajos mas frecuentes que se realiza en el taller
automotriz de la 1. Municipalidad del canton Riobamba, dichas actividades se proceden a evaluaren
funcidn a sus tiempos y movimientos, tal como se puede observar en las tablas siguientes, las mismas
gue estan conformadas por algunos campos como son: una referencia en la cual se indica que tipo de
mantenimiento es, el material que se utiliza, y la respectiva descripcién del proceso con sus tiempos,

operaciones y distancias.
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Tabla 3.4: TRABAJOS QUE SE REALIZAN EN EL TALLER

TRABAJOS QUE SE REALIZAN EN EL TALLER

Lavado engrasado total

Cambio aceite y filtro motor

Cambio aceite de la transmisién automatica

Cambio de aceite de la transmision mecanica

Cambio de aceite del diferencial

Cambio de aceite de direccion hidraulica

Cambio del filtro de aire

Cambio de aceite de sistemas hidraulicos en vehiculos pesados y maquinaria

Revision de frenos delanteros y posteriores

Limpieza del tanque de combustible y sus variantes

Escaneo del vehiculo

Limpieza de inyectores

Limpieza del cuerpo de aceleracion

Revision del sistema de encendido y sus variantes

Inspeccidn/ reparacion de mangueras de presion (hidraulicas y neumaticas)

Inspeccion/ cambio de herramientas de corte (cuchillas, esquineros, platinas)

En la tabla 3.5 se realiza la toma respectiva de tiempo para la actividad denominada lavado
engrasado total, la misma que aplica a todas las unidades diferenciadas en los tiempos ya que el campo
que indica tiempo 1 es considerado para los vehiculos pequefios y el campo que contiene el tiempo 2
se lo considera para los vehiculos grandes ya sean estos maquinaria o vehiculos pesados, como se
puede apreciar los tiempos son elevados pero se los considera como aceptables, indicando que las
tareas realizadas carecen de un nivel adecuado de calidad y control de la misma para que esta tarea sea
mas eficiente.
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Tabla 3.5: LAVADO ENGRASADO TOTAL

REFERENCIA Mantenimiento preventivo
ASUNTO Lavado engrasado total
MODELO IMPLICADO Todos
HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Escoba de hilo fino
Franelas
Pistola para Pulverizar

Grasero manual
MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Detergente

Diesel

Balde

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

. . N° Tiempo | Tiempo
Descripcion del proceso Simbolos operacion | 1 (min) | 2 (min)
Limpieza de la cabina @ [1DV |1 10 10
Lavado externo @ o [1DV |2 26 53
Fregado con detergente @0 [1DV |3 10 41
Enjuagado con agua a presion @ [1DV |4 13 17
Engrasado @0 [1DV |5 07 37
Pulverizado @ 0 [1DV |6 06 12
Secado de la unidad @ o [1DV |7 29 22
Estacionamiento del vehiculo O DV |1 03 07
TIEMPO EMPLEADO 104 199
Livianos 104 minutos
Pesados 199 minutos
Maquinaria 199 minutos

En la tabla 3.6 se hace referencia a la actividad denominada cambio de aceite y filtro motor
de los vehiculos livianos, el mismo que se lo realiza a todas las unidades livianas o con motor a
gasolina se observa un tiempo elevado que es resultado de la bodega de aceites y lubricantes que se
encuentra ubicada a 100 metros aproximadamente y es el resultado para que actividades de esta

categoria se cumplan en tiempos tan elevados.



Tabla 3.6: CAMBIO ACEITE Y FILTRO MOTOR DE LOS VEHICULOS LIVIANOS
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REFERENCIA Mantenimiento preventivo
ASUNTO Cambio aceite y filtro motor de los vehiculos livianos
MODELO IMPLICADO livianos
HERRAMIENTAS A UTILIZARSE
Llaves de corona (17, 19) mm
Cadena, banda
MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO
Aceite
Filtro
Depésito
Aceite
TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
., . N° Tiempo 1 | Distancia
Descripcion del proceso Simbolos operacion (min) (m)
Preparacién para el vaciado del aceite
(Toma de herramientas y colocacion 1 04
del depdsito que recogera el aceite @ LDV
Quitar el tapon del motor y el indicador
de aceite @ 1DV
2 01
Retirar el tapon del carter @ o 1DV
3 02
Vaciado del aceite de motor @ 1DV
4 17
Retirar el filtro @ 1DV
5 13
Traslado del aceite nuevo
O= DDV 1 18 100
Colocar el filtro nuevo
@0 [IDV 6 06
Colocar el tapon del carter
@ 1DV 7 o1
Colocar el aceite en el motor en funcion
a la cantidad requerida @ 1DV
8 04
Colocar el tapon del motor
@0 [IDV 9 o1
Estacionamiento del vehiculo
O 0DV 5 06
TIEMPO EMPLEADO 73
Livianos 73 minutos




Tabla 3.7: CAMBIO ACEITE Y FILTRO MOTOR DE LOS VEHICULOS PESADOS Y
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MAQUINARIA
REFERENCIA Mantenimiento preventivo
Cambio de aceite y filtro de motor de los vehiculos
ASUNTO pesados y la maquinaria.
MODELO IMPLICADO Pesados y maquinaria
HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Llaves de corona (14, 17, 22, 24) mm
Cadena, banda.

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Aceite
Filtros de combustible y de aceite
Depésito

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Descripcion del proceso Simbolos opelr\;lcién T'Zmrr)f))l D|s(tr:;11r)10|a
Preparacion para el vaciado del aceite
(Toma de herramientas y colocacion
del depdsito que recogera el aceite) @bV 1 04
Quitar el tap6n del motor y el indicador
de aceite @ 1DV
2 01
Retirar el tapon del carter @ o 1DV
3 02
Vaciar el aceite de motor y retirar los | @ © [] D V
filtros de aceite y combustible
4 33
Traslado del aceite nuevo
O= DDV 1 47 100
Colocar los filtros nuevos de aceite y
combustible @e-~LDV 5 21
Colocar el tap6n del carter
@ [IDV 6 03
Colocar el aceite en el motor en funcion
a la cantidad requerida @DV
7 13
Colocar el tapon del motor
@ [IDV 8 01
Estacionamiento del vehiculo
O DV 5 12
TIEMPO EMPLEADO 137

Pesados y maquinaria 137 minutos




Tabla 3.8: CAMBIO ACEITE DE LA TRANSMISION AUTOMATICA
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REFERENCIA

Mantenimiento preventivo

ASUNTO

Cambio aceite de la transmisidén automatica

MODELO IMPLICADO

Unidades con transmisidn automatica

HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Dados (12, 14, 17) mm
Bomba de aceite manual

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Aceite

Filtro de aceite
Solvente
Depésito

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Descripcion del proceso N° Tiempo 1 | Distancia
Simbolos operacion (min) (m)

Preparacion para el vaciado del aceite
(Toma de herramientas y colocacion
del depdsito que recogera el aceite) ®e-UDV 1 05
Quitar el tap6n de la caja y aflojar los
pernos de sujecion de la bandeja del |\@ © (] D Vv
carter 2 23
Quitar el empaque de la bandeja del @01 DV
carter

3 01
Remover el filtro de aceitt de|l@ © [ D V
transmision

4 07
Traslado del aceite nuevo

O=suUDbvV 1 17 100

Colocar el filtro nuevo de aceite @DV i o
Colocar el empaque en la bandeja del
carter con un poco de silicona ®@- LDV 6 06
Colocar la bandeja del cérter y su tapon
en caso de tener. @DV

7 13
Colocar el aceite de acuerdo a la
cantidad requerida @ 1DV

8 09
Estacionamiento del vehiculo

O DV 5 07

TIEMPO EMPLEADO 92
Unidades con transmision automatica | 92 minutos




La actividad que muestra la tabla

se cuenta con 4 unidades con transmisién
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3.8 no es tan comun en los talleres del IMR, debido a que
automatica y su cambio se lo realiza cada 40000 km y en

caso de la barredora se la realiza una vez por afio.

Tabla 3.9: CAMBIO ACE

ITE DE LA TRANSMISION MECANICA

REFERENCIA

Mantenimiento preventivo

ASUNTO

Cambio aceite de la transmision mecanica

MODELO IMPLICADO

Todas las unidades con transmisién mecéanica

HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Llave de corona (17, 19) mm
Bomba de aceite manual

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Aceite
Solvente
Deposito

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Descripcion del proceso Simbolos opelr\flylcién Tlfnr:}ﬂ())l D|5(t;gC|a
Preparacién para el vaciado del aceite
(Toma de herramientas y colocacion
del depdsito que recogera el aceite) @ UDV 1 05
Quitar los tapones de vaciado y llenado

@DV 5 03
Traslado del aceite nuevo

O= DDV 1 16 100
Colocar el tapon de vaciado

@ [1DV 3 03
Colocar el aceite de acuerdo a la
cantidad requerida y su tapon de|@ @ [ D v
llenado 4 14
Estacionamiento del vehiculo O 0DV

2 06

TIEMPO EMPLEADO 47
Todas las unidades con transmision mecanica 47 minutos
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Tabla 3.10: CAMBIO ACEITE DEL DIFERENCIAL

REFERENCIA Mantenimiento preventivo
ASUNTO Cambio aceite del diferencial
MODELO IMPLICADO Todas las unidades
HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Palanca de fuerza de %"
Bomba de aceite manual

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Aceite
Solvente
Depésito

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Descripcion del proceso Simbolos opelr\zlytcién T'(erm?]())l Dls(t;gma
Preparacién para el vaciado del aceite
(Toma de herramientas y colocacion
del depdsito que recogera el aceite) @ UDV 1 04
Quitar los tapones de vaciado y llenado @ DV
2 06
Traslado del aceite nuevo
O DV
1 15 100
Colocar el tap6n de vaciado @ 1DV
3 03
Colocar el aceite de acuerdo a la
cantidad requerida y su tapon de|@ © [ D Vv
llenado 4 14
Estacionamiento del vehiculo
O 10DV 5 06
TIEMPO EMPLEADO 48
Todas las unidades 48 minutos

Los cambios de aceite de la transmision mecénica y del diferencial son actividades muy
comunes en los talleres del IMR, se debe a que noventa y dos vehiculos tienen transmision mecéanica y

su respectivo diferencial, el tiempo se considera elevado por la ubicacién de la bodega de aceites.



Tabla 3.11: CAMBIO ACEITE DE LA DIRECCION HIDRAULICA
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REFERENCIA

Mantenimiento preventivo

ASUNTO

Cambio aceite de la direccion hidraulica

MODELO IMPLICADO

Todas las unidades con direccion hidraulica

HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Llaves mixtas (16, 18, 22) mm
Destornilladores
Playo

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Aceite
Solvente
Depésito

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Descripcion del proceso

Simbolos

NO
operacion

Tiempo 1
(min)

Distancia

(m)

Preparacién para el vaciado del aceite
(Toma de herramientas y colocacion
del depdsito que recogera el aceite)

@DV

04

Desconectar la tuberia de retorno o de
baja presién

@ IDV

06

Encender el vehiculo y lentamente girar
la direccion a lado izquierdo(giro
completo) y derecho(giro completo) y
apagar el vehiculo

@ 1DV

01

Traslado del aceite nuevo

O UDV

15

100

Llenar el depésito

@ 1DV

03

Encender el vehiculo y observar cuando
salga aceite por la tuberia de retorno y
apagar el vehiculo

@DV

01

Purgar el sistema y asegure la tuberia
de retorno al deposito

@ 1DV

13

Colocar el aceite de acuerdo a la
cantidad requerida

@ 1DV

01

Estacionamiento del vehiculo

O UDV

06

TIEMPO EMPLEADO

50

Todas las unidades

50 minutos
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El tiempo de operacion para el cambio de aceite de la direccion hidraulica es elevado debido
a la ubicacion de la bodega de aceites, esta tarea se cumple en 76 vehiculos.

Tabla 3.12: CAMBIO DE FILTROS DE AIRE

REFERENCIA Mantenimiento preventivo
ASUNTO Cambio de filtros de aire
MODELO IMPLICADO Todas las unidades
HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Dados (12, 14, 17) mm
Destornilladores
Playo

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Filtros de aire segin el modelo
Franela

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Descripcion del proceso Simbolos opelr\zilcién Ilfnr?irr)]()) D|s(tr?]r;0|a
Preparacion para el cambio de filtro
(Toma de herramientas y preparacion
de la unidad) @e-iUDV |, 04
Quitar la tapa segun la unidad se tiene
pernos, tornillos o vinchas de sujecion @ UDV
2 03

Retirar el filtro usado (pueden ser dos)

@ 1DV 3 o1
Limpieza del depurador de aire

O 0DV |; o1
Colocar el nuevo filtro (pueden ser dos) e~ LDV 4 02
Asegurar el depurador segin su| @ @ [ D V
sujecion 5 02
Estacionamiento del vehiculo

O DV 5 06
TIEMPO EMPLEADO 19
Todas las unidades 19 minutos
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Tabla 3.13: CAMBIO DE ACEITE DE SISTEMAS HIDRAULICOS EN VEHICULOS PESADOS
Y MAQUINARIA

REFERENCIA Mantenimiento preventivo
Cambio de aceite de sistemas hidraulicos en vehiculos
ASUNTO pesados y maquinaria
MODELO IMPLICADO Pesados y maquinaria
HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Llaves de corona (14, 17, 22, 24) mm
Destornilladores
Playo

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Aceite

Filtros de aceite (Si requiere)
Depésito

PROCEDIMIENTO DE SERVICIO

Descripcion del proceso Simbolos opelr\:lylcién T'Zmrr)f))l D|s(tr:;11r)10|a
Preparacion para el vaciado del aceite
(Toma de herramientas y colocacion 1 04
del depdsito que recogera el aceite) ®e-UDV
Quitar el tapon del depo6sito o la cafieria
adecuada @DV | 03
Revisar los filtros, de ser metalicos se
puede ocupar nuevamente segun su @@= LIDV |3 01
estado
Vaciado completo del deposito @ [1DV |4 33
Traslado del aceite nuevo

0= LDV 1 57 100
Colocar el filtro en su posicion @ DV
adecuada y nuevo o limpio segln
aplique 5 03
Colocar el tap6n del dep6sito, cerrado
de la llave de vaciado o ajuste de la ®e~LDV 6 02
caferia desconectada.
Colocar el aceite en el deposito Qo DV

7 23

Encienda la unidad y revise niveles,
complete de ser necesario @e~LDV 8 05
Estacionamiento del vehiculo

O 0DV 5 13
TIEMPO EMPLEADO 144
Pesados y maquinaria 144 minutos
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La actividad que se presenta en la tabla 3.13se la realiza en 42 unidades, como la finalidad de

mantener en buen estado los sistemas hidraulicos.

Tabla 3.14: REVISION DE FRENOS DELANTEROS Y POSTERIORES

REFERENCIA

Mantenimiento correctivo

ASUNTO

Revision de frenos delanteros y posteriores

MODELO IMPLICADO

Todas las unidades

HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Llave de ruedas (19) mm
Destornilladores
Playo

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Solvente

Pastillas de freno
Remachado de zapatas

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

- . N° Tiempo | Tiempo
Descripcion del proceso Simbolos operacion | 1 (min) | 2 (min)
Preparacion del vehiculo
(Toma de herramientas e inmovilizacion | @ & [ D VvV |1 06 27
de la unidad sin freno de emergencia)

Quitar las ruedas del vehiculo

@ 0DV | 08 32
Revision de los frenos delanteros, retire la
mordaza o el tambor segun corresponda, @DV 3 06 26
y desarmar el conjunto.
Revision de los frenos posteriores, retirar 4 10 24
los tambores, y desarmar el conjunto - LDV
Sustitucion de pastillas de freno 5 08 00

@ [1DV
Remachado de zapatas de freno @ o [1DvVv |6 191 1440
Armado del conjunto delantero

@0 1DV |7 12 48
Armado del conjunto posterior

@DV |g 48 53
Regulacidn (si tenemos un mecanismo de
tambor- zapata) @O [D

v 9 07 17

Colocar las ruedas

@0 [1IDV |10 19 48
Estacionamiento de la unidad Os LDV 1 08 12
TIEMPO EMPLEADO 323 1727
Livianos 323 minutos

Vehiculos grandes y maquinaria

1727 minutos
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Tabla 3.15: LIMPIEZA DEL TANQUE DE COMBUSTIBLE Y SUS VARIANTES

REFERENCIA Mantenimiento correctivo

ASUNTO Limpieza del tanque de combustible y sus variantes
MODELO IMPLICADO Livianos

HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Juego de dados de /4”

Juego de llaves mixtas
Destornilladores
Playo

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Depésito

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Descripcion del proceso Simbolos opelr\:!lcién Tlfrm%)l D|s,(tr::11r)10|a
Preparaciéon para el trabajo (Toma de
herramientas y colocacion del depdsito
gue recogera el combustible) ®e-UDV 1 04
Retirar lo que se pueda de combustible
directamente @ 1DV

2 13
Desconectar el cableado y el circuitode |@ = [ D V
combustible 3 03
Retirar los tornillos que sujetan fijo al | @ = [ D V
ducto de admision de combustible al
tanque 4 05
Retirar los pernos que sujetan al tanque
de combustible e-LDV

6 08
Retirar el tanque de combustible con
cuidado ®e-~LDV 7 06
Quitar los tornillos que sujetan la base
de la unidad de inyeccion de ®e-~LDV
combustible 8 04
Retirar la unidad de inyeccion de
combustible  (reemplazar si  esta @ LDV
defectuosa con su prefiltro) 9 10
Limpieza del tanque de combustible - LDV 10 18
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Armado del tanque con la unidad de
combustible, aplicando las mejoras
pertinentes @ UDV 11 12
Colocar en tanque de combustible en su @O DV 12 13
posicién adecuada
Sujetar el ducto de ingreso de
combustible a la carrocerfa @ IDV

13 03
Conectar cables y el circuito de
combustible adecuadamente @0 [1DV

14 12
Colocar el combustible en el tanque
haciéndolo pasar por un tamiz @DV

15 10
Encender el vehiculo y revisar
desperfectos @ [1DV

16 03
Estacionamiento del vehiculo

O 00DV 5 03

TIEMPO EMPLEADO 127
Vehiculos livianos 127 minutos

El proceso que indica la tabla 3.15, hace referencia a la limpieza del tanque de combustible
y sus variantes dicha actividad se la realiza a 45unidades que tienen sistemas de inyeccion electrénica
y la limpieza se cumple Unicamente cuando un vehiculo presenta un inadecuado funcionamiento, se
aprecia que el tiempo que se tarda en realizar esta actividad no es tan grande siempre y cuando solo
sea la limpieza, cuando se tiene alguna complicacion como un dafio en la unidad de combustible por
ejemplo el tiempo se alarga y empieza a depender de la gestion que se realice para obtener el repuesto

necesario en el menor tiempo posible.

