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RESUMEN

En este proyecto de titulacién se propone un sistema de gestion de mantenimiento y
administracion de la flota de vehiculos de la empresa CORPORACION ELECTRICA
DEL ECUADOR EP HIDRONACION, por medio de investigacion de campo, utilizando
herramientas tales como, la encuesta, la cual esta dirigida al personal que se encuentra
laborando dentro de la empresa, para de esta forma recolectar la informacion necesaria y
analizar la situacion en que se encuentra la empresa en la actualidad.

Se realizd consultas de los métodos de gestion de flotas para de esta forma realizar la
propuesta y llevar a cabo la creacién de procesos que ayuden a mejorar el tiempo de
mantenimiento para de esta forma obtener mayor productividad dentro del taller de la
empresa, también se analizé datos obtenidos dentro de la empresa, para adquirir una mejor
vision y ver la realidad para posteriormente poder realizar una mejora para la

administracion y mantenimiento de la flota de vehiculos de la empresa.

PALABRAS CLAVE: Gestién de mantenimiento, flota de vehiculos, métodos de

gestion, productividad.
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ABSTRACT

In this degree project, a system of maintenance management and administration of the
vehicle fleet of the company CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP
HIDRONACION is proposed, through field research, using tools such tools, the survey,
which is aimed at personnel who are working in the company, for this way collect the

necessary information and analyze the situation in which the company is currently.

Queries of the fleet management methods were carried out for this form, the proposal was
made and the creation of processes that help improve the maintenance time for this form,
obtain greater productivity within the company's workshop, was also carried out. Data
obtained within the company was analyzed, in order to obtain a better vision and see the
reality and then be able to make an improvement for the administration and maintenance

of the company's vehicle fleet.

KEY WORDS: Maintenance management, vehicle fleet, management methods,

productivity.



CAPITULO |

MARCO REFERENCIAL

1.1.  Definicion del problema

El presente proyecto tiene como finalidad realizar un estudio para solventar el
problema de los tiempos y de la optimizacién de los recursos que tiene la empresa publica
CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP HIDRONACION, la cual
actualmente no cuenta con procesos eficientes para llevar a cabo los preventivos de la flota
que esta empresa gestiona, teniendo un déficit en la planificacién y falta de registro en la
parte de mantenimientos que se efectian a los vehiculos de la flota, produciendo de esta
forma pérdida econdmica para la empresa porque el equipo 0 maquinaria queda paralizado
hasta poder solventar los problemas que yacen en ellos.

Toda empresa debe tener métodos de organizacion y cumplir con determinados
procesos para poder no solo llevar un orden sino para mejorar los recursos que intervienen
en realizar dicha operacion. En esta empresa publica al no cumplir con aquello se disefiara
un plan para el mejoramiento en los tiempos y en los repuestos que se tiene al momento de
realizar los mantenimientos preventivos en la flota de vehiculos de la empresa.

El proyecto que se esta planteando se basa en el plan de desarrollo 2017-2021 toda
una vida, eje 2: economia al servicio de la sociedad. objetivo 5: impulsar la productividad y
competitividad para el crecimiento econdmico sostenible de manera retributiva y solidaria,
porque al realzar la mejora de procesos para los mantenimientos preventivos se optimiza el
tiempo y por ende eso produce mayores ganancias, también porque este disefio puede
implementarse en otras empresas de la misma indole para que lleven a cabo los

mantenimientos respectivos a sus equipos 0 maquinas correspondientes.



El problema también es enfocado en una linea de investigacion de Universidad
Internacional Del Ecuador, la cual es Gestion del Conocimiento, porque enfatiza la
investigacion de nuevos meétodos, y el disefio de procesos para gestionar los tiempos y
optimizarlos en la parte operativa de un taller para de esta forma realizar un trabajo eficiente
y tener mejores resultados, pudiendo minimizar los costos, y evitar los paros de maquinas
para de esta forma aumentar la productividad del equipo, como la mano de obra de la

empresa.

1.2. Objetivos de la investigacion

1.2.1. Objetivo general

Disefiar una propuesta para la administracion y mantenimiento de la flota de
vehiculos de la empresa publica CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP

HIDRONACION.

1.2.2. Objetivos especificos

e Conocer los tipos de mantenimiento que se le realizan a la flota de vehiculos y los
procesos que utilizan para realizar dicha operacion.

e Realizar un estudio en base a encuestas para conocer como se desarrolla la gestion
administrativa y operativa de los mantenimientos de la flota de vehiculos de la
empresa CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP HIDRONACION.

e Disefiar mediante diagramas de flujo los procesos que se debe tener en el taller de la
empresa plblica CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP

HIDRONACION.