En la tabla 3.16 se detalla una actividad que se realiza con muy baja frecuencia que es el
escaneo de la unidad, teniendo para esta actividad se tiene 76 vehiculos con determinadas
caracteristicas para poder cumplir con lo indicado, el tiempo que se obtiene es de 25 minutos, se lo
puede ir mejorando si se realiza esta actividad en forma mas frecuente con la finalidad de conocer
cdmo se encuentra la parte electronica de cada una de nuestras unidades ya sean inyeccion electronica

diesel o inyeccion electrénica gasolina.



Tabla 3.16: ESCANEO DEL VEHICULO
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REFERENCIA

Mantenimiento correctivo

ASUNTO

Escaneo del vehiculo

MODELO IMPLICADO

Todas las unidades

HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Escaner automotriz (gasolina)
Escaner automotriz (diesel)

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Descripcion del proceso Simbolos N . Tlem_po Distancia

operacion | 1 (min) (m)
Preparacién para el escaneo de la
unidad ®e=-0DV

1 06
Busqueda del conector y definicion del
mismo (OBDI- OBDII) @ LUDV | 01
Conectar al escaner el cablel@ o [0 D VvV
correspondiente 'y conexiéon con el
vehiculo 3 02
Colocar el vehiculo en la posicion| @ o [ D V
KOEO y encender el escaner

4 01
Revisar los cédigos presentes o DTC,
de ser cddigos actuales o codigos o= DbDV
guardados

1 03
Colocar el vehiculo en la posicion
KOER vy volver a revisar los datos en @e~LDV
tiempo real de la unidad

5 05
Borrar los cddigos de fallao DTC @DV

6 01
Apagar el vehiculo y desconectar el
escéner @ 1DV

7 01
Estacionamiento del vehiculo O 0DV

2 05
TIEMPO EMPLEADO 25
Todas las unidades 25 minutos




Tabla 3.17: LIMPIEZA DE INYECTORES

REFERENCIA

Mantenimiento correctivo

ASUNTO

Limpieza de inyectores

MODELO IMPLICADO

Todas las unidades con inyeccion electrénica

HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Juego de dados de /4”

Juego de llaves mixtas

Juego de dados Torx macho y hembra
Maquina limpia inyectores

Llaves Allen

Destornilladores

Playo

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Liquido para limpieza de inyectores
Prefiltros para inyectores

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Descripcion del proceso Simbolos N L Tler_npo Distancia

operacion | (min) (m)
Preparacion para limpiar los inyectores | @ = [] D VY

1 05
Desconectar la cafieria de ingreso de | @ © [ D V
combustible al riel comun 2 06
Soltar los conectores de todos los|@ o [ D V
elementos eléctricos y electrénicos que
interfieran con el sistema 3 06
Quitar los pernos de sujecion del riely |@ © [ D V
de los elementos que interfieren con el
sistema 4 08
Quitar los inyectores, teniendo cuidado | @ o [] D VY
de sus orings y seguros 5 12
Limpieza de los inyectores en la|@ o [ D V
maquina limpia inyectores 6 45
Cambio de los prefiltros en los|@ o [ D V
inyectores 7 12
Armado de los inyectores con el riel @DV s 07
Sujecion del riel a su posicion original | @ @ [1 D V |9 13
Conectar los elementos eléctricos y
electronicos @ o 1DV |10 04
Encender el vehiculo y revisar defectos
de armado @ [1DV |11 06
Estacionamiento del vehiculo O DV |1 04
TIEMPO EMPLEADO 128
Todas las wunidades con inyeccion
electronica 128 minutos
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Tabla 3.18: LIMPIEZA DEL CUERPO DE ACELERACION
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REFERENCIA

Mantenimiento correctivo

ASUNTO

Limpieza del cuerpo de aceleracion

MODELO IMPLICADO

Todas las unidades con inyeccion electronica

HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Juego de dados de /4”
Juego de dados Torx macho y hembra
Llaves Allen

Playo
MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO
Solvente
TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
Descripcion del proceso Simbolos N . Tiempo | Distancia

operacion | (min) (m)
Preparacion para limpiar del cuerpo de | @ © [ D V
aceleracion

1 05
Quitar el ducto de admision y los| @ © [ D V
elementos anclados a este 2 13
Soltar los conectores de los elementos | @ o [] D V¥
eléctricos y electrénicos anclados al 3 02
cuerpo de aceleracion
Desconectar el cable de aceleracion @ [1DV |4 02
Quitar los pernos de sujecion del cuerpo | @ = [ D YV
de aceleracion 5 08
Retirar la junta que se encuentraentreel | @ = [ D YV
cuerpo de aceleracion y el multiple de
admision 6 03
Realizar la limpieza correspondiente con | @ ) [] D
el solvente del cuerpo de aceleracion 7 13
Limpiar los conectores hembray macho | @ © [ D V
del sensor TPS y de la valvula IAC 8 02
Limpiar la valvula IAC teniendo cuidado 50D
de no dafiar su oring ¢ v 9 03
Armar el cuerpo de aceleracion limpio,
con sus elementos (TPS, IAC) @DV 10 07
Anclar al maltiple de admision el cuerpo
de aceleracion, con su junta @DV |11 05
Colocar los conectores a los elementos
correspondientes ©e-LUDV 12 01
Colocar en su posicion original el ducto|@ = ] D Vv
de admision y sus elemento respectivos 13 12
Encender el vehiculo y revisar defectos
de armado @ o 0DV |14 06
Estacionamiento del vehiculo O 0ODV 1 04
TIEMPO EMPLEADO 86
Unidades con inyeccion electronica ‘ 86 minutos




Tabla 3.19: REVISION DEL SISTEMA DE ENCENDIDO
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REFERENCIA

Mantenimiento correctivo

ASUNTO

Revision del sistema de encendido

MODELO IMPLICADO

Todas las unidades con motor a ga

solina

HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Palanca de fuerza y aumento
Juego de llaves mixtas
Copa larga de 13/16 y de 5/8

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Cables de alta tension
Bujias

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

., . N° Tiempo | Tiempo
Descripcion del proceso Simbolos operacion | 1 (min) | 2 (min)
Preparacion de las herramientas y de la|@ = [0 D WV
unidad 1 03 03
Desconectar los cables de alta tension o las
bobinas dependera del sistema que @DV
tengamos 2 02 12
Quitar las bujias @ oDV |3 06 14
Revisar el estado de las bujias y los cables | @ = [] D vV
de alta tension 4 05 03
Colocar las bujias nuevas @ oDV |5 06 06
Colocar los cables o las bobinas segin|@ o [1 D V
corresponda 6 05 10
Encender el vehiculo y revisar defectos de
armado @DV |7 02 02
Estacionamiento del vehiculo O DV |1 04 04
TIEMPO EMPLEADO 33 54
Todas las wunidades con sistema de|33 minutos
encendido convencional o DIS
Todas las wunidades con sistema de |54 minutos

encendido COP
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La actividad que se presenta en la tabla 3.17 y 3.18 se la realiza a 45 unidades y se cumple
solamente cuando la unidad empieza a tener un inadecuado funcionamiento, como: pérdida de

potencia, apagones inesperados, presencia de humo entre los méas sobresalientes.

La actividad que se presenta en la tabla 3.20 se cumple solamente cuando la unidad presenta
fugas o cuando se rompen las cafierias, provocando pérdida de movimiento en los mecanismos

impulsados por el aceite o el aire comprimido.

Tabla 3.20: REPARACION DE MANGUERAS DE PRESION (NEUMATICAS O HIDRAULICAS)

REFERENCIA Mantenimiento correctivo
ASUNTO Reparacion de mangueras de presion
MODELO IMPLICADO Vehiculos pesados y maquinaria

HERRAMIENTAS A UTILIZARSE
Juego de llaves mixtas

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Aceite

Depdsito

TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

L . N° Tiempo | Tiempo
Descripcion del proceso Simbolos operacién | 1 (min) | 2 (min)
Preparacion de las herramientasy dela| @ = [ D v |1 03 03
unidad
Desmontaje de partes que dificulten el
acceso a la cafieria defectuosa @DV 2 08 08
Quite la cafieria defectuosa @ [1DV |3 15 15
Reparacion de la cafieriacondefecto | @ = [1 D V |4 240 120
Colocar la cafieria reparada @ o 1DV |5 12 12
Encienda la unidad y complete el nivel @ o [] D V¥
(Si se trata de fluido hidréulico) 6 05 05
Colocar las partes desmontadas y
revisar fugas en la manguera reparada @ [1DV |7 10 10
Estacionamiento del vehiculo O 0DV

1 04 04
TIEMPO EMPLEADO 297 177

Reparacion de cafierias para el sistema | 297 minutos
hidraulico

Reparacion de cafierias para el sistema | 177 minutos
neumatico
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La actividad que muestra la figura 3.21 se lo realiza en 42 unidades, solamente cuando las
herramientas de corte dejan de hacer su trabajo adecuadamente.

Tabla 3.21: CAMBIO DE HERRAMIENTAS DE CORTE

REFERENCIA Mantenimiento correctivo
ASUNTO Cambio de herramientas de corte
MODELO IMPLICADO Maquinaria
HERRAMIENTAS A UTILIZARSE

Juego de llaves mixtas
Juego de copas de %
Palanca de fuerza
Equipo de soldadura

MATERIAL ADICIONAL
NECESARIO

Herramienta de corte segun el caso
TOMA DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Descripcion del proceso Simbolos N L T'empo Distancia
operacion | (min) (m)

Preparacion de las herramientas y de la| @ © [] D V

unidad 1 07

Quitar las herramientas de corte con 2 15

desgaste ®@-UDV

Limpieza de la zona de alojamientode la| @ ) [] D V

herramienta de corte 3 05

Colocar la nueva herramienta de corte @ [1DV |4 10
Comprobacion de instalacion @ o [1DV |5 05
Estacionamiento del vehiculo O DV |1 04

TIEMPO EMPLEADO 46

Cambio de herramientas de corte en |46 minutos
maquinaria

3.1.13 Evaluacion de riesgos en las areas del taller del I. Municipio de Riobamba

En el ANEXO 1 se indica la matriz de triple criterio que se tiene como referencia para la
evaluacion de riesgos en cada una de las areas del taller. Para facilitar la evaluacion se ha resumido la

matriz principal en el siguiente resumen:
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Tabla 3.22: EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA ADMINISTRATIVA

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS EN LUGARES DE TRABAJO

AREA DE TRABAJO

OFICINAS ADMINISTRATIVAS

PROBAB

ILIDAD BAJA

ESTIMACION DEL RIESGO

RIESGO MODERADO

ALTA
GRAVEDAD DEL
DANO
DANINO OBSERVACIONES
MUY DANINO \
VULNERABILIDAD

MEDIANA
GESTION

NINGUNA GESTION

FACTOR DE RIESGO

GRAVEDAD

DEL DANO LIDAD

Fisicos

Temperatura
baja

VULNERABI-

Valor

Temperatura
elevada

lluminacién
insuficiente

Vibracion

Incendios

MECANICOS

Desorden

Manejo de
herramientas
cortantes

Caida de
objetos en
manipulacion

Sistema
eléctrico
defectuoso

Proteccion de
s6lidos 0
liquidos

MEDIO
AMBIENTAL

Emisiones
gaseosa

Vertidos
ES

liquidos

Desechos
sélidos

RESULTADO

S: Se presentan riesgos de incendios, desorden y se generan residuos solidos.
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Tabla 3.23: EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA INDUSTRIAL

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS EN LUGARES DE TRABAJO

AREA DE TRABAJO MECANICA INDUTRIAL

PROBABILIDAD BAJA ESTIMACION DEL RESGO

RIESGO MODERADO

GRAVEDAD DEL
DANO

DANINO OBSERVACIONES

2
3

MUY DANINO
VULNERABILIDAD MEDIANA 1
GESTION

INSIPIENTE p)
GESTION

NINGUNA 3
GESTION |

PROBABILIDAD | GRAVEDAD DEL VULNERABI-
DARO LIDAD valor

FACTOR DE RIESGO

Temperatura
baja
Temperatura
elevada
lluminacion
insuficiente
Vibracion
Incendios

FISICOS

Desorden
Manejo de X X X
herramientas
cortantes
Caida de
i objetos en
MECANICOS manipulacion
Sistema X X X
eléctrico
defectuoso

Proteccion de | x X X
solidos 0
liquidos

ERGONOMICOS
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Manipulacién
de quimicos

QuUIMICOS Polvo X X X
inorgénico
Vapores X X X

Emisiones
gaseosa
MEDIO Vertidos
AMBIENTALES RIG[E6S

Pisos

resbaladizos
LOCATIVOS Bafios sucios
Infraestructura X X X

Desechos X X X
solidos

EVALUACION: Cabe indicar que los riesgos originados por el desorden y el estado de la
infraestructura se encuentra en condiciones no aceptables en esta area, los demas riesgos presentes
se producen por desconocimiento del personal.

Tabla 3.24: EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA DE DESPACHO DE COMBUSTIBLES Y
LUBRICANTES

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS EN LUGARES DE TRABAJO

AREA DE TRABAJO DESPACHO DE COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES

PROBABILIDAD BAJA ESTIMACION DEL RESGO

RIESGO MODERADO

ALTA

GRAVEDAD DEL
DANO

POCO DANINO

DANINO 721 OBSERVACIONES

MUY DANINO

GESTION
INSIPIENTE 2
GESTION

NINGUNA 3

VULNERABILIDAD

GESTION
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FACTOR DE RIESGO

FISICOS

MECANICOS

Temperatura
baja

Temperatura
elevada

lluminacion
insuficiente
Vibracion
Incendios

Desorden

PROBABILIDAD

GRAVEDAD DEL
DANO

VULNERABI-

LIDAD Valor

Manejo de
herramientas
cortantes

Caida de
objetos en
manipulacion

Sistema
eléctrico
defectuoso

ERGONOMICOS

QUIMICOS

MEDIO

AMBIENTALES

LOCATIVOS

Proteccién de
sélidos 0
liquidos

' Manipulacién
de quimicos

Polvo

inorganico
Vapores

S NES
gaseosa
Vertidos
liquidos
Desechos
sélidos
Pisos
resbaladizos

Bafios sucios

Infraestructura

EVALUACION: Los riesgos que se presentan en esta area son producidos por descuido del

personal, y la falta de capacitacion en temas de seguridad e higiene laboral.
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Tabla 3.25: EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA DE LAVADO

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS EN LUGARES DE TRABAJO

AREA DE TRABAJO LAVADO Y LUBRICACION

PROBABILIDAD BAJA ESTIMACION DEL RESGO

RIESGO MODERADO

ALTA

GRAVEDAD DEL
DANO

OBSERVACIONES

5
MUY DANINO 3

VULNERABILIDAD

1
GESTION
INSIPIENTE p)
GESTION
NINGUNA 3

GESTION 7

PROBABILIDA GRAVEDAD DEL VULNERABI-
DARO LIDAD valor

FACTOR DE RIESGO

FISICOS

x

Desorden X X

Manejo de | X X X
herramientas
cortantes
Caida de
i objetos en
MECANICOS manipulacion

Sistema
eléctrico
defectuoso
Proteccion de
sélidos 0

liquidos

ERGONOMICOS
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) Manipulacién
QUIMICOS de quimicos

inorgénico
Vapores

Emisiones
gaseosa
MEDIO Vertidos
AMBIENTALES RIGIT[S
Desechos
solidos

Polvo
|

EVALUACION: En la presente area se presentan riesgos causados por falta de capacitacion del
personal en estos temas.

Tabla 3.26: EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA VULCANIZACION

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS EN LUGARES DE TRABAJO

AREA DE TRABAJO VULCANIZACION

PROBABILIDAD BAJA ESTIMACION DEL RESGO

GRAVEDAD DEL POCO DANINO

DANO

MUY DANINO

VULNERABILIDAD MEDIANA
GESTION
INSIPIENTE
GESTION
NINGUNA

GESTION

GRAVEDAD DEL VULNERABI-
DANO LIDAD

Valor

FACTOR DE RIESGO

FisICOS

Desorden

Manejo de
herramientas
cortantes
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MECANICOS

Caida de
objetos en
manipulacion

Sistema
eléctrico
defectuoso

ERGONOMICOS | térmico |

QUIMICOS

MEDIO
AMBIENTALES

EVALUACION: En el area de vulcanizacion se viene manteniendo la misma situacion de riesgo
que en las anteriores causadas por razones similares.

Proteccion de | x
solidos 0
liguidos

de quimicos

Polvo
inorganico |

Vapores |

Emisiones
gaseosa

Vertidos
liquidos

' Manipulacion

Desechos
solidos

X-

Tabla 3.27: EVALUACION DE RIESGOS EN EL AREA AUTOMOTRIZ

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS EN LUGARES DE TRABAJO

AREA DE TRABAJO

MECANICA AUTOMOTRIZ

PROBABILIDAD

GRAVEDAD DEL

DANO

VULNERABILIDAD

MEDIANA
GESTION

INSIPIENTE

GESTION

NINGUNA
GESTION

ESTIMACION DEL RESGO

POCO DANINO

MUY DANINO
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PROBABILIDAD GRAVEDAD DEL VULNERABI-

FACTOR DE RIESGO DANO LIDAD Valor

FISICOS

x| %
x
x

Desorden

Manejo de X X X
herramientas
cortantes
Caida de
MECANICOS objetos en
manipulacion
Sistema
eléctrico
defectuoso
Proteccién de X X X
solidos 0
liquidos

-

ERGONOMICOS

) de quimicos
QUIMICOS Polvo
inorgénico

Vapores
Emisiones

gaseosa
MEDIO Vertidos
AMBIENTALES RIGIIT[]S
Desechos
s6lidos
EVALUACION: Como se puede observar en la tabla 3.27 los riesgos y las causas son las mismas
que se vienen dando en todas las areas.

Manipulacion

x x
x x
x x

Con el desarrollo de las matrices antes expuestas se puede observar que el personal debe ser
instruido en temas de seguridad laboral y cuidado ambiental, ademas se puede apreciar que para
trabajar se necesita sefialética y equipos de proteccion individual, para reducir los riesgos a los cuales
esta expuesto el personal.
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3.2 Definicion de la Situacion Actual del Taller de Mantenimiento del 1.M.R

Una vez cumplido los pasos que se enuncian en este capitulo se pueden llegar a las

siguientes conclusiones:

TRABAJO

- El personal no tiene claras sus responsabilidades segun el organigrama administrativo y

no se encuentra organizada adecuadamente los sitios de trabajo.

- No se tiene definida la mision, visién y objetivos del taller.

- No se maneja un plan adecuado de mantenimiento.

- Las herramientas y equipos son desactualizados e incrementan los tiempos muertos.

- La organizacion de las herramientas y equipos no es adecuada.

- Se necesita actualizar el software de los equipos de diagnéstico automotriz.

- La informacion técnica que se tiene a disposicion es aceptable, sin embargo se debe

mantener actualizada.

- La flota vehicular estd formada por un 40% de vehiculos Chevrolet; 11% Ford; 6%
Toyota; 5% Freigthliner; 5% Hino; 5% Caterpiller y un 15% de otras marcas, las mismas
que en funcidn a su estado se encuentran repartidas en: 66% de vehiculos funcionando,
16% para el remate, 11% funcionando pero para remate y un 7% con otras observaciones,
de un total de 116 unidades un 84% esta involucrado en el programa mantenimiento y sus

respectivas instalaciones.

CUIDADO PERSONAL Y AMBIENTAL

No se hace uso de ninguna politica de seguridad para el trabajador, éste no tiene accesorios
de seguridad, sefialética, entre otros; dando como resultado problemas que se veran reflejados con el
pasar del tiempo en la salud del trabajador, ademas no se maneja un plan para el cuidado ambiental en
el que se contemple la recoleccion, clasificacion y tratamiento de desechos solidos, liquidos y material

contaminante.
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA PARA LA MEJORA CONTINUA DE LOS
PROCESOS Y SERVICIOS DEL TALLER AUTOMOTRIZ DEL 1.
MUNICIPIO DE RIOBAMBA.

4.1. Implantacion del Mantenimiento Productivo Total

El Mantenimiento Productivo Total es un sistema de gestién de calidad, que promueve el
trabajo en equipo para poder cumplir con los objetivos de mejora continua, dando como resultado un
mejor ambiente de trabajo, encaminado a mejorar aspectos de eficiencia, mantenibilidad, seguridad
para el trabajador y desarrollando responsabilidad con el cuidado del medio ambiente, para poder
cumplir el programa de TPM se debe cumplir ciertas etapas que a continuacion se indica:

4.1.1. Decision de aplicar el TPM en el taller

Una vez definida la situacion actual del taller se toma una decision: El taller debe cambiar y
para obtener los resultados deseados es necesario plantear un programa de mantenimiento productivo
total al taller automotriz del I. Municipio de Riobamba; Es compromiso de los representantes y

autoridades del taller solventar este requerimiento, por tanto, el primer paso se cumple.

4.1.2. Informacion del programa TPM al personal implicado

Se planifica con la Jefatura del Taller realizar cinco reuniones con el objetivo de: Informar al
personal y dar a conocer que se requiere un cambio de mentalidad, actitud y compromiso por el bien
de todos, dichas reuniones informativas constan de los temas que se muestran en la tabla 4.1 y su

contenido se encuentra detallado en el ANEXO 2.

Figura 4.1: Etapa: Informacion al personal.
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Tabla 4.1: PLANIFICACION DE LA ETAPA INFORMATIVA

PLANIFICACION DE LA ETAPA INFORMATIVA

TIEMPO

ACTIVIDAD | TEMAS A TRATAR ESTABLECIDO

FECHAS

TPM.

Introduccién.
Generalidades.

g Mision del programa TPM. .
Reuniéon 1 . 30 minutos 21/marzo/2011
Caracteristicas del TPM.

Beneficios del TPM.

Preguntas de mutua parte.

Entrega de un documento.

¢Qué es el Mantenimiento Auténomo?
Beneficios del Mantenimiento Auténomo.
Reunién 2 | Etapa de Implantacion. 20 minutos 22/marzo/2011
Preguntas de mutua parte.

Entrega de un documento.

¢Qué es el Mantenimiento Planificado?
Beneficios del Mantenimiento Planificado.
Reunién 3 | Etapa de Implantacion. 20 minutos 23/marzo/2011
Preguntas de mutua parte.
Entrega de un documento.
Funciones del personal.
Responsabilidades del personal.

Reunion 4 20 minutos 24/marzo/2011
Preguntas de mutua parte.
Entrega de un documento.
Indicaciones de calidad para trabajar.
Indicaciones de seguridad para trabajar.
Reunion 5 Indicaciones para el cuidado ambiental. 30 minutos 25/marz0/2011

Preguntas de mutua parte.
Entrega de un documento.

4.1.3. Estructura promocional del TPM

Se procede por parte de la Jefatura del taller, a indicar los componentes principales del TPM
a desarrollarse, extendiendo la invitacion a los trabajadores y empleados del mismo a generar
compromisos de cambios; respuesta completamente favorable, sin necesidad de requerir elementos

adicionales de promocion, tal como: pancartas informativas, tripticos, hojas volantes y otros medios.
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Objetivos y politicas basicas del TPM

OBJETIVOS DEL PROGRAMA TPM

Elaborar el plan de mantenimiento autonomo, como base para la aplicacion del TPM

mediante la propuesta de la implementacion del sistema de las 5S de calidad.

Elaborar el plan para la implementacion de un sistema de mantenimiento planificado como
etapa de prevencién frente a la reparacién, mantenimiento y control del parque automotor del
IMR.

Proponer esquemas de mejora continua, seguridad, higiene y cuidado ambiental, como
complemento al TPM.

POLITICAS DEL PROGRAMA TPM

4.1.5.

Elevar la calidad de los servicios que presta el taller automotriz del I. Municipio de

Riobamba.

Organizar, planificar y evaluar la carga de trabajo con calidad.

Cuidado adecuado de la integridad de los trabajadores, mantenimiento de los equipos y

herramientas, ademas el control 6ptimo de desechos y residuos.

Plan maestro de desarrollo del TPM

En funcién a los objetivos y politicas propuestas en el punto 4.1.4 se plantea el siguiente plan

maestro para la implantacion del programa TPM.

1.

Elaboracion de un plan de mantenimiento autonomo, el mismo que se llevard a cabo
apoyado en la aplicacion de las 5S de calidad, teniendo como finalidad disciplinar al

personal para recibir el mantenimiento planificado.

Desarrollo de un plan de mantenimiento planificado, el cual sera disefiado en funcion de:

los historiales de las unidades, los manuales del fabricante y la experiencia de los técnicos
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entre otros, con la finalidad de alargar la vida util de las unidades, obtener mayor
disponibilidad de las mismas y optimizar los costes de mantenimiento.

3. Asegurar la calidad tomando como referencia las politicas de las normas 1SO9000 y
apoyados en la metodologia de las 5S de calidad; se augura un trabajo ordenado bien
realizado, sin despilfarros y en tiempos adecuados.

4, Gestidn temprana de los equipos, tomando en cuenta el ciclo PDCA se pretende corregir

errores que se vayan presentando con el desarrollo del programa TPM.

5. Entrenamiento del personal, se planifica que cada cierto tiempo el personal se debe

actualizar, ademas.
6. Cuidado ambiental, se tomara como referencia las politicas de las normas 1SO14000.
4.1.6. Arranque formal del programa TPM
Para iniciar con el programa TPM, se planifica un acto de inicio como punto de partida
oficial para la implantacién del programa el mismo que compromete al personal para el cambio de
mentalidad, responsabilidad y cooperacion, de acuerdo al siguiente cronograma, que se encuentra

conformado por la actividad a realizarse y una hora aproximada después de su iniciacion cono se

aprecia en la tabla 4.2.

Tabla 4.2: CRONOGRAMA DEL ACTO FORMAL

Programa
CRONOGRAMA DEL ACTO FORMAL

Horario
07h 30 Presentacion del acto por parte del Jefe de Mantenimiento.
07h 40 Presentacion del cronograma para la implantacion del programa
07h 45 -Ing:et/:.\.ntaci()n del cronograma del primer dia de implantacién.
07h 50 Preguntas.
08h 00 Inicio de las actividades programadas.
16h 00 Informe de actividades.
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4.1.7. Mejora de la efectividad del equipo

La efectividad del equipo se verd mejorada una vez que se cumpla con los objetivos del
TPM, logrando tener una alta disponibilidad de los equipos e instalaciones.

4.1.8. Desarrollo de un plan de mantenimiento auténomo basado en las 5 “S” de
calidad

Objetivo: “PREPARAR CADA UNA DE LAS AREAS DE TRABAJO PARA EMPEZAR CON EL
MANTENIMIENTO PLANIFICADO”

El mantenimiento auténomo es la base de implantacién del TPM, ya que se pretende cambiar
la mentalidad y costumbres para laborar, el personal debe empezar a trabajar con conciencia, cuidando
su integridad, su lugar de trabajo, el equipo a su cargo, el medio ambiente especificamente anticipa al
talento humano y las instalaciones a recibir el mantenimiento planificado, para ello se sigue la

siguiente metodologia de implantacién:

4.1.8.1. Implantacién de la metodologia de las 5S de calidad

Para cumplir con la propuesta de implantacién de la metodologia 5S se siguen las siguientes

etapas, que combinadas conformaran lo que denominamos el mantenimiento auténomo.

4.1.8.1.1. SEIRI- Clasificar

Objetivo: “TENER A LA VISTA SOLAMENTE LO NECESARIO”.

Procedimiento: el primer paso a seguir de parte de todo el personal en cada una de sus areas
es la clasificacion de todos los accesorios (herramientas, equipos e insumos) de forma racional,
siguiendo el siguiente orden propuesto que se expone en la tabla 4.3, una vez que se culmine con la
clasificacion de los accesorios de uso frecuente, no muy frecuente y no frecuente se procede a

continuar con la siguiente etapa de implantacion.
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Tabla 4.3: ETAPA DE CLASIFICACION

5°S” SEIRI- CLASIFICAR PERSONAL

SECCION ACTIVIDADES
Clasificacion de accesorios de uso frecuente.

. L - X Administrativo
Administracion Clasificacion de accesorios de uso no muy frecuente.

Clasificacion de accesorios de uso no frecuente.

Clasificacion de accesorios de uso frecuente.

- . X Técnicos
Mantenimiento Clasificacion de accesorios de uso no muy frecuente.
Clasificacion de accesorios de uso no frecuente.
Espacio fisico del | Clasificacion de accesorios de uso frecuente. o
Limpieza

Taller Clasificacion de accesorios de uso no muy frecuente.

Clasificacion de accesorios de uso no frecuente.

4.1.8.1.2. SEITON- Ordenar

Objetivo: “FACILITAR EL TRABAJO”

Procedimiento: Una vez que se realiza la respectiva clasificacion, se empieza a ordenar los
accesorios de uso frecuente en el lugar de trabajo, los accesorios de uso no muy frecuente en un lugar
no alejado pero que no interfiera en los proceso de trabajo y los accesorios de uso no frecuente se les

dara un tratamiento segun se origen, de reciclaje o desechos; Para ello se las sigue las actividades.

Tabla 4.4: ETAPA DE ORDEN

SEITON- ORDENAR
5”°S” PERSONAL

ACTIVIDADES

SECCION

Delimitar secciones en la respectiva area.

Administracion TR, — Administrativ
Senalizacion acorde al requerimiento. o

Ordenar en forma racional la clasificacion de la primera
etapa.

Delimitar secciones en la respectiva area.

Mantenimiento ST — Técnicos
Senalizacion acorde al requerimiento.

Ordenar en forma racional la clasificacion de la primera
etapa, mediante el uso de las plantillas 5S.

Espacio fisico del | Delimitar secciones en la respectiva érea.
Taller

T . Limpieza
Sefializacion acorde al requerimiento.

Ordenar en forma racional la clasificacion de la primera
etapa.
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Una vez que se cumpla con esta etapa se procedera a la siguiente, siempre y cuando pase una
inspeccion y sea aceptada.

4.1.8.1.3. SEISO- Limpiar

Objetivo: “AYUDAR A LA DETECCION DE FALLAS EN LOS EQUIPOS, INSTALACIONES Y
ALTERACIONES EN LOS LUGARES DE TRABAJO”

Procedimiento: Una vez clasificado y ordenado se realiza la limpieza estricta de todo el
lugar, cabe recalcar que esta etapa es mas una inspeccion que va ligada a las dos primeras actividades,

de acuerdo a la siguiente tabla:

Tabla 4.5: ETAPA DE LIMPIEZA

SEISO- LIMPIAR
5°S” PERSONAL

SECCION SECUENCIA DE ACTIVIDADES

. . Limpiar su respectiva area de trabajo. o
Administracion — - - - Administrativo
Limpiar los accesorios del area de trabajo.

Inspeccién final del area.

o Limpiar su respectiva area de trabajo. o
Mantenimiento — - - - Técnicos
Limpiar los accesorios del area de trabajo.

Inspeccion final del area.

o Limpiar su respectiva area de trabajo. o
Espacio fisico del —— - - - Limpieza
Taller Limpiar los accesorios del area de trabajo.

Inspeccién final del area.

4.1.8.1.4. SEIKETSU- Estandarizacion

Objetivo: “ESTABLECER REGLAS OPERACIONALES A FIN DE EVITAR QUE LOS MALOS
HABITOS RETORNEN”

Procedimiento: Una vez aprobadas las tres etapas, se procede a cumplir con los siguientes

diagramas de actividades.



ORGANIGRAMA DE PROCESOS DE UN VEHICULO EN EL
TALLER DE MANTENIMINETO AUTOMOTRIZ DEL LM.R

INGRESODEL VEHICULO
(CHOFER)

JL l—(_ (BASE DE DATOS DE LA UNIDAD)

RECEPCION DEL VEHICULO| .,
(JEFE DE MANTENIMIENTO) [

(ORDEN DE MNMEMO (PROVEDURIA]

REALIZACION DE LAS TAREAS EN EL TALLER A CEN m
(PERSONAL DE MANTENIMIENTO) [ Dspos]cloN 1{

(FANALZACION DE TAREAS EN ELTALLER)

]

ENTREGA Y SALIDA DEL VEHICULO
(JEFE DE MANTENIMIENTO/ CHOFER)

Figura 4.2. Organigrama de procesos en el taller.
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Tabla 4.6: PROCEDIMIENTO PARA CUMPLIR EL MANTENIMIENTO

PROCEDIMIENTO PARA CUMPLIR EL MANTENIMIENTO
N° | ACCION DOCUMENTO | PROCEDIMIENTO ENCARGADO
1 INGRESO Vehiculo ingresa a la zona de | Conductor
recepcion
9 RECEPCION Revision de pardmetros en | Jefe de taller
Orden de funcion a su historial para
mantenimiento | emitir la orden de
mantenimiento
3 TRASLADO Orden de Instalaciones de mantenimiento | Conductor
mantenimiento
4 INSUMOS Y Orden de Revision de  insumos vy |Jefe de taller,
REPUESTOS mantenimiento | repuestos existentes proveeduria y bodega
MANTENIMIENTO Orden de Cumplimiento de las | Personal de
S mantenimiento | actividades de mantenimiento | mantenimiento
6 INSPECCION FINAL Orden de Revision de calidad Jefe de taller
mantenimiento

En el organigrama de procesos de la figura 4.2 se indica el proceso de mantenimiento y la

relacién entre las areas de trabajo, la tabla 4.6 relaciona el proceso de mantenimiento de la figura 4.2

con las personas encargadas y los documentos que sirven para cumplir con el mantenimiento.
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En la figura 4.3 se muestra el procedimiento que se propone para trabajar por parte del
personal de mantenimiento del taller automotriz del IMR, facilitando sus tareas y elevando su
seguridad al momento que se presente una dificultad.