1.3. Alcance

Este proyecto tiene como finalidad mejorar la gestion dentro de la empresa publica
CELEC EP HIDRONACION, la cual ayudara a perfeccionar los procesos de mantenimiento
de la flota que se maneja dentro de esta empresa, tales como los preventivos y los correctivos,
los cuales deben ser registrados para el control pertinente, y asi mismo los procesos
administrativos que se llevan a cabo para el 6ptimo funcionamiento del mismo.

Tambiéen se enfoca un mejoramiento no solo con enfoque unilateral en la empresa
en mencion, sino que en cualquier empresa o taller que se especialice en mantenimientos a
flotas de vehiculos ya sean estos livianos o pesados, porgue la gestion de mantenimiento es
general y universal enfocada para minimizar los tiempos que se tiene parado el vehiculo o
equipo, donde este produce una perdida para la empresa y de esta forma reducir los costos,

y aumentar la productividad de la parte operativa de la empresa.

1.4. Justificacion e importancia de la investigacion

1.4.1 Justificacion tedrica

La investigacion realizada permitira incrementar los conocimientos acerca de la
administracion de mantenimiento de flota vehicular y la calidad servicio en reparaciones de
automotores, asi como cada una de las dimensiones de las variables estudiadas. Cabe resaltar
que a pesar que estos temas han sido ampliamente desarrollados en otros paises y en nuestro
medio, a nivel de empresas publicas y privadas, aun son escasas las referencias de
investigaciones acerca del tema planteado, mas aln son casi nulas la informacion
bibliogréafica a nivel nacional.

Lo expuesto evidencia que, en la empresa publica CORPORACION ELECTRICA
DEL ECUADOR EP HIDRONACION, no se cuenta con informacion real, directamente

derivada de estudios que consideren contextos similares.



En este sentido se trato de explicar a partir de las diferentes teorias de administracion
de mantenimiento, como cada una de las dimensiones, afectan el nivel de calidad de servicio
y cOmo estas podrian mejorar las condiciones de servicio al cliente que asisten a la empresa
para reparar sus vehiculos, y los tipos de mantenimiento como preventivos, predictivos y
correctivos que se llevan a cabo para el manejo 6ptimo de la flota de vehiculos dentro de la

empresa publica antes mencionada.

1.4.2 Justificacion metodoldgica

Es de vital importancia poseer conocimiento sobre los distintos tipos de investigacion
cientifica ya que estos varian segun las necesidades de la investigacion, en este proyecto el
método de investigacion que se empleara es una metodologia mixta, la cual consta de dos
partes una cualitativa y otra cuantitativa para precisar técnicas de investigacion e

instrumentos de recoleccién de datos.

Para luego interpretarlos y analizarlos para llegar a obtener los mejores procesos
que se pueden implementar para el manejo administrativo y operativo con respecto a los
diferentes mantenimientos que se planifican realizar a la flota de vehiculos de la empresa

plblica CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP HIDRONACION.

1.4.3 Justificacion préactica

Al proponer un proceso que pueda emplearse en la empresa CORPORACION
ELECTRICA DEL ECUADOR EP HIDRONACION, se busca el mejoramiento de los
tiempos de realizacion de los mantenimientos que se proporcionan a la flota de vehiculos

que esta empresa gestiona, y por ende el aprovechamiento mas dptimo de sus recursos.



Esto ayuda no solo a la empresa donde se implementa este proceso sino también a
toda empresa que manejo una flota de vehiculos, ya que el proyecto propone un
mejoramiento en los procesos administrativos y operativos que se llevan a cabo para la
realizacion de los diferentes tipos de mantenimientos que pueden solicitar los vehiculos

dentro de una empresa.

1.5.  Marco metodoldgico

1.5.1. Método de investigacion

Se aplicard un método cuantitativo y cualitativo a la vez, esto se debe a que la
investigacion presentada requiere valores estadisticos para determinar la influencia que tiene
el manejo de procesos y los beneficies que traen implementarlos en la empresa que se va a
realizar el estudio, ademas un estudio por medio de entrevistas y analisis de como se realizan
los mantenimientos dentro de la empresa, que tiempos se cumplen, que metodologias se
usan, y posteriormente realizar el analisis pertinente para llevar a cabo el disefio de la
propuesta de la implementacion de procesos que ayuden al 6ptimo funcionamiento de la

flota de vehiculos que maneja la empresa.