Lo que se indica en la figura 4.3 mediante un diagrama de accion es, como se deberia
trabajar como parte de la etapa de estandarizacion de actividades, este esquema propuesto nos ayudara

a cometer menor cantidad de errores si lo seguimos de la siguiente manera:

1. Ingreso de la unidad seguido por la recepcion de la misma a cargo del jefe de taller, se
realiza una evaluacion de la unidad y se llena la orden de trabajo, sea esta para trabajos

dentro o fuera del taller, todo estara en funcién del historial de la unidad.

2. El técnico designado deberd realizar una inspeccion visual de la unidad obteniendo ya una

idea de la posible falla, caso contrario la unidad retorna a laborar.

3. Se debe realizar un anélisis mas profundo en la unidad para localizar la falla, una vez
cumplida esta etapa se procede a la respectiva solucion de la averia y la unidad retorna a

laborar, caso contrario:

4, Se busca ayuda externa, para ello se cuenta con una biblioteca equipada con documentos

informativos y manuales de taller, ademas los proveedores son el otro elemento de apoyo.

5. Una vez cumplido el punto 4, se debe tomar las acciones correctivas y la unidad retorna a

laborar.

Para cumplir con los pasos antes descritos se relacionan los dos diagramas de accion
expuestos, los mismos que se encuentran en las figuras: 4.2 y 4.3; como complemento de la
estandarizacion se tiene que aplicar siempre una adecuada organizacion al trabajar respetando las
sefiales que alertan los posibles riesgos, esto se debe cumplir por parte de todo el personal en todas las

actividades de mantenimiento.
4.1.8.1.5. SHITSUKE- Disciplina

Objetivo: “PERPETUAR LAS ETAPAS ANTERIORES”

La disciplina es el punto mas importante y es el que se debe conservar por parte de todo el
personal, al disciplinar al personal se podra sin esfuerzo alguno mantener las instalaciones ordenadas,
organizadas y limpias; en procura de alcanzar mayores estandares en las labores diarias, esto se lograra

con:



TRABAJOS EN EL TALLER AUTOMOTRIZ
DEL I. MUNICIPIO DE RIOBAMBA

X

INSPECCION VISUAL

o RESULTADO' NO
CORRECTO

i 8 a4
[LA UNIDAD RETORNA A LABORARJ | LOCALZACION DELA FALLA I

| |

I ACCIONES CORRECTIVAS |

i

(LA UNIDAD RETORNA A LABORAR]

Figura 4.3. Procedimiento para trabajar.

Tabla 4.7: ACTIVIDADES QUE DISCIPLINARAN AL PERSONAL

Actividades que se deben ser practicadas diariamente para
alcanzar una disciplina adecuada al momento de trabajar

N° | Inicio de la jornada de trabajo

1 | Trabajar con ropa adecuada.

2 | Limpiar el &rea de trabajo.

3 | Cuidar los accesorios de seguridad personal.

4 | Planificar el dia de trabajo.

N° | Durante la jornada de trabajo

1 |Limpiar el &rea de trabajo.

2 | Cuidar los accesorios de seguridad personal.

3 |Organizar los accesorios de trabajo.

4 | Guardar la ropa de trabajo.

N° | Finalizar la jornada de trabajo

1 | Revisar la orden de mantenimiento.

2 | Movilizar las herramientas necesarias para el trabajo.

3 |Realizar las tareas de mantenimiento definidas por el diagrama

de actividades y el organigrama de procesos en el taller.
4 | Ubicar las herramientas en el lugar que le corresponde basandose
en los mapas 5"S"
5 | Limpiar el puesto de trabajo.
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Para facilitar el uso oportuno de herramientas, su localizacion y guardado de las mismas se

e
| l
1l I%ITT

Figura 4.4. Plantillao mapa 5 S.

Al mantener la politica de las 5S, enfocadas a la calidad se estd cumpliendo con el
mantenimiento auténomo, esto debido a que si continuamos con las etapas de mantenimiento
autonomo solamente vamos a repetir las actividades que conciernen a la aplicacion de las 5S de

calidad.
Resultados de la propuesta de aplicacién del plan

A continuacion se exponen algunas fotografias que indican cémo se fue dando un cambio en

todo el taller automotriz del IMR.

PROHIBIDO\_ :

VELOCIDAD ©
MAXIMA

20 Km/h

S A m‘

Figura 4.5. Antes y después de la aplicacion de las 5”°S”: Ingreso al taller.
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Figura 4.6. Antes y después de la aplicacion de las 5”S”: Bodega de repuestos.

- i
'I »
ol . -

=t

N

Figura 4.7. Antes y después de la aplicacion de las 5”S”. Bodega de Repuestos

Como implantacion de las 5S, en la bodega de repuestos se realiza un inventario, segun su

ubicacion y su utilizacién se codifica las existencias de la siguiente manera:

Lo que nos muestra la figura 4.6; 4.8 y 4.9 son las siguientes designaciones que se describe
en latabla 4.8:
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Tabla 4.8: DESCRIPCION DE LA CODIFICACION DE LA BODEGA

DESCRIPCION DE LA CODIFICACION DE LA BODEGA

CODIGO ESTANTES

CODIGO DE COMPARTIMIENTOS

Al= Area Industrial

Al- INS-001= Area Industrial- Insumos- compartimiento N° 1

AH= Area de Herramientas

AH-INS-001= Area de Herramientas- Insumos- compartimiento
N° 1

AE= Area Electromecanica

AE-REP-001= Area Electromecanica - Repuestos - compartimiento
N° 1

AB= Area de Barredora

AB-REP-001= Area de Barredora- Repuestos - compartimiento N° 1

AM= Area de Maquinaria

AM-REP-001= Area de Maquinaria- Repuestos - compartimiento
N° 1

AV= Area de

Vulcanizadora

AV-INS-001= Area de Vulcanizadora- Insumos- compartimiento
N° 1

AP= Area de Pernos

AP-INS-001= Area de Pernos- Insumos- compartimiento N° 1

AA= Area Automotriz

AA-REP-001= Area Automotriz- Repuestos - compartimiento N° 1

AF= Area de Filtros

AF-REP-001= Area de Filtros- Repuestos- compartimiento N° 1

De la misma manera se tiene codificadas las perchas de cada area esto con la finalidad de

facilitar el manejo del inventario, se muestra en las figuras 4.8 y 4.9.

Figura 4.8. Codificacion en los compartimientos de la bodega de repuestos.
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Figura 4.9. Codificacion en los compartimientos y estantes de la bodega de repuestos.

Lo mostrado en las figuras anteriores va directamente relacionado con el inventario que se
detalla en el ANEXO 3, a continuacién se ilustra el uso del inventario por medio de las siguientes

figuras.

2 CODIGO PARTE DETALLE DE ACCESORIO
3 AP-INS-001 PERNOS 4"X 1/2

4 IAP-INS-OOI PERNOS 6"X 1/2

5 AP-INS-001 PERNOS 3(1/4)" X 1/2

6 AP-INS-001 PERNOS 4"X 1/2

7 AP-INS-001 PERNOS 3"X 5/8

8 |AP-INS-001 PERNOS MANZANAS PARA RUEDAS
9 AP-INS-001 TUERCASMA il VWV & | (W e LVAW R AW
10 AP-INS-001 PERNO 8"X 3.

11 AP-INS-001 PERNOS 6"X & I
12 AP-INS-001 PERNOS 5"X | | ?
13 AP-INS-001 PERNOS 12"X. BODEGAI ( BODEGAZ { N
14 AP-INS-001 PERNOS 12"X ** e
15 AP-INS-001 PERNOS 2"X 3/4 I
16 AM-REP-001 |PERNOS

17 AM-REP-001 |[TUERCAS

12 AA-REP-001 CAUCHOS PAQUETES
i 4 » »| BODEGA1  BODEGA2 . %3

Figura 4.10. Inventario de la bodega de repuestos.

Lo que nos indica la figura 4.10 es el inventario de bodega para facilitar la busqueda de los
insumos y repuestos aqui existentes, se dividid en dos secciones denominadas: BODEGA 1 y
BODEGA 2.
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El manejo del inventario se desarrolla en funcion a cada campo que debe ser
obligatoriamente llenado, por la persona encargada de bodega, facilitando su trabajo y estandarizando
la basqueda, con conocimientos basicos de Microsoft Office y experiencia en el area de repuestos

podréa cumplir con estas funciones.

i
UBICACION DETALLE OBSERVACION  |CODIGOVEHICULO
AP-INS-001 FERNOS4'X12 T0DOS
AP-INS-001 PERNOS6'X12 T0DOS
AP-INS-001 PERNOS 3(14)' X 12 T0DOS
AP-INS-001 FERNOS4'X12 T0DOS
AP-INS-001 PERNOS 3K 58 T0DOS
AP-INS-001 PERNOS MANZANAS PARARUEDAS VR-TODOS
AP-INS-001 TUERCAS MANZANASPARARUEDAS VR-TODOS
AP-INS-001 FERNO 8X318 VR-TODOS
AP-INS-001 PERNOS 6"X38 VR-TODOS PROXIMOA SALIRDESTOCK
AP-INS-001 PERNOS "X 38 VR-TODOS PROXIMOA SALIRDESTOCK
AP-INS-001 PERNOS 12X 58 VR-TODOS PROXIMOA SALIRDESTOCK
AP-INS-001 PERNOS 12X 58
AP-INS-001 FERNOS2'X34
AM-REP-001 FERNOS MMN-120H-3FMD3932
AM-REP-001 TUERCAS MMN-120H-3FM3932
AA-REP-001 CAUCHOS PAQUETES VC-LUV-TODOS PROXIMOA SALIRDESTOCK
\_DTD a1 FIT CAMDE CTA AT VT AGTE AN ST U0 LI TARAG DDAVIMAA GATIDDCETACY |

Figura 4.11. Manejo del Inventario de la bodega de repuestos.

En la figura 4.11 se muestra los campos que se debe tener en cuenta al manejar el inventario;
el primero indica la UBICACION, mediante el codigo del compartimiento de determinado
compartimiento se procede a llenar para facilitar la basqueda del repuesto o insumo dependiendo de la
situacion; el segundo campo a considerar es el DETALLE que ingresa o se solicita en bodega; el tercer
campo indica las EXISTENCIAS este esta configurado para que se mantenga en verde si la cantidad
gue se tiene en bodega es suficiente, si se pinta de rojo indica que se aproxima a terminar sus
existencias, el cuarto campo indica la OBSERVACION de la existencia, aqui se detalla en que se
puede utilizar el producto, si es nuevo o si es de carcter usado, de la misma manera el campo nimero
cinco indica el CODIGO DEL VEHICULO, aqui se detallara si la existencia sirve especificamente
para determinada unidad, o para un grupo determinado de unidades y de igual manera, si se lo puede
utilizar para todas las unidades; en el Gltimo campo de la NOTIFICACION se podréa observar de forma
automatica con un aviso de acuerdo a la cantidad de existencias un casillero en blanco si no hay
novedades y un mensaje de PROXIMO A SALIR DE STOCK en caso de no cumplir con una cantidad

minima de cinco unidades.
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Figura 4.12. Antes y después de aplicar 5”°S” en los estacionamientos.

En la figura 4.12 se tiene las bodegas externas numeradas, sefialética que nos indica el uso
obligatorio de los depésitos de basura, la designacion informativa para VEHICULOS 1 o livianos y la
bodega de residuos sélidos, ademas los estacionamientos como parte del orden para cumplir con las
etapas de desarrollo de las 5S, como indican las normas y prescripciones sobre construccion y
arquitectura se deben cumplir con los siguientes requisitos de disefio que se muestran en la siguiente
tabla.

Tabla 4.9: CARACTERISTICAS DE DISENO DE LOS ESTACIONAMIENTOS

CARACTERISTICAS DE DISENO DE LOS ESTACIONAMIENTOS
DIMENSIONES | INCLINACION | COLOR ANCHO DE LINEA | ESTACIONAMIENTO
(5X2,3)m 45° Amarillo | 15cm VEHICULOS 1
Tréfico
(8x4)m 0° Amarillo | 15cm VEHICULOS 2
Tréfico

Lo que muestra la tabla 4.9 son las caracteristicas del disefio de los estacionamientos con la
finalidad de organizar a las unidades dentro del taller del I Municipio de Riobamba, evitando que se
estacionen en lugares de trabajo y bloqueen el transito de las otras unidades asi como reducir la

capacidad instalada, de ciertas areas de trabajo.
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Figura 4.13. Antes y después de aplicar 5”S” en el area de mecanica automotriz.

Se puede apreciar el cambio que se obtiene al aplicar las 5S, como apoyo para continuar con
la etapa de implantacion del programa de mantenimiento planificado, en la figura 4.13 se aprecia la
sefialética de caracter informativo, obligatorio y prohibicion colocada, esto nos ayuda a reducir los
riesgos que existen en el taller como se detall6 en el capitulo 3 donde se definio la situacién actual del

mismo.

Figura 4.14. Antes y después de aplicar 5”S” en el area de lavado.

Como se aprecia en las figura 4.14, como parte del orden se coloca sefialética de acuerdo al
riesgo que se presenta, en esta area se dispondra de sefiales de caracter obligatorio y de advertencia,
acompafiada de una sefial informativa, a continuacion se anexan imagenes que corroboran con el

estudio que se est& exponiendo.
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“)

VEHICULOS ‘ \
e *— | A“.:“:‘::

N DE DIAS SIN ACCIDENTES

VEHICULOS Al OMOTRIZ
, MAQUINARIA AREANTOICTER R

Figura 4.17. Ubicacidn de sefiales de obligacion.



OBLIGATORIO
EL USO DE
MASCARILLA

Figura 4.19. Ubicacidn de sefiales de seguridad en el rea de Mecéanica Automotriz.
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CHECK LIST DE MANTENIMIENTC
o o

MOTOR

ISISTEMA HIDRAULICO

INSPECCION TOTAL St

REVISION DE NIVEL DE LIQUIDO DE FRENOS Y EMBRAGUE

DE NIVELES REVISION DE NIVEL DE LIQUIDO DE DIRECCION HIDRAULICA NOTA: SR CHOFER Es su

NIVEL DEL FLUIDO DE LAVADO DEL LIMPIAPARABRISAS

NIVEL DE ELECTROLITE DE LA BATERIA (S| FUESE APLICABLE) RESPONS AB'L'D AD ASEGURAR

DRENAR HUMEDAD DE LOS TANQUES DE AIRE COMPRIMIDO

VALVULA DE PURGA DEL SISTEMA DE COMBUSTIBLE (PURGA DIARIA) EL CORRECTO

ACEITE itk

BETSISEANIE MANTENIMIENTO DE LA
ACEITE TRANSMISION

ACETE i UNIDAD COMO SE INDICAEN

. ACEITE SISTEMA HIDRAULICO
INSPECCION TOTAL [ e EL ART.13 DEL REGLAMENTO
DE FUGAS REVISION DE LIQUIDO DE FRENOS Y EMBRAGUE N° 01 3'2005 DE LA

OBSTRUCCION O DANO EN TODAS LAS MANGUERAS Y TUBOS DEL

COMPARTIMIENTO DEL MOTOR, REVISE CONEXIONES SUELTAS ADMI N ISTRACI ON DE

REVISION DE LIQUIDO DE DIRECCION HIDRAULICA

GRASA, ROTURAS, CORTES Y ABRAZADERAS DE LOS SEMIEJES MOVILIZACI ON,

FILTROS DE AIRE

INDICADOR DE OBSTRUCCION DE FILTRO DE AIRE MANTENIMINETO Y
A ESTADO DE LA CORREA DEL VENTILADOR ’
HERRCLON O DETERMINACION DE

AJUSTE EN LAS TUERCAS DE LAS RUEDAS

ACCESORK)S PRESION Y ESTADO DE LOS NEUMATICOS
SISTEMA DE FRENOS; INDICADORES Y MEDIDORES RESPONSABIL'DADES PARA El.

JUEGO DEL VOLANTE DE LA DIRECCION

REVISION DEL TUBO DE ESCAPE USO DE VEHICULOS DE LA
i ESTADO Y APRIETE DE LOS BORNES DE LA BATERIA
INSPECCION SISTEMA [FuncioNAMIENTO DEL PANEL DE INSTRUMENTOS INDICADORES Y MEDIDORES |. MUNICIPALIDAD DEL
ELECTRICO REVISION TOTAL LUCES ;
ALARMA DE RETROCESO CANTON RlOBAMBA; TENER
INSPECCIONAR LA PARTE FISICA DE LA MAQUINARIA ’
ESTADO GENERAL DE LOS RETROVISORES MUCHA PRECAUCION CON LOS
|NSPECC|ON LIMPIEZA CABINA TOME ENCUENTA EL PARABRISA Y VENTANAS PERIODOS RECOMENDADOS
: ESTADO DEL CINTURON DE SEGURIDAD
CARROCERIA LUBRICACION DE BISAGRAS

ENGRASAR LAS PARTES MOVILES DE CAMBIOI

HERRAMIENTAS DE CORTE

Figura 4.20. Lista de inspecciones diarias.

La figura 4.20 indica el mantenimiento que se debe realizar por parte del conductor, se
colocan dos gigantografias en lugares estratégicos para que los choferes cumplan con su papel tal
como indica el mantenimiento autébnomo, realizar actividades programadas para todos los dias, de esta

manera se podra detectar de forma temprana una falla que se presentarse en determinada unidad.

En la figura 4.21 se muestra el estado actual del taller automotriz una vez aplicado el

mantenimiento autbnomo en base a las 5 “S” de calidad.
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TALLE,
M. AUTOR R
é TOMO‘TRIZ

AV. 9 pg OCTugge

Figura 4.21. Orden a nivel general en las instalaciones del Taller Automotriz del IMR.

Se muestra en la figura 4.21 los estacionamientos, lugares de trabajo, oficinas entre otros

después de aplicar la metodologia 5S de calidad, las areas estan listas para que se desarrolle la
siguiente etapa que es el mantenimiento planificado.
Desarrollo del programa de mantenimiento planificado.

4.1.9.
Objetivo: “CONSERVAR Y AUMENTAR LA VIDA UTIL DE LOS EQUIPOS Y MAQUINARI{A”

El programa esta directamente relacionado con el aumento de la disponibilidad del equipo, el
procedimiento para cumplir con ello se orienta a aumentar la confiabilidad y reducir los tiempos
muertos; El programa se relaciona directamente con las siguientes areas: Administrativa, Bodega,

Mantenimiento y una actividad conjunta de todo el personal que labora en las instalaciones, a

continuacion se describen las siete etapas que lo conforman:
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1. Registro de las unidades

2. Documentacion técnica

3. Plan de mantenimiento preventivo

4,  Compras

5. Control y flujo de érdenes de trabajo
6. Control de inventario

7. Anadlisis y retroalimentacion

4.1.9.1. Registro de las unidades

Para registrar las unidades y facilitar el manejo del plan de mantenimiento vamos a
agruparlos dependiendo de su utilidad en tres grupos: VEHICULOS 1, VEHICULOS 2 Y
MAQUINARIA, cada uno de ellos va a contener los vehiculos livianos en la seccion VEHICULOS 1,
a esta categoria pertenecen las camionetas y jeeps; los pesados pertenecen a la categoria
VEHICULOS 2, en ella se encuentran los tanqueros, furgones, volquetes entre otros del mismo tipo y

la MAQUINARIA en su grupo propiamente dicho.

Las unidades que integran estos grupos son codificadas segun su modelo y los caracteres
numeéricos de su placa de identificacion con la excepcion de las unidades sin matricula se tomara en

cuenta los caracteres de su motor, a continuacion se indica como se codificO y su respectiva lectura.

En el ejemplo que se muestra a continuacion se puede apreciar como dar lectura al codigo que

identifica cada una de las unidades

VEHICULOS 1

VC-LUV-072

VC = VEHICULO CAMIONETA
LUV = MODELO DEL VEHICULO
072 = NUMERO DE PLACA



103

Tabla 4.10: CODIFICACION DE LA FLOTA VEHICULAR

CODIFICACION DE LA FLOTA VEHICULAR

VEHICULOS 1

N° | GRUPO SIGNIFICADO MODELO #PLACA/#MOTOR CODIGO

1 VC Vehiculo camioneta LUV 072 VC-LUV-072

2 VC Vehiculo camioneta DMAX 157 VC-DMAX-157

3 |VC Vehiculo camioneta DMAXTDI | 4JH1-762161 VC-DMAXTDI-4JH1-

762161

4 \YA Vehiculo jeep JEEP 071 VJ-JEEP-071

5 VFA Vehiculo furgoneta PREGIO 161 VFA-PREGIO-161

VEHICULOS 2

6 VR Vehiculo recolector FL70 121 VR-FL70-121

7 | VCA | Vehiculo camion NKR 580 VCA-NKR-580

8 VvV Vehiculo volquete FVR 1026 VV-FVR-1026

9 VF Vehiculo furgon FB JO5CTF13679 VF-FB-J05CTF13679

10 | VT Vehiculo tanquero FTR 1027 VT-FTR-1027

11 | VIR Vehiculo trailer S2500 064 VTR-52500-064

12 | VMB Vehiculo motobomba | 232D17 F232D17FA VMB-232D17-F232D17FA

13 | VCI Vehiculo cisterna F600 042 VCI-F600-042

14 | VLF Vehiculo roll off DT466E 169 VLF-DT466E-169

15 | VB Vehiculo barredora 605 564 VB-605-564

MAQUINARIA

16 | MC Magquinaria cargadora | 426ZX 21866677 MC.426ZX-21866677

17 | MMN Magquinaria 120H 5FMO05635 MMN-120H-5FM05635
Motoniveladora

18 | MR Maquinaria rodillo VM75D B33/68089930 MR-VM75D-

B33/68089930

19 | MT Magquinaria tractor D6D 4X4068 MT-D6D-4X4068

20 | MRS Maquinaria 214E 3CSB3204006400 | MRS-214E-
retroescabadora 22008 3CSB320400640022008

21 | MNC Magquinaria S185 530311945 MNC-S185-530311945
minicargadora
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S i & | Direcciono X = ESTADO Tipo de
NE I(OOIFIMION | TIPO \ANO Bt MARCA ’ MODELO ’ PLACA | MOTOR | CHASIS ’ COLOR ATUAL | Combustible
MAQUINARIA

1 |MC-8262X-21236677 (argadora 2008{00.#7 he] 4262 Sin Placa | 21886677 XXBA2670VE1232180  |amaritio JACTIVO Diesel

2 |MC-4262X-21825667 (argadord 2008|0077 I8 A6 Sin Placa | 21825667 JCB42670VB1232101  [amarillo |XTIVO Diese!

3 |MC-721C-2E0125215 (argadord 2001 |Higiene (ase 7210 Sin Piaca |€E0125215 JEE0125215 smarillo JACTIVO Diesel

4 |MC-924H-XHC01555 (argadora 2010|Higiene Caterplliar  |324H Sin Piaca | XHC01535 (H ek aiaiaateaed

5 |MMN-120H-5FMO5635 Motoniveladora | 2008 (00 7. Caterpillar  [120H $in Placa |5FM05635

6 |MMN-1206-5FM05952 Maotoniveladora [ 2008|002 Caterpiliar  |120H Sin Placa |5FM05952

7 |MMN-TS00A-UD-465GLC157 | Galion T-5004 Sin Placa JUD-466GLCI5T

§ [MR-VAPTOL-5201183 Muller VAP-20L Sin Praca |5201193

9 [MR-VM750-833/68089930 (8 VMTS0 Sin Placa |B33/68089930

10 {MR-VM1150-58320/ & (8 WM1150 Sin Placa |S8320/40090U1328608 | 0BVM115+£1802207 amanlloll(e’lvo Diesel

11 |MT-DEN-JAHO0233 Caterpillar  |DSN Sin Praca |JAH00233 JAH00233 amarillo [REPARACION [Diese!

12 |MT-D60-4x4068 Tracor 1979|0077, Caterpillas  |060 Sin Praca J&x4068 Axa0ee amaritlo JACTIVO Diesel

13 |MT-TD15C-EMTD15CPS Tractor 1593 [Higiene Dreseer 101X Sin Placa |EMTD15CPS EMTD15CPS amarillo |ATIVO Diesel

14 |MRS-214E/3C-58320400640022008 _ |Retroexcavadora| 2008 |00.FP. I8 2148/3C Sin Piaca |S832040064U022008  [SLP214TCBU0911301  [amarillo JACTIVO Diesel

15 |MNC-753-5127115%0 Minicargadora [1935|00#%. Bobeat 753 Sin Placa |5127116%) 512711690 blarko  |ATIVO Diesel

16 {MNC-5185-530311945 Minicargadors |2006(00.77. Bobeat S185 Sin Placa |530311945 530311945 blanco |REPARACION |Diesel

7 IMNC-246C.JAY02854 Minicargadora |2008|00.#%. Caterpiliar | 2& Sin Placa [JAY02884 TO246CEIAY02854 amanlloILCTIVO Diesel
'EHICULOS 1

18 [VC-LUV-012 (amioneta 1990 |Talleres Chewrolet  [Luv HMA-072 [4201864911 907101954 celeste |ACTIVO Gasolina Exra
19 VC-Luvom Camioneta 1530 |00 #%. (hewolet  |Luv KMA-077 4201276764 947104269 blanco  |MTIVO Gasolina Extra
20 JVC-Lv-07d Camionets 1531 |00.#7. Chewrolet  [Luv HMA-074 4201055889 917100409 §ris ACTIVO Gasoling Exra
2 [W-LUv-078 (amioneta 1895 |Turismo Chewolet  [Luv KMA078 [4201373858 TFS16FL957101196  [blanco |REPARACION |Gasolina Extra
22 {VC-LUV-054 Camionets 1956 |Higiene Chewroler  |luv FMA-034 [4201413303 TFRI67957107602  [blarko IMTIVO Gasoling Bary
23 Ivcuv03 Camioneta (1996 <erot thewolet iy HMa-093 |420141¢826 TEAL6HD957107%63 loianco IacTiv0  [Gasolina baral |

Figura 4.22. Inventario de la flota vehicular.

Lo que se muestra en la figura 4.22 es una parte del inventario de la flota vehicular que se
encuentra en el ANEXO 4, el inventario consta de los siguientes campos que ayudan a tener una idea
del tamafio de la flota vehicular; EI primer campo muestra el namero en forma ascendente, el campo
nimero 2 indica el codigo el cual se hace referencia en la tabla 4.10, el siguiente campo hace
referencia al tipo de vehiculo, en el cuarto campo se muestra el afio de la unidad, el campo nimero
cinco indica a que departamento pertenece, en la posicion ndmero seis se indica de que marca es el
vehiculo, en el campo ndmero siete se muestra el modelo, el campo ocho contiene el nimero de la
placa que identifica a la unidad, en los campos nueve y diez respectivamente se indica la numeracion
del motor y del chasis, en los campos siguientes se inscribe el color, el estado actual y el tipo de
combustible, con esta informaciéon base, se puede empezar a ordenar y organizar las unidades

sincronizandolas con las actividades anteriores.

4.1.9.2. Documentacion técnica

En esta etapa del programa se procede a recopilar toda la informacién técnica para el
mantenimiento de cada una de las unidades, con la finalidad de conocer las capacidades de sus
depositos para almacenar fluidos del motor, transmision, diferencial, sistema de combustible,
refrigerante, sistema hidraulico, filtros de aire de combustible, bandas entre otros. En el ANEXO 5 se

indica detalladamente los requerimientos antes enunciados, para facilitar su comprensién se observa
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en la figura 4.23 un listado de insumos y repuestos necesarios para el mantenimiento de cada una de
las unidades como se indican a continuacion: INS_REP V1 indica el inventario de requerimientos
para el grupo VEHICULOS 1; en la seccion INS_REP V2 se muestra la lista de insumos y repuestos
para el grupo de VEHICULOS 2 vy la ultima seccion del inventario de INS_REP MAQUINARIA
muestra los insumos y repuestos para la MAQUINARIA; este inventario esta valorado en algunos
campos: aceite motor, transmision, diferencial, caja de transferencia, transmision automatica,
direccion, liquido refrigerante, de freno, el tipo de grasa utilizada, filtro de aire, combustible, bujias en

el caso de ser un motor a gasolina, banda de accesorios y banda de distribucion.

1 A ‘ B c D E
ES RESPONSABILIDAD DE LA JEFATURA DE TALLER ASEGURAR EL STOCK
L

INSUMOS, REPUESTOS PARA VEHICULOS 1
DESCRIPCION INSUMO/ REPUESTO CODIGO N° PARTE DATO |CODIGO N° PARTE DATO |cor
CODIGO VEHICULO VJ-JEEP-070 VJ-JEEP-561 VJ-J
ACEITE MOTOR 15W40 5L 15W40 5L 150
| ACEITE TRANSMISION (MT) 35W140 8L 85W140 sL 35\
CAJA DE TRANSFERENCIA (MT) 85W140 8L 85W140 8L 85\
ACEITE TRANSMISION (AT)

ACEITE DIFERENCIAL 8L 8L 85W140 8L 85\
REFRIGERANTE CON RASF DE GLICOL ETILENO 51 CON BASE DAoL ITiLEsA =1 |cop
LiQUIDO DE FRENO DOT 3 _|pot
FLUIDO DE LA DIRECCION HIDRAULICA 5 DEXRON® 3 DEX
VN A sl [ MAOUIN Bl
FILTRO DE ACEITE -2308 PH-966B/ Pk BEE:
FILTO DE COMBUSTIBLE $15410-8000/ G-12 SHOGUN 907U ALG
FILTRO DE AIRE AF-307/ AF-202 (SHOGUN) SHOGUN AF-7800 SHC
BUJIAS WRSDC BOSCH 0.7 mm [NGK BKRSE 0.8 mm [BKR
BANDA DE ACCESORIOS DAYCO 4PK 0815 DAYCO 4PK 800/ 915 DAY
BANDA DE LA DISTRIBUCION DAYCO 94188/ 1SUZU 11407-60A00 DAYCO 95164 DAY

« > M| PORTADA ,~ INSPECCION OBLIGATORIA . MPV1 | INS REP V1 /MPV2 A “INS_REP V2 . MPM1 . INS REP MAQUINARIA ~¥J

o |

Figura 4.23. Inventario de insumos y repuestos.

4.1.9.3. Plan de mantenimiento preventivo

Se procede a buscar informacion de cada unidad segun las recomendaciones de su fabricante
y su historial de mantenimiento; con esta informacion se disefia un plan de mantenimiento preventivo

para cada grupo de unidades en funcion a distintos parametros como:

- RECORRIDOS.- Las unidades que conforman el grupo de VEHICULOS 1 generalmente
circulan por vias: 75% asfaltadas y un 25% de vias lastradas y otras por lo tanto no
trabajan en condiciones extremas, el grupo VEHICULOS 2 y la MAQUINARIA transita
por vias: 65% asfaltadas y el 45% por vias de lastre y areas polvorientas por lo tanto se

debe reforzar en mantenimiento de filtros, suspensién y parte mdviles.
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- COMBUSTIBLES.- La flota vehicular utiliza los siguientes tipos de combustibles: diesel un

55% y gasolina el porcentaje restante distribuido en 38% gasolina extra y 7% gasolina

super.

- HISTORIALES.- Los historiales confirman los dafios que se han venido dando con el paso

del tiempo por un mantenimiento deficiente, la jefatura de taller y los técnicos en funcion a

los pardmetros antes mostrados participan en el disefio del plan de mantenimiento preventivo

del ANEXO 6.

Los parametros descritos hacen que fijemos frecuencias de mantenimiento para realizar las

actividades programadas como por ejemplo: la inspeccion del sistema de suspension se la realiza cada

5000 Km como precaucion a los dafios que se puedan presentar al circular por las vias antes

enunciadas, la limpieza de los filtros de aire se la realiza cada 5000 Km seguido de un cambio a los

10000 Km debido a las condiciones de trabajo y los filtros de combustible se los cambia con cada

cambio de aceite a los 5000 Km por el uso del combustible deficiente; En la figura 4.24 se muestra

parte del ANEXO 6.

p—

GRUPO DESCRIPCION 100X 1000 Km |
|ACEITE DE LA CAJA DE TRANSFERENCIA (TRANSFER).
|ACEITE DE LA DIRECCION HIDRAULICA.
FLUIDO DE FRENOS.
FILTRO DE COMBUSTIBLE.
PREFILTRO DE COMBUSTIBLE EN LA UNIDAD DE COMBUSTIBLE.
REFRIGERANTE.
FILTRO DE AIRE.
V  [puis.
E BANDA DE ACCESORIOS. _
BANDA DE LA DISTRIBUCION.
H  |CUERPO DE ACELERACION. EQUIVALENCIAS
+  |[VALVULASIACYPCV. A [Ajuste
I TANQUE DE COMBUSTIBLE.
C  [DoEgTORES =
[JUNT. opj
v VOS2 VERIOULOS ) -
; Lo DOl I 1 1 1 1
L I 1 1 ] |
0 I | 1 | |
I 1 I 1 1
S i B W W e
1 | 1 | 1
I 1 1 1 1
] [ 1 1 1
I 1 1 1 1
I‘ 1 1 1 1

FRCANFADN DL VFHIETT.0
I'» M| VEHICULOS 1 / VEHICULOS 2 . MAQUINARIA

Figura 4.24. Plan de mantenimiento preventivo.