1.5.2. Tipo de investigacion

En lo que se refiere al tipo de estudio que sera desarrollado, se considera la aplicacion
de un tipo de investigacion descriptiva y cientifica, debido a que se dispone a disefiar un
proceso eficiente donde se vea reflejado la optimizacion del tiempo y los recursos en los
mantenimientos de la flota de la empresa publica CELEC EPHIDRONACION, y a su vez
en la administracion de la misma, realizando pruebas por medio de calculos, contando con

el nimero real de vehiculos que se manejan en la empresa, para de esta forma realizar un



buen trabajo de los procesos operativos como administrativos dentro de la empresa en

mencion.

1.5.3. Ubicacion geografica
El trabajo se desarrollara en la central Marcel Laniado de Wind, ubicado en el km 16

via a Manabi, de la ciudad del Empalme, como se muestra en la Figura 1.

Central Hidroeléctrica
Marcel Laniado de Wind

Nz

Figura 1.Ubicacion geogréafica del taller (Google maps)

1.6.  Hipdtesis

La propuesta de administracion y mantenimiento que se esté realizando ¢Ayudara a
un mejor manejo y control de la flota de vehiculos de la empresa publica CELEC EP
HIDRONACION? con tiempos 6ptimos en los mantenimientos entre otros puntos a tratar en

el desarrollo del mismo.



1.6.1. Variables de hipdtesis

Variable independiente: Propuesta de administracion y mantenimiento a la flota de

vehiculos en la empresa publica CELEC EPHIDRONACION.

Variable dependiente: Optimizacion del desempefio de la empresa

1.6.2. Operacionalizacion de variables
La operacionalizacion de las variables que se analizan en este proyecto se enfoca en
qué tipo de variable es, la dimension de la cual se va a analizar y que porcentaje se ha

analizado. (Tabla 1)

-(g?)glrz.clionalizacién de variables dependiente e independiente de la investigacion.
Variable Tipos de variable Dimensién Indicadores
¢+ Optimizacion del Dependiente Que pardmetros se 100 % examinado
desempefio de la optimizaran
empresa
¢+ Propuesta de Independiente Cuéles son los 100%
administracion y procesos para las examinado
mantenimiento a diferentes areas
la flota de analizadas

vehiculos en la
empresa publica
CELECEP

HIDRONACION.




CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1.  Flota vehicular

Se conoce como “flota de transporte” a un conjunto de automaviles predestinados a
trasladar personas o mercancias y que dependen econdémicamente de una empresa. El
transporte profesional por carretera, como mercanciay pasajeros, es esencial para garantizar
un conveniente desarrollo econdmico y social en el pais, asi como a su vez lograr una mayor

cohesion en el territorio. (Universidad de Sevilla, 2019)

2.1.1. Tipos de flotas

Se pueden distinguir tres tipos de flotas de transporte segun su tamario:

Flotas pequefias: ComUnmente de particularidad familiar con un duefio independiente
y algunos conductores asalariados o familiares. Suelen poseer hasta 5 6 6 automdviles y la
mayor parte de su labor lo hacen para un cliente o para una empresa. Los departamentos de
transito no son importantes y suele ser el jefe de la empresa el responsable de su diligencia.

El consumo de combustible es muy cambiante y dificultoso para cuantificar. (Bibing, 2019)

Figura 2. Flota de vehiculo (Bermudes mediadores 2016)



Flotas medianas: Se comprende de 6 a 30 vehiculos. Suele ser de pequefias empresas
familiares que han desarrollado y aprovechado una buena gestion y se especializaron en
nichos de mercado o mercados emergentes. Estas empresas suelen poseer actualmente una
amplia cartera de clientes en los &mbitos nacionales e internacionales. Cuentan con un
departamento de transporte de prestigio, gestionado por una persona de confianza de la
direcciéon. A medida que aumenta el nimero de automoviles la organizacion de la empresa
puede progresar hasta poseer talleres de reparacion, bodegas Yy depositos de combustible

propios. (Universidad de Sevilla, 2019)

Flotas grandes: son empresas gque tienen un elevado nimero de automdviles. Estos
pueden ser propios, subcontratados 0 autonomos. Pueden alcanzar a poseer delegaciones en
diferentes lugares del pais y actian en la mayor parte de ocasiones como operadores
logisticos y de comercializacidn de grandes marcas. Suelen poseer automoviles de diferentes

tipos para la demanda servicios de transportes. (Universidad de Sevilla, 2019)