En la figura 4.24 se muestra los campos que conforman el plan de mantenimiento; el primer

campo indica el grupo al cual pertenece, en el campo nimero dos se describe la actividad de

mantenimiento que debe realizar el técnico ejemplo: Aceite y filtro del motor que en el caso de los
grupos VEHICULOS 1y VEHICULOS 2 se lo realiza en funcion al KILOMETRAJE y en el grupo de

MAQUINARIA se lo realiza cada determinado nimero de HORAS de trabajo, en el tercer campo se
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indica la frecuencia con la que se realiza el mantenimiento y que operacién se debe cumplir cada

determinado intervalo, ejemplo:

La operacion C indica que el: ACEITE Y FILTRO DEL MOTOR se lo debe CAMBIAR
cada 5000 Km, en el caso de la MAQUINARIA la misma operacion se la realiza cada 250 HORAS de
trabajo.

Las operaciones implicadas se las detalla a continuacion= Cambiar; I= Inspeccionar; Li=
Limpiar; A= Ajustar y E= Engrasar, se debera cumplir con los intervalos especificados en el ANEXO
6, para facilitar su comprension se indican los siguientes ejemplos como parte de la descripcion del

plan de mantenimiento para el grupo denominado VEHICULOS 1

5000 Km

- Cambiar aceite y filtro del motor.

- Cambiar filtro de combustible.

- Limpiar el filtro de aire.

- Inspeccionar dafios en muelles de ballestas/ helicoidales/ barra de torsion.
- Inspeccionar el funcionamiento del freno de estacionamiento.

- Inspeccionar juego en los pedales de freno y embrague.

- Inspeccionar desgaste o dafio en los bujes de suspension.

- Inspeccionar holgura y dafio en los sistemas de direccion.

40000 Km

- Cambiar aceite y filtro del motor.

- Cambiar aceite de la transmision manual o automatica.
- Cambiar aceite del diferencial.

- Cambiar aceite de la caja de transferencia.
- Cambiar aceite de la direccion hidraulica.
- Cambiar fluido de frenos.

- Cambiar filtro de combustible.

- Cambiar refrigerante.

- Cambiar filtro de aire.

- Limpiar cuerpo de aceleracion.

- Limpiar las véalvulas IAC y PCV.

- Limpiar inyectores.



- Limpiar y Engrasar juntas universales del eje de propulsion.

- Inspeccionar el funcionamiento del freno de estacionamiento.

- Inspeccionar fugas de aceite en los amortiguadores.

- Inspeccionar frenos delanteros y posteriores.

- Inspeccionar dafios en los discos de freno y tambores.

- Inspeccionar el sistema de escape.

- Inspeccionar el recorrido y juego de los pedales de freno y embrague.
- Inspeccionar holguras y dafios en el sistema de direccion.

- Inspeccionar dafios en muelles de hojas/ muelles helicoidales/ barra de torsion.
- Inspeccionar desgaste o dafio en los bujes de suspensién.

- Inspeccionar con el escaner el estado del vehiculo.

- Ajuste de suspension y carroceria.

- Ajuste de ruedas y neumaticos: alineacidn, balanceo y rotacion.

100000 Km

- Cambiar aceite y filtro del motor.

- Cambiar aceite de la transmision manual o automatica.

- Cambiar aceite del diferencial.

- Cambiar fluido de frenos.

- Cambiar filtro de combustible.

- Cambiar filtro de aire.

- Cambiar bujias.

- Limpiar las valvulas IAC y PCV.

- Limpiar inyectores.

- Limpiar y Engrasar juntas universales del eje de propulsion.
- Inspeccionar el funcionamiento del freno de estacionamiento.
- Inspeccionar fugas de aceite en los amortiguadores.

- Inspeccionar los cables de alta tension.

- Inspeccionar frenos delanteros y posteriores.

- Inspeccionar dafios en los discos de freno y tambores.

- Inspeccionar el sistema de escape.

- Inspeccionar el juego de los pedales de freno y embrague.

- Inspeccionar holguras y dafios en el sistema de direccion.

- Inspeccionar dafios en muelles de ballestas/ muelles helicoidales/ barra de torsion.

- Inspeccionar desgaste o dafio en los bujes de suspension.

- Inspeccionar con el escaner el estado del vehiculo.

108



Engrasar partes moviles de la suspension.
Engrasar puntas de ejes y rodamientos.
Ajustar valvulas de la culata de cilindros.
Ajustar de suspension y carroceria.

109

El grupo de unidades que ingresa en el plan de VEHICULOS 2 se indican las siguientes

actividades de mantenimiento preventivo como referencia:

5000 Km

Cambiar aceite y filtro del motor.

Cambiar filtro de combustible.

Limpiar el filtro de aire primario y secundario.
Limpiar el depurador.

Inspeccionar dafios en los muelles de ballesta.

Inspeccionar mangueras y cafierias del sistema neumatico o hidraulico de freno.

Inspeccionar el funcionamiento del freno de estacionamiento (neumatico o hidraulico).

Inspeccionar el juego de los pedales de freno y embrague.
Inspeccionar el desgaste o dafio en los bujes de suspension.

Inspeccionar la holgura y dafio en los sistemas de direccion.

40000 Km

Cambiar aceite y filtro del motor.

Cambiar aceite de la transmision automatica.
Cambiar aceite del diferencial.

Cambiar fluido de frenos.

Cambiar aceite de la direccion hidraulica.
Cambiar filtro de combustible.

Cambiar el refrigerante.

Cambiar la banda de accesorios.

Cambiar el filtro de aire primario.

Limpiar el filtro de aire secundario.

Limpiar el depurador.

Limpiar y engrasar las juntas universales del eje de propulsion (Cardan).

Inspeccionar el soporte del rodamiento central del eje propulsor.



Inspeccionar el funcionamiento del freno de estacionamiento (neumatico o hidréulico).

Inspeccionar mangueras y cafierias del sistema neumatico o hidraulico de freno.
Inspeccionar los frenos delanteros y posteriores (neumatico o hidréulico).
Inspeccionar dafios en los tambores de freno.

Inspeccionar dafios en los muelles de ballesta.

Inspeccionar el sistema de escape.

Inspeccionar el juego de los pedales de freno y embrague.

Inspeccionar holguras y dafios en el sistema de direccién.

Inspeccionar desgaste o dafio en los bujes de suspension

Inspeccionar con el escaner el estado del vehiculo.

Engrasar partes moviles de la suspension.

Engrasar las puntas de ejes y rodamientos.

Ajuste de valvulas de la culata de cilindros.

Ajustes de suspension y carroceria.

100000 Km

Cambiar aceite y filtro del motor.

Cambiar aceite de la transmision automatica.

Cambiar aceite del diferencial.

Cambiar fluido de frenos.

Cambiar filtro de combustible.

Limpiar el filtro de aire primario y secundario.

Limpiar el depurador.

Limpiar y engrasar las juntas universales del eje de propulsion (Cardan).

Inspeccionar el soporte del rodamiento central del eje propulsor.

Inspeccionar el funcionamiento del freno de estacionamiento (neumatico o hidraulico).

Inspeccionar mangueras y cafierias del sistema neumatico o hidraulico de freno.
Inspeccionar los frenos delanteros y posteriores (neumatico o hidréaulico).
Inspeccionar dafios en los tambores de freno.

Inspeccionar dafios en los muelles de ballesta.

Inspeccionar el sistema de escape.

Inspeccionar el juego de los pedales de freno y embrague.

Inspeccionar holguras y dafios en el sistema de direccion.

Inspeccionar desgaste o dafio en los bujes de suspension

Inspeccionar con el escaner el estado del vehiculo.

Engrasar partes moviles de la suspension.

110
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- Engrasar las puntas de ejes y rodamientos.
- Ajuste de valvulas de la culata de cilindros.
- Ajustes de suspension y carroceria.

El grupo de unidades que ingresa en el plan de MAQUINARIA se indican las siguientes

actividades de mantenimiento preventivo:

250 Horas

- Cambiar aceite y filtro del motor.

- Cambiar filtro de combustible primario y secundario.
- Cambiar el filtro de aire secundario.

- Limpiar el filtro de aire primario.

- Limpiar y engrasar las juntas del eje de propulsion.
- Limpiar cilindros hidraulicos.

- Inspeccionar herramientas de trabajo.

- Inspeccionar frenos delanteros y posteriores.

- Inspeccionar frenos de estacionamiento.

- Inspeccionar sistema de escape.

- Inspeccionar desgate o dafio en la suspension.

- Engrasar articulaciones.

- Engrasar partes moviles.

2000 Horas

- Cambiar aceite y filtro del motor.

- Cambiar aceite y filtro de la transmision.

- Cambiar aceite del diferencial.

- Cambiar aceite del sistema hidraulico.

- Cambiar el filtro del sistema hidraulico.

- Cambiar aceite de la caja reductora.

- Cambiar aceite de los cubos.

- Cambiar aceite de los ejes.

- Cambiar aceite del mando del circulo (Motoniveladora).
- Cambiar aceite de los mandos finales.

- Cambiar el refrigerante.
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- Cambiar filtro de combustible primario y secundario.
- Cambiar el filtro de aire secundario.

- Cambiar el filtro de aire primario.

- Cambiar separador de agua.

- Cambiar banda de accesorios.

- Limpiar y engrasar las juntas del eje de propulsion.
- Limpiar cilindros hidraulicos.

- Inspeccionar herramientas de trabajo.

- Inspeccionar frenos delanteros y posteriores.

- Inspeccionar frenos de estacionamiento.

- Inspeccionar sistema de escape.

- Inspeccionar desgate o dafio en la suspension.

- Ajustar la estructura ROPS/ FOPS.

- Engrasar articulaciones.

- Engrasar partes maviles.

Este conjunto programado de actividades ayudara a que la vida Gtil de las unidades se
cumpla como indica el fabricante, el personal esta capacitado para cumplir con cada una de las
operaciones antes detalladas en cada plan de mantenimiento como complemento a la etapa de

estandarizacion; Como se puede observar cada item del programa TPM va relacionado uno con otro.

4.1.9.4. Compras

Las compras se las realiza por intervencién directa de la Jefatura de Taller, el departamento
financiero y bodega, los tres departamentos coordinan las compras, la persona encargada del manejo
de la bodega indicard cuales son las existencias fuera de stock con la finalidad es de adquirir los
insumos y repuestos con anticipacion y el técnico pueda cumplir con los tiempos de mantenimiento

establecidos en forma estandarizada.

4.1.9.5. Controly flujo de 6rdenes de trabajo

Mediante las 6rdenes de trabajo se va a planificar y documentar los mantenimientos; la orden
de trabajo facilita y responsabiliza al personal en cada proceso del mantenimiento ordenando su
gestion; ademas sirve de conexion entre el personal de directivo con el operativo dando como

resultado una base de datos actualizada incluyendo también que una orden de trabajo cumple con las
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exigencias de la normativa internacional de calidad 1ISO 9000; En las siguientes figuras se exponen las

ordenes de trabajo que se maneja como complemento al plan.

ILUSTRE MUNICIPIO DE RIOBAMBA
TALLERES MUNICIPALES AUTOMOTRIZ

Av. 9 de Octubre y Pedro Vicente Maldonado Telf. 2961543

Orden de Servicio
N

Nombre Chofer o Solicitante: Placa:

Tipo de Vehiculo: _ Km. /Millas / Horas:

Direccién / Departamento: Fecha Ingreso: /

SOLICITUD DE MATERIATLLES Y REPUESTOS

Cant |Unidad Descripcién Observaciones

Solicitante Jefe de Talleres Jefe de Adquisiciones

Figura 4.25. Orden de trabajo dentro del taller; Fuente: Taller automotriz del 1. Municipio de

Riobamba.

Como se puede observar en las figuras 4.25, 4.26 y 4.27 cada orden que se maneja consta de
los datos informativos del solicitante, nimero de orden, identificacion de la unidad, fecha de ingreso
entre otros, siguiendo el contenido de la orden tenemos el detalle de los trabajos que se va a realizar
acompafiado de la solicitud de materiales y repuestos esto corresponde a la orden de trabajo dentro del
taller, la orden de servicios fuera del taller tiene en su contenido los datos mismos datos informativos
de la orden anterior, complementados con los detalles de trabajos a realizar y los detalles de como se
realizé el trabajo, finalmente tenemos la orden de pedido de lubricantes y combustibles que consta de
la seccién informativa mas la cantidad y detalles que se solicita asi como al final de cada orden

tenemos la seccion de responsabilidad, como constancia de solicitud y aprobacion del mantenimiento.



ILUSTRE MUNICIPIO DE RIOBAMBA
TALLERES MUNICIPALES AUTOMOTRIZ

Av. 9 de Octubre y Pedro Vicente Maldonado Telf. 2961543

Orden de Servicio

N
Nombre Chofer o Solicitante: Placa:
Tipo de Vehiculo: o Km. / Millas / Horas:
Direccion / Departamento: N B Fecha Ingreso:  /

DETALLE DE TRABAJOS A REALIZAR

OREDEN DE SERVICIO FUERA DEL. TALLER

Detalle de Trabajos Realizados

Firma del Solicitante Jefe de Talleres

Figura 4.26. Orden de trabajo fuera del taller; Fuente: Taller automotriz del 1. Municipio de

N

GUARDALMACEN ~ CHOFER - JEFE  MANTENIMIENTO

Riobamba.
/ iI. MUNICIPALIDAD DE RIOBAMBA \
TALLERES - MANTENIMIENTO AUTOMOTRIZ

ORDEN DE PEDIDO LUBRICANTES Y COMBUSTIBLES

SENOR GUARDALMACEN 1 Riobamba, a de. = del 20

Sirvase entregar al sefior ] Departamento

Combustible| | Lubricante | | Galones y/o Litros_. SAE _

Vehiculo N® : TIPS 1 (o (<] [ AR TipO:x

Kilometraje recorrido P Observaciones ... —rao

ENTREGUE CONFORME RECIBi CONFORME VERIFICADO POR

114

Figura 4.27. Orden de pedido de lubricantes y combustibles; Taller automotriz del I. Municipio de

Riobamba.
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4.1.9.6. Control de inventario

En la implantacién del mantenimiento auténomo se realizé un inventario amplio, ordenado y
organizado que se detalla en el ANEXO 3, su manejo se indica en la tabla 4.8 y en las figuras 4.8, 4.9,
4.10 y 4.11, indicando el significado de cada uno de sus campos y los cédigos que identifican cada

compartimiento y su respectivo estante.

4.1.9.7. Andlisis y retroalimentacion

Para facilitar el andlisis se ilustra un caso practico del manejo del plan, una vez implantado el
mantenimiento autébnomo se podra desarrollar el plan de mantenimiento planificado de la siguiente

manera:

El dia lunes 9 de mayo de 2011 se acerca al taller la unidad identificada con el siguiente
codigo: VC-DMAX-155, con la ayuda de la tabla 4.10 vamos entender de qué unidad se trata, dicho
vehiculo tiene su kilometraje actual de: 132000 Km, pertenece al departamento de GESTION
AMBIENTAL, su nimero de placa es: HMA-155, entonces con estos datos se procede a llenar las
ordenes de trabajo conjuntamente ayudado del ANEXO 3, 4, 5y 6 se podra realizar el conjunto de

actividades que se indica en la tabla 4.6:

1. Con los datos antes expuestos llenamos la orden de trabajo dentro del taller como se

muestra en la figura 4.28

Se realiza una evaluacion del ultimo mantenimiento y el vehiculo ingresa a formar parte de
la nueva metodologia de trabajo segun sus condiciones y su historial, en este caso ingresa al grupo de

actividades del plan de VEHICULOS 1, de 15000 Km que muestra las siguientes operaciones:

- Cambiar aceite y filtro del motor.

- Cambiar aceite de la transmision manual o automatica.
- Cambiar aceite del diferencial.

- Cambiar fluido de frenos.

- Cambiar filtro de combustible.

- Cambiar filtro de aire.

- Cambiar bujias.

- Limpiar las valvulas IAC y PCV.

- Limpiar inyectores.

- Limpiar y Engrasar juntas universales del eje de propulsion.
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- Inspeccionar el funcionamiento del freno de estacionamiento.
- Inspeccionar fugas de aceite en los amortiguadores.

- Inspeccionar los cables de alta tension.

- Inspeccionar frenos delanteros y posteriores.

- Inspeccionar dafios en los discos de freno y tambores.

- Inspeccionar el sistema de escape.

- Inspeccionar el juego de los pedales de freno y embrague.

- Inspeccionar holguras y dafios en el sistema de direccion.

- Inspeccionar dafios en muelles de ballestas/ muelles helicoidales/ barra de torsion.
- Inspeccionar desgaste o dafio en los bujes de suspension.

- Inspeccionar con el escaner el estado del vehiculo.

- Engrasar partes mdviles de la suspension.

- Engrasar puntas de ejes y rodamientos.

- Ajustar valvulas de la culata de cilindros.

- Ajustar de suspension y carroceria.