Es usual que las flotas de automoviles industriales, ya sea de autobuses como de
mercancias, se especialicen en un servicio de transporte. Esto les permite competir en un
nicho de mercado con mayor eficacia, como por ejemplo en servicios discrecionales o
servicios regulares de larga o corta distancia en el caso de autobuses y servicios de transporte
de mercancias frigorificos, peligrosas, cajas basculantes, cisternas o mariscos en el caso de

camiones. (Universidad de Sevilla, 2019)

Sin embargo, otros razonamientos empresariales pueden recomendar la
diversificacion o la disposicion de automoviles determinados para requerimientos
especiales. Dependiendo del tipo de servicio que presten, diferenciamos entre transporte de

mercancias y transporte de personas. (Universidad de Sevilla, 2019)
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Los automoviles de una flota de transporte de mercancias se clasifican segun la forma

de establecer las cargas en los siguientes tipos: (Universidad de Sevilla, 2019)

e Carga general, paletizada o no paletizada, cargas grandes y pesadas, cargas
frigorificas, etc.

e Cargas especiales, como gondolas y plataformas para automdviles de gran tonelaje.
e Cargas a granel con cajas abiertas, bafieras basculantes, hormigoneras, tolvas, silos o

cisternas.

Los automoviles de las flotas de transporte de pasajeros, se pueden clasificar segin
su dmbito de utilizacion en: (Universidad de Sevilla, 2019)
e Urbanos: Realizan recorridos por la urbe
e Extraurbanos: Pueden ser:
o Larga distancia: se identifican por recorridos interurbanos.

o Corta distancia: se identifican por recorridos mixtos

2.2.  Tipos de mantenimiento automotriz
Existen tres tipos de mantenimiento, el mantenimiento preventivo, predictivo y

correctivo, cada uno de ellos se lo detalla a continuacion: (Inec, 2018)

2.2.1. Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo tiene por labor conocer el estado presente, por medio,
de todos los equipos y programar asimismo el mantenimiento correctivo en el instante mas
conveniente. (Navarro, 2016)

Las principales ventajas frente a otros tipos de mantenimiento consisten en:
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e Disminuir la frecuencia de las paradas aprovechando para realizar varias
reparaciones al mismo tiempo.

e Aprovechar el instante méas adecuado, tanto para la produccion como para
mantenimiento, para ejecutar las reparaciones. Preparar y aprovisionar las
herramientas y piezas de recambio necesarios.

e Distribuir el trabajo de mantenimiento de una manera mas uniforme impidiendo
puntas de trabajo y mejorando la plantilla. En muchos casos evita averias mayores

como resultado de pequerios fallos, en particular los de los sistemas de seguridad.

Esta claro, ya que, que el mantenimiento planificado es una de las acciones clave
para la implementacién con éxito del Tpm (Mantenimiento Productivo Total), con el
objetivo imprescindible de administrar un software de mantenimiento efectivo para equipos
Yy recursos.

El mantenimiento planificado surgira como el resultado de la coordinaciéon de
aplicaciones del mantenimiento especializado realizado por el departamento de
mantenimiento, con las tareas propias del mantenimiento libre realizado por el departamento
de produccién, que de esta manera se integraran pues con aquellas. Ambos departamentos
deberan funcionar sincronizados para garantizar un mantenimiento planificado de alta
calidad. El objetivo de la implantacién de un mantenimiento planificado sera regular la
frecuencia de las actividades de mantenimiento requeridas por el equipo, y llevarlas a cabo
en el instante menos letal para produccion y antes de que se transforme en una averia para
el equipo o en un perjuicio de calidad del producto (sera el caso de acciones semejantes
como, por ejemplo, el cambio de correas dentadas, herramientas de corte, cambios de aceite,

de filtros, etc.). (Navarro, 2016)
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El personal de produccion serd quien, con su experiencia trabajando con el equipo,
informe sobre los cuidados que éste requiere para preparar cualquier deterioro, lo que supone
que las influencias propias del sostenimiento autosuficiente tendran una gran distincion en
la planificacion del mantenimiento. (Arroyo, 2015)

Por su parte, el personal de mantenimiento se ocupara de reunir esa informacion,
ordenar esas tareas, documentarlas y, en la medida de lo posible, estandarizar y unificar los
recambios a usar y tenerlos vacantes en el momento de proceder las tareas antes planificadas.
Dentro del mantenimiento planificado, las actividades esenciales desarrolladas por el
departamento de mantenimiento son encaminadas a la mejora de las condiciones operativas
del equipo, la reforma de las normas de mantenimiento y la capacitacion del personal. Las
actividades propias del mantenimiento planificado deben realizarse sistematicamente, de
acuerdo con el correspondiente programa y con el pertinente cambio de actitud con respecto
al propio puesto de trabajo y las tareas estandar de produccion y mantenimiento que éste

requiera. (Arroyo, 2015)

El concepto de mantenimiento planificado abarca tres formas de mantenimiento:
e Mantenimiento basado en tiempo.
e Mantenimiento basado en condiciones.

e Mantenimiento de averias.