5 Ny % ILUSTRE MUNICIPIO DI RIOBAMIA

= Y TALLERES MUNICIPALES AUTOMOTRIZ

AV, Ul Onubire v Podio Vicomo SMabdomabo Tell. 2061540

Orden dg Sorvicio
w001

Nombre Chofer o Solicitante Placa HMA-155
Pipo de Vehiculo VC-DMAX-155 K./ Millas 7/ Horoas 132000 Km
Diveccion / Departamento GESTION AMBIENTAL Fecha Ingreso 09 05 2011
DEIALLL DE THRADAIOS A REALLZAR
| Mantenimiento 20000Km =
SOLLCLULLUD DK
Cant JUnidad Descripeldn Observaciones
5 | ACENE 20WS50
S itros | Aceite BOWS0 (Transmision + Diterenclal)
2’5 Imm" Re: M! t;mc nte s Ultimo manten
15 | ftos | Liquido de freno DOT3 Imiento reallzadg
1 453 ( \ los 123000 Km|
1 > acefte FRAM
1
1
4 .

Sotlcimne Jefe de Tallores Tofe de AdQuisioinnes

Figura 4.28. Orden de trabajo dentro del taller; Fuente: EI Autor/ Taller automotriz del 1. Municipio

de Riobamba.
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Llenamos los datos informativos de la orden, incluimos el tipo de mantenimiento que se
tiene que realizar, los insumos y repuestos necesarios para trabajar, que los debe retirar el solicitante

de bodega una vez autorizado por el jefe de taller.

2. Se procede a llenar la orden de trabajo fuera del taller como se muestra en la figura 4.29,
solamente en caso de indicar el plan alguna actividad que se contrate fuera del taller por
carencia de equipos, por ejemplo un mantenimiento de 15000 Km, indica que se debe
realizar un balance y alineacion de ruedas, en esta nueva orden se llenan los campos
informativos de acuerdo a la unidad que vaya ingresando al plan, en el campo siguiente se
detalla el trabajo que se solicita y en el campo final se enuncia por parte del solicitante en

detalle que se realiz6.

EESSS ILUSTRE MUNICIPIO DE RIOBAMBA
E{i{"’} TALLERES MUNICIPALES AUTOMOTRIZ
T TN " — b e Orden de Sorvicio
N 1
Nombre Chofer o Solicitante ) Paca HMA-155
lipo de Vehiculo VC-DMAX-158 K./ Millas 7 Horas 132000 Km
Direccion - Deparamento. GESTION AMBIENTAL Fecha Ingreno: (097057 2011

REJALLE DRDE LTRADAJOS A REALLZAR

Alineacion y balanceo = = g S |

QRBEREN DESERVICIO FUERADREL TALLER

Detalle de Trabajos Ry wlo

— Alnoaoin +roodos— — S d
—Balanceo 2 ruedas————— R —
Camblo de esparragos de +a rueda Izqu#orda —

Figura 4.29. Orden de trabajo fuera del taller; Fuente: EI Autor/ Taller automotriz del I. Municipio de
Riobamba.
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3. La orden de pedido de lubricantes y combustibles se muestra a continuacion en la figura
4.30, se llena con los datos informativos y se solicita la cantidad y tipo de aceite

requerido.
"~ & 1. MUNICIPALIDAD DE RIOBAMBA N\
i TALLERES - MANTENIMIENTO AUTOMOTRIZ
ORDEN DE PEDIDO LUBRICANTES Y COMBUSTIBLES
SENOR GUARDALMACEN 1 Riobamba, a 09 de  MAYO del 2011
Sirvase entregar al sefior Departamento GESTION AMBIENTAL
Combustible| | Lubricante c/ Galones y/o Litros 51 5/ 3.5 litros sae 20w50/ 80wS0/ DEXRON Il
‘-"E‘YH‘VHK y\ vc DMAX'155 \.10"5" MT Tl;‘)‘.’_\, Camlm’eta
Kilometraie recorrido 132000 Km Observaciones Utimo mantenimiento
mantenhntento a Ios 125000 Km
ENTREGUE CONFORM RECIBI CONFORME VERIFICADO POR
|
& — . B 4 »

Figura 4.30. Orden de pedido de lubricantes y combustibles; Fuente: EI Autor/ Taller automotriz del

I. Municipio de Riobamba.

4, Mediante el uso de la tabla 4.6 podemos relacionar el procedimiento para cumplir el
mantenimiento, de esta manera podremos documentar el mantenimiento, tener un
respaldo y un historial ademas se aprecia como el mantenimiento cobra vida y el personal
se relaciona entre si, enriqueciendo las relaciones laborales y formando un equipo que

busca alcanzar un mismo objetivo y se enfoca a mejorar continuamente.

Una vez simulado el mantenimiento con este ejemplo practico se concluye el plan indicando
que todos los items descritos en paginas anteriores se relaciona entre si, el plan de mantenimiento
autébnomo anticipa las instalaciones y al personal para recibir el mantenimiento planificado, este se
organiza y documenta mediante las ordenes de trabajo, los técnicos siguen un esquema que les ayuda a

no perder tiempo y hacer su trabajo bien con calidad.

4.1.10. Formacion para elevar capacidades de operacion y mantenimiento

El personal debe estar todo el tiempo actualizandose se plantea como propuesta algunos

cursos de entrenamiento que se muestran en la tabla 4.11



Tabla 4.11: PROPUESTA DE ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL
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PROPUESTA DE ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL

AREA

ACTUALIZACION 1

ACTUALIZACION 2

Administrativa

Microsoft Office Actualizado

Inyeccién Electronica Diesel CRDI

Inyeccidn Electronica Gasolina

Automotriz Mantenimiento Express
Nuevas  Tecnologias  Aplicadas  al
Automdvil

Industrial Soldadura MIG- MAG

Gasolinera

- Seguridad industrial

- Prevencion de incendios
- Relaciones Humanas

- Servicio al cliente

- Trabajo en equipo

- Liderazgo

4.1.11. Gestion temprana de los equipos

En el punto 4.1.9 se muestra el plan de mantenimiento planificado para la gestion temprana

de las unidades, el mismo que integra a todas la flota vehicular con la finalidad de alargar la vida Gtil

gue indica el fabricante y facilitar las tareas de los técnicos reduciendo el mantenimiento correctivo, el

plan propuesto contiene un refuerzo del plan que indica el fabricante ya que este no conoce las fallas

asociadas al equipo en el ambiente de trabajo que se desenvuelve ademas no conoce los estandares del

taller.

4.1.12. Consolidacién del TPM vy elevacion de metas (PDCA)

Esta etapa la debe continuar la persona que se encuentre a cargo del taller automotriz del

IMR, consolidando nuevos objetivos, nuevas politicas mas ambiciosas para seguir mejorando; Las

actividades que se realizan como parte del programa TPM se aprecia a simple vista un cambio en los

lugares de trabajo, en las instalaciones entre otros.
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CAPITULOV

S. PROPUESTA PARA LA SEGURIDAD LABORAL E HIGIENE
AMBIENTAL

5.1 Sequridad Industrial, Salud e Higiene Laboral.

Se toma por concepto de seguridad industrial como la aplicacion de medidas eficaces
para evitar que el trabajador se accidente, salud se refiere al completo estado de bienestar fisico,
mental, social y ambiental del trabajador e Higiene laboral es un sistema de principios y reglas que se
orientan al control de contaminantes: fisicos, quimicos y bioldgicos del area laboral.

Con base en los conceptos antes indicados se plantea la siguiente propuesta de seguridad

industrial, salud e higiene laboral para el taller de I. Municipio de Riobamba.

5.1.1 Propuesta de seguridad industrial

Como se enuncia en el articulo 14 del decreto 2393 del reglamento de seguridad vy salud de
los trabajadores “En todo centro de trabajo que laboren més de quince trabajadores debera organizarse
un comité de seguridad e higiene del trabajo”, segin el organigrama administrativo que se muestra en
la figura 3.27 en el taller laboran diez trabajadores, por el momento no se necesita conformar el

comité.

5.1.2 Reduccion de riesgos de trabajo en las distintas areas del taller automotriz del I.
Municipio de Riobamba.

Los riesgos laborales evaluados en el capitulo 3 se pretende reducirlos, en los talleres no se
debe descuidar la seguridad y proteccion de la salud debido a que el trabajador manipula diariamente
diferentes herramientas y materiales dafiinos para la salud, a continuacion se presenta la propuesta,

considerando que el desorden es causal de riesgo mecanico, presente en todas las areas.

La propuesta de la tabla 5.1 muestra que en el taller se deben tener buenas condiciones de
trabajo para mejorar la salud, seguridad y bienestar de todas las personas implicadas, por lo tanto todos
los trabajadores deberan obedecer la sefialética, utilizando los respectivos implementos de proteccion
individual apoyados en las Normas Europeas (EN), con el uso de sefialética, que son de gran

importancia, en funcién a los resultados de las tablas expuestas en el capitulo 3.
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Resultados de la evaluacién de riesgos.

La tabla 3.24 indica los riesgos que se presentan en el area de la mecénica industrial:

Riesgos fisicos: incendios con una valoracion de riesgo importante o medio.

Riesgos mecanicos: desorden valorado como un riesgo intolerable, sistema eléctrico

defectuoso, proteccion de solidos y liquidos valorados como riesgos importantes o medios.

Riesgos Ergondmicos: levantamiento manual de objetos, confort luminico valorados como

riesgos importantes o0 medios.

Riesgos quimicos: manipulacion de quimicos, polvo inorganico, vapores valorados como

riesgos importantes o medios.

Riesgos medio ambientales: desechos solidos valorados como riesgo importante 0 medio.

Riesgos locativos: infraestructura valorada como un riesgo importante o medio.

La tabla 3.25 indica los riesgos que se presentan en el area de despacho de combustibles y

lubricantes:

Riesgos fisicos: incendios con una valoracién de riesgo importante o medio.

Riesgos mecanicos: desorden, proteccion de sélidos y liquidos valorados como riesgos

importantes o medios.

Riesgos quimicos: vapor valorado como riesgo importante o medio.

La tabla 3.26 indica los riesgos que se presentan en el area de lavado y lubricacion:

Riesgos mecanicos: desorden, proteccion de soélidos y liquidos valorados como riesgos

importantes o medios.
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Riesgos Ergondmicos: levantamiento manual de objetos valorado como riesgo importante o

medio.

Riesgos quimicos: manipulacion de quimicos y vapores valorados como riesgos importantes

0 medios.
Riesgos medio ambientales: desechos solidos y vertido de liquidos valorados como riesgos

importantes 0 medios.

La tabla 3.27 indica los riesgos que se presentan en el area de vulcanizacion:

Riesgos fisicos: incendios con una valoracion de riesgo importante o medio.

Riesgos mecanicos: desorden, sistema eléctrico defectuoso, proteccién de sélidos y liquidos

valorados como riesgos importantes 0 medios.

Riesgos Ergondmicos: levantamiento manual de objetos valorado como riesgo importante o

medio.

Riesgos quimicos: polvo inorganico valorado como riesgo importante o medio.

Riesgos medio ambientales: desechos sélidos valorados como riesgo importante o medio.

La tabla 3.28 indica los riesgos que se presentan en el area automotriz:

Riesgos fisicos: incendios con una valoracién de riesgo importante o medio.

Riesgos mecanicos: desorden, proteccion de sélidos y liquidos valorados como riesgos

importantes o medios.

Riesgos Ergondmicos: levantamiento manual de objetos valorado como riesgo importante o

medio.

Riesgos quimicos: polvo inorganico valorado como riesgo importante o medio.

Riesgos medio ambientales: desechos sélidos valorados como riesgo importante o medio.
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Tabla 5.1: REDUCCION DE RIESGOS EN LAS DISTINTAS AREAS DEL TALLER.

PROPUESTA PARA LA PROTECCION INDIVIDUAL

AREA 3 ;
Visual | Respiratoria | Auditiva Cuerpo E;(Jrr')zrpil(;irzz(:es E);:];(eepiw:)orlzges Craneo
& ® 0O
MECANICA \
INDUSTRIAL U
EN 166 EN 132 |EN352-1| EN 340 | EN 374; 388 EN 345 EN 397
DESPACHO DE
COMBUSTIBLES
Y LUBRICANTES
EN 132 EN 340 EN 374 EN 345 EN 397
o~
LAVADO Y N\
LUBRICACION
EN 166 EN 132 |EN 352-1| EN 340 EN 374 EN 347 EN 397
7 ® e
VULCANIZACION \/
EN 166 EN 132 |EN352-1| EN 340 | EN 374, 388 EN 345 EN 397
o
MECANICA \\/
AUTOMOTRIZ
EN .
166 EN 374; 388 EN 345 EN 397

Recomendaciones para la utilizacion y seleccién de los equipos de Proteccion Individual.

Proteccion visual.

En cada una de las areas que se indican en la tabla 5.1, se solicita la utilizacion de proteccion

visual con las siguientes caracteristicas: resistentes al empafiamiento, ligeras de peso y ergonémicas;

Para reducir los riesgos de caracter: quimico, fisico, mecénico.

Proteccion respiratoria.

En el taller se necesita proteccion respiratoria que cumpla las siguientes caracteristicas:

facilidad para respirar, ligera, ergonémica, filtro contra particulas y vapores; Para reducir los riesgos

de cardcter: quimico.
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Proteccion auditiva.

En las &reas del taller se solicita proteccion auditiva con siguientes caracteristicas: ligera y

ergonodmica; Para reducir los riesgos de caracter: fisico.

Proteccion del cuerpo.

En cada una de las &reas, se necesita la utilizacién de ropa adecuada de trabajo con las
siguientes caracteristicas: tejido sin excesiva fibra sintética, impermeable, transpirable, ergonémica y

segura; Para reducir los riesgos de caracter: quimico, fisico y mecanico.

Proteccion de las extremidades superiores.

Las caracteristicas del equipo de proteccion para las extremidades superiores son: resistente
a la abrasién, cortes, rasgados, perforacion y debe ser un aislante eléctrico; Para reducir los riesgos de

caracter mecanico, quimico y fisico.

Proteccion de las extremidades inferiores.

Los equipos de proteccion para las extremidades inferiores deben cumplir con las
caracteristicas siguientes: debe ser un aislante eléctrico, robusto, cerrado, flexible, resistente al
deslizamiento y debe proteger los tobillos; Para reducir los riesgos de caracter mecanico, quimico y

fisico.

Proteccion del craneo.

Como equipo de proteccion del craneo debemos solicitar cascos de seguridad con las
siguientes caracteristicas: ligero, resistente a los impactos y facilidad de vision; Para reducir los

riesgos de caracter mecanico.

Como complemento se propone: educar al trabajador en temas de: ergonomia- levantamiento
de cargas, asi como trabajar con cinturones lumbares para reducir los riesgos ergonémicos evaluados

en la mayor parte de &reas como un riesgo importante o medio.
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En el &rea de mecanica industrial, se debe obligatoriamente readecuar sus instalaciones
debido a los riesgos que presenta, especialmente en la infraestructura de la cubierta, como se puede
apreciar en la figura 5.1.

= ESTRUCTURA DE-MADERAZ
= TECHO EN MALAS COND!éONES

skt AN A RARAN L L |

|| RTTY /
AL ST LT SN,

- SR - NI 111
—— - —— £
< : — A———
AS -

2 e P ——

Figura 5.1: Cubierta del area de mecanica industrial.

Sefializacion

La sefialética utilizada en el capitulo 4, como se puede observar en la figura 4.15, es disefiada
para ser vista claramente hasta de una distancia de 12 metros, cada area de trabajo se encuentra entre

las mismas dimensiones por lo tanto es aceptable.

El disefio de las sefiales de seguridad es tomado de las normas INEN 439 y 878 como

referencia y como guia siguiendo los siguientes parametros que se muestran en las tablas 5.2 y 5.3.

El listado de sefiales de seguridad esta hecho en funcion a los riesgos que se presentan en las
areas del taller, se tiene sefiales que indican prohibicion, peligro, obligacion, informacién y seguridad
todas se encuentran ubicadas en su respectivo seccion en la etapa de orden al implantar las 5S de
calidad como base del mantenimiento autonomo, en la figura 4.6 se presentan las sefiales de seguridad

para el taller automotriz del 1. Municipio de Riobamba.



Tabla 5.2: COLORES DE SEGURIDAD Y CONTRASTES.

COLORES DE SEGURIDAD Y CONTRASTES

COLOR SIGNIFICADO CONTRASTE
_ Prohibici6n Blanco
AMARILLO Peligro
Seguridad Blanco
Obligacion Blanco

Tabla 5.3: SIGNIFICADO DE LAS SENALES DE SEGURIDAD.
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SIGNIFICADO DE LAS SENALES DE SEGURIDAD

SENAL SIGNIFICADO PICTOGRAMA FONDO
@ Prohibicion Negro Blanco
@ Obligacion Blanco Azul

A Atencion Negro Amarillo
- Seguridad Blanco Verde




Mapa de riesgos del taller automotriz del I. Municipio de Riobamba.
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Figura 5.2: Mapa de Riesgos
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Ubicacion de sefalética en el espacio fisico del taller automotriz de I. Municipio de

Riobamba
@S TALL ER
M.
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Figura 5.3: Ubicacion de las sefiales de seguridad

Como se indica en la figura 5.2 la ubicacién de las sefiales de seguridad para reducir los

riesgos presentes como etapa de complemento al programa TPM, el area industrial por el momento se
encuentra fuera de servicio debido a que se aprob6 el cambio de cubierta por gestion del jefe de taller,
aceptando la recomendacion que se hace para mejorar esta area de trabajo se anexa las figura 5.4 en la

cual se puede observar el cambio de la cubierta.
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Figura 5.4: Cambio de cubierta en el &rea de mecénica industrial.
5.1.3 Prevencion de incendios
En el taller automotriz del 1. Municipio de Riobamba se presentan como riesgos fisicos los

incendios, en toda actividad automotriz se manipula insumos que son las materias primas del fuego,

por lo tanto tiene que estar preparado y anticiparse para combatir este tipo de eventos.

5.1.3.1 Clases de fuego y agentes extintores.
Para que el fuego se forme necesita los siguientes pardmetros: calor o energia de activacion,

comburente y un material combustible, a este conjunto se le conoce como el triangulo del fuego,
ademas con este principio se puede controlar la propagacion del mismo por los siguientes métodos:

- Eliminacion.- Se logra aislando y eliminando la fuente de combustible.

- Sofocacion.- Reduciendo o eliminando el comburente.

- Enfriamiento.- Reduciendo la temperatura por medio de un agente extintor.

Inhibicidn.- Se logra por una reaccion en cadena.
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En el taller automotriz de 1. Municipio de Riobamba se tiene como riesgo las clases de
fuego: A, B y C, en la tabla 5.4 se indica los tipos de fuego y los agentes extintores que se
recomienda, en la figura 5.5 se indica como recomendacion la ubicacion de extintores y vias de
evacuacion, para reducir los riesgos de incendio, ademas en la tabla 4.11 se recomienda instruir al

personal en temas de seguridad industrial y prevencién de incendios.

Tabla 5.4: Tipos de fuego y agentes extintores.

Tabla del Fuego; Norma UNE 23.010.76

Clase de Fuego Detalle del Combustible Agente Extintor
A Materiales Solidos | Madera, papel, tela, cauchos. ABC
B Liquidos y sdlidos | Aceites, grasas, ceras, solventes, ABC
licuables pinturas y derivados del petréleo.
C Gases Hidrogeno, propano, butano, entre ABC
otros.
D Metales Aluminio, titanio, zirconio, entre otros. ABC

EL FUEGO DE CARACTER ELECTRICO NO INGRESA EN NINGUNA CATEGORIA, PERO
EN CASO DE OCURRIR SE RECOMIENDA CORTAR LA FUENTE DE ENERGIA
ELECTRICA Y ACTUAR CON UN AGENTE EXTINTOR DE TIPO CO,, NO CAUSA DANOS
EN EQUIPOS ELECTRICOS QUE POR LO GENERAL SON COSTOSOS.

Las recomendaciones propuestas en la tabla 5.4, son indicaciones para ponerlas en accion

segun se implante un plan de emergencia y evacuacion, teniendo en cuenta:

- Laclase de fuego de tipo A lo conforman los materiales s6lidos como: madera, tela, cauchos
entre otros insumos que se maneja en un taller, se recomienda tener un agente extintor de

polvo polivalente 0 ABC, que como su nombre lo indica combate estos tipos de fuego.

- La clase de fuego de tipo B se produce por combustibles liquidos o sélidos licuables o

derivados del petroleo, se lo combate con el agente extintor de tipo ABC o polvo polivalente.
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- La clase de fuego de tipo C es producido por elementos gaseosos como nitrégeno, propano,
butano entre los principales, son gases utilizados en el taller y se los puede combatir con un

agente extintor de tipo ABC.

Estos tres tipo de fuego se pueden presentar en talleres donde se realizan actividades
automotrices por lo tanto los resaltamos y como muestra la indicacion de la tabla 5.4, se puede
presentar fuego de caracter eléctrico y se lo podria combatir con un agente extintor de tipo ABC, luego
de cortar la fuente de energia eléctrica, pero provocando dafios irreversibles en los equipos, por lo
tanto se recomienda utilizar un agente extintor de tipo CO, 0 nieve carbonica que combate el fuego y
no dafia al equipo por completo; la ubicacion de lo antes expuesto se propone en la figura 5.5, teniendo
en cuenta que se debe evacuar la localidad siguiendo la ruta que indican las flechas que se describe
en la imagen, con el objetivo de salvaguardar las vidas del personal, teniendo en cuenta la ubicacion

de los agentes extintores, para actuar en caso de que sea un incendio controlable.

Se recomienda tomar las siguientes precauciones para mantener en buen estado al equipo y
estar siempre listos para cualquier emergencia, recalcando que la vida Gtil de un buen extintor es de 20

afos:

- Cada tres meses realizar una inspeccion general del equipo, revisando su estado fisico.

- Realizar cada afio una prueba hidrostatica, para revisar su peso y presion.

- Cada cinco afos recargarlo.

Estas dos Ultimas actividades se las debe realizar en locales autorizados que se dediquen a

dar un buen mantenimiento a este tipo de equipos.

5.1.4 Normativa de seguridad OSHAS 18000

El conjunto aplicable de normas OSHAS 18000, se plantean como requisitos para la
implantacion de un sistema de gestion de salud y seguridad ocupacional, con la finalidad de asegurar

y reducir los riesgos del lugar de trabajo.
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Ubicacion de extintores y vias de evacuacion

Figura 5.5: Ubicacion de extintores y vias de evacuacion.

5.2 Manejo de residuos

El manejo de desechos sélidos en todo el pais serd de responsabilidad de las
municipalidades, de acuerdo a la ley de régimen municipal y cédigo de la salud.

En la evaluacién de riesgos realizada en el capitulo 3, se tiene como riesgo medioambiental
la generacion de residuos solidos y vertido de residuos liquidos, estos afectan directamente al medio

ambiente y esta actividad se la conoce como impacto ambiental, los perjuicios provocados son:
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contaminacion del suelo, del agua y disminucién de recursos, para el tratamiento de estos se sigue las

etapas, que se indica a continuacion:

5.2.1 Generacion de residuos

La actividad automotriz que se realiza en el taller del 1. Municipio de Riobamba genera
residuos en los procesos de mantenimiento que no tienen otro uso, como referencia se toma el plan de
mantenimiento del grupo VEHICULOS 1, obteniendo los siguientes residuos:

5000 Km; 15000 Km, 25000 Km; 35000 Km; 45000 Km; 55000 Km; 65000 Km; 75000 Km;
85000 Km; 95000 Km.

- Aceite usado.
- Filtros de combustible y aceite.

- Guaipes, papel, carton.

10000 Km; 30000 Km; 50000 Km; 60000 Km.

- Aceites usados.

- Filtros de combustible y aceite.

- Filtros de aire.

- Guaipes, papel, cartdn, lijas con grasa y solventes.
- Bujias.

- Aerosoles.

- Pastillas de frenos.

20000 Km; 40000 Km; 80000 Km; 100000 Km.

- Aceites usados.

- Refrigerante (40000 Km).

- Filtros de combustible y aceite.

- Filtros de los inyectores.

- Filtros de aire.

- Guaipes, papel, carton, lijas con grasa y solventes.

- Bujias.



134

- Aerosoles.
- Pastillas de frenos.
- Banda de accesorios (40000 Km)

Los cuales se clasifica como: peligrosos y no peligrosos, como sustento de la propuesta se
indican los residuos generados; como no peligrosos a las maderas, papel, carton, telas, neumaticos,
cauchos, bandas, filtros de aire, chatarra de hierro, repuestos defectuosos, embragues, pastillas de
freno entre otros; Los residuos que pueden afectar a la salud se los consideran como residuos
peligrosos y se tiene los aceites usados, grasas, ceras y solventes en guaipes, papeles, franelas o
recipientes, pinturas, baterias, amortiguadores hidraulicos, filtros de combustible y de aceite,

refrigerante, liquido de frenos entre los més sobresalientes.

5.2.2 Almacenamiento y recoleccion

En esta etapa se indica subjetivamente como retener temporalmente los desechos solidos, en
tanto se procesan para su aprovechamiento y se entregan al servicio de recoleccion o se dispone de

ellos; de acuerdo a los grupos antes enunciados, se presenta:

Residuos no peligrosos

Se debe disponer de tanques para el almacenamiento, etiquetados para cada tipo de residuos
y ubicarlos en cada una de las areas, las caracteristicas para elegir los tanques son: el material debe ser

resistente a la oxidacién, la humedad y a su contenido.

Se debe determinar un espacio para ubicar la chatarra, estos deben contar como minimo con

las siguientes caracteristicas:

- Techo.
- Facilidad de acceso o maniobras de carga y descarga.

- Contar con las medidas necesarias y suficientes para el control de incendios, de acuerdo a las

regulaciones establecidas por el Cuerpo de Bomberos.

- ldentificar los tanques, para la recoleccion utilizando cintas fijas o placas permanentes con
denominaciones como: “CHATARRA METALICA”, “CHATARRA PLASTICA”,
“FIBRAS”, entre otros.
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Residuos peligrosos

En locales dedicados a estas actividades se deberd almacenar en tanques, muy bien
protegidos de la lluvia, identificados y sefializados, los cuales se recolectara libres de desechos solidos
como: filtros, pernos, cauchos entre otros, ademas deberd cumplir como minimo con las siguientes

caracteristicas el lugar de almacenamiento:

- Contar con techo.
- Tener facilidad de acceso y maniobras de carga y descarga;

- El piso debe ser impermeabilizado para evitar infiltraciones en el suelo.

- No debe existir ninguna conexion al sistema de alcantarillado o a un cuerpo de agua.

- Contar con las medidas necesarias y suficientes para el control de incendios, de acuerdo a las

regulaciones establecidas por el Cuerpo de Bomberos.

- Identificar los tanques, para la recoleccion utilizando cintas fijas o placas permanentes con
denominaciones como: “ACEITE USADO”, “SOLIDOS”, “LODOS”, “ACEITE
FILTRADQO”, entre otros.

5.2.3 Transporte

El o los concesionarios deberan estar sujetos a las disposiciones sobre transportacion de
aceites usados, grasas lubricantes usadas y/o solventes hidrocarburados saturados, y deberan disponer
de un registro de los residuos transportados de acuerdo a la guia de transporte elaborada por el

Departamento de Gestion Ambiental.

El o los concesionarios del servicio de transporte de aceites usados, grasas lubricantes
usadas y/o solventes hidrocarburados saturados hacia y desde el centro de acopio, deberan disponer de
un registro de los residuos transportados de acuerdo a la guia de transporte elaborada por el

Departamento de Gestion Ambiental.

5.2.4 Destino

El destino final de los aceites lubricantes usados, grasas lubricantes saturadas o solventes

hidrocarburados contaminados serd definido por el concesionario previa autorizacion del Municipio a
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través del Departamento de Gestion Ambiental, decision que la tomard considerando la menor

generacion de impacto ambiental.

5.25 Control y supervision

Debido a la caracteristica toxica y peligrosa de los aceites usados, grasas lubricantes usados
y solventes hidrocarburados contaminados, se prohibe:

Residuos no peligrosos

- Se prohibe arrojar o depositar desechos sélidos fuera de los contenedores de

almacenamiento.

- Se prohibe la localizacion de contenedores de almacenamiento de desechos solidos en areas
publicas. Sin embargo la entidad de aseo podra permitir su localizacion en tales areas,
cuando las necesidades del servicio lo hagan conveniente, 0 cuando un evento o situacion

especifica lo exija.

- Se prohibe la quema de desechos sélidos en los contenedores de almacenamiento de

desechos solidos.

- Se prohibe la disposicion o abandono de desechos solidos, cualquiera sea su procedencia, a
cielo abierto, patios, predios, viviendas, en vias o areas publicas y en los cuerpos de agua

superficiales o subterraneos.

- Verter cualquier clase de productos quimicos (liquidos, solidos, semisdlidos y gaseosos), que
por su naturaleza afecten a la salud o seguridad de las personas, produzcan dafios a los

pavimentos o afecte al ornato de la ciudad.

- Quemar desechos sélidos o desperdicios, asi como tampoco se podra echar cenizas, colillas
de cigarrillos u otros materiales encendidos en los contenedores de desechos s6lidos o en las
papeleras peatonales, los cuales deberdn depositarse en un recipiente adecuado una vez

apagados.

- Se prohibe en el relleno sanitario y sus alrededores la quema de desechos solidos.
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Residuos peligrosos.

- Descargarlos a los sistemas de alcantarillado o0 a un curso de agua.

- Infiltrarlos en el suelo.

- Quemarlos en mezclas con diesel o banker en fuentes fijas de combustion que no alcancen la

temperatura de combustién suficiente (mayor a 1200°C) para su adecuada destruccion.
- Diluirlos utilizando fuentes de agua potable, de lluvia o de aguas subterraneas.

- Mezclarlos con aceites térmicos y/o dieléctricos u otros identificados como residuos

altamente téxicos y peligrosos.

- Entregar los aceites usados, grasas lubricantes usadas o solventes hidrocarburados
contaminados a personas no autorizadas por la Unidad Administrativa encargada de Medio
Ambiente.

- Comercializar  aceites lubricantes usados, grasas lubricantes usadas y/o solventes

hidrocarburados saturados.

- Realizar actividades en las aceras o en la via publica, en las cuales se generen aceites
lubricantes usados, grasas lubricantes usadas o solventes hidrocarburados contaminados, y

cualquier otro uso que atente contra la salud de la poblacion o la calidad ambiental.

5.2.6  Normativa medioambiental ISO 14000

La normativa 1SO 14000 especifica los requisitos para un sistema de gestion
ambiental, este es aplicable a cualquier organizacién con la finalidad de establecer,

implementar, mantener y mejorar la gestion, esta familia se compone por:

- 1SO 14050:2005 Gestién Ambiental- Fundamentos y vocabulario.

- 1SO 14001:2004 Sistemas de gestion ambiental. Requisitos con orientaciones para su uso.
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- I1SO 14004:2004 Sistemas de gestién ambiental. Directrices generales sobre principios,

sistemas y técnicas de apoyo.

Este conjunto implantado elevara los estdndares ambientales de las organizaciones que lo
adopten, recalcando que su implantacion es voluntaria por tratarse de una organizacién no
gubernamental, con su secretaria central en Ginebra- Suiza, ademéas la norma ISO 14001:2004 es la
Unica certificable y se complementa con la norma ISO 19011:2002; estas indican las directrices para la
auditoria de gestion de la calidad y/o ambiental.

Al implantar un sistema de gestion ambiental se tienen algunos beneficios tales como:

- Permite mejorar los procesos de trabajo, favoreciendo el ahorro de energia, agua y materias

primas y la reduccion y aprovechamiento de los residuos generados.

- Facilita la incorporacién de nuevas tecnologias que mejoren los procesos de mantenimiento,

resultando mas eficaces en tiempos y materiales.

- Mejora continua y mejor aspecto visual del taller.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

En funcién a los resultados obtenidos en el analisis de la situacién actual del Taller del I.
Municipio del Cantén Riobamba se ha implantado el programa TPM en las instalaciones de

la institucion.

Se ha realizado un diagnéstico evidenciando que el Taller Automotriz del Cantén Riobamba
se encontraba en condiciones no Optimas para brindar el servicio de mantenimiento, debido a
la carencia de un conjunto organizado de actividades a cumplir y al completo descuido del

personal y el ambiente.

Se ha planteado un programa de mantenimiento auténomo que se sustenta en la metodologia
5S y se convierte en el pilar fundamental para la implantacién del programa TPM, ya que
este anticipa las instalaciones, unidades, equipos, herramientas y al personal para recibir el

mantenimiento planificado.

Como resultado de la aplicacion de la metodologia 5S se ha llegado a cambiar el habito
tradicional de trabajo del personal en todas las areas, empezando por un cambio de imagen,
obteniendo orden y limpieza en las instalaciones debido a la sefializacion adoptada y los
diagramas de procesos propuestos se constata un cambio en cuanto a la forma de trabajar se

refiere.

Se propone un plan de mantenimiento planificado el cual se lo ha disefiado en funcion a los
pardmetros que exige la flota vehicular de la municipalidad, con la finalidad de conservar las

unidades en buen estado, alargando su vida Gtil y evitando los tiempos de paro indtiles.

Como complemento al programa TPM se realiza la propuesta de seguridad y cuidado
ambiental, mediante sefiales de seguridad y equipos de proteccién individual para reducir los
riesgos existentes; asi como las directrices y lineamientos para empezar a preocuparse por

los residuos resultantes del proceso de mantenimiento.
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RECOMENDACIONES

Para mantener activos los objetivos y politicas que el programa TPM pretende perpetuarse
debe comprometer al personal con el cambio de mentalidad y enfocarse a mejorar

continuamente.

Empezar a utilizar un software automotriz como ayuda externa; con la finalidad de conocer
los procedimientos de trabajo desconocidos y averias mas comunes que complementado con
el historial de las unidades seran de gran ayuda para los técnicos en la solucion de

problemas.

La capacitacion del recurso humano es vital, para que el programa TPM se mantenga y poder
apreciar sus resultados en el menor tiempo posible demostrando la efectividad y el impacto

positivo que traera al taller.

Para que el programa TPM dé los resultados esperados es necesario contratar los servicios de
un programador de mantenimiento que se encargara del anticipar todas las actividades y
supervisar que se cumpla con los objetivos y politicas establecidas para el desarrollo del

programa.

Poner en practica de manera inmediata de la propuesta de seguridad y cuidado ambiental con

la finalidad de reducir los riesgos que afectan al personal y al medio ambiente.
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