De la correcta combinaciéon de estos tres componentes resulta un mantenimiento
planificado efectivo el cual expone una clasificacion exhaustiva de los tipos de
mantenimiento que se dan dentro del mantenimiento planificado, asi como las actividades
que corresponden a los departamentos de produccion y mantenimiento respectivamente.

(Arroyo, 2015)
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El mantenimiento preventivo, cuyo objetivo elemental es la organizacion de
actividades de mantenimiento que impidan problemas posteriores de los seis grandes tipos
de pérdidas, se basa en dos tipos de enfoque: el TBM y el CBM (Mantenimiento Basado En
La Condicion). (Leonidas, 2012)

La aplicacion simultdnea de estos dos tipos de mantenimiento conduce a una
temprana deteccion y tratamiento de anormalidades antes de que ocasionen pérdidas. El
mantenimiento preventivo identifica y supervisa todos los elementos estructurales del
equipo, asi como sus condiciones presentes, para anticiparse a fallos que puedan provocar
averias, detencion de la produccion, pérdidas de rendimiento, defectos de calidad o

accidentes.

a) Mantenimiento periodico o basado en tiempo (TBM) El trabajo de mantenimiento
empieza con el mantenimiento peridédico o basado en tiempo (las siglas TBM significan
Time Based Maintenance).

Se presenta como actividades elementales que facilitan un trabajo resistente y
continuo del equipo, tales como examinar, reponer, limpiar y arreglar piezas periodicamente
para prevenir fallos. (Granell, 2018)

Las actividades TBM deben llevarse a cabo por el departamento de produccion, como
parte del mantenimiento autonomo y por el departamento de mantenimiento, como soporte

a las tareas de mantenimiento autbnomo, ambos en estrecha colaboracion. (Granell, 2018)

2.2.1.1. Inspecciones visuales
Consiste en confirmar posibles desperfectos o anormalidades superficiales que vayan
emergiendo en diferentes elementos del equipo. La observacion es interna o externa. Para la

externa puede realizarse a simple vista o con ayuda de lentillas. Para la interna se utilizan
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aparatos como los boroscopios y flexiscopios, capaces de ingresar a zonas dificiles del

interior del equipo, tal como se observa en la figura 3.

Figura 3. Boroscopio (Ecured, 2019)

2.2.1.2. Medicién de temperaturas

Puede revelar anomalias que van acompafiadas de produccion de calor como mala
lubricacion o rozamientos, purgadores, fugas en valvulas y ademas permite precisar el
estado de los equipos por medio de termografias superficiales.

Control de la lubricacion. El andlisis de los aceites de las maquinarias permite
establecer el contenido de hierro o cualquier otro metal, la posible presencia de humedad, el
grado de descomposicion o cualquier otro compuesto que trastorne su funcionamiento. Con
estos analisis podemos puntualizar los grados de deterioro de los elementos lubricados.

(Navarro, 2016)

2.2.1.3. Medicion de vibraciones
El estudio mediante el andlisis de vibraciones nos permite ver los fallos y fisuras que
pueden traer los objetos a analizar. Para el control de fisuras y otros defectos, se emplean

métodos como las radiografias, liquidos penetrantes, ultrasonidos, corrientes inducidas, etc.
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El conocimiento de fisuras en elementos que se han estado trabajando facilitara la toma de

decisiones sobre la sustitucion y maximo tiempo de funcionamiento antes del fallo total.

2.2.1.4. Control de la corrosion

Para el control de la corrosion pueden emplearse desde testigos hasta medicion de
espesores mediante ultrasonidos o radiografias. Las diferentes maneras de llevar a cabo el
mantenimiento preventivo pueden ser mediante el mantenimiento de uso, el hard time o bien
el predictivo.

En cuanto a la cuarta técnica de control de la corrosion se podria ampliar
considerablemente la informacion en este articulo por la cantidad de productos que se pueden
seleccionar para la formacion de recubrimientos; pero lo méas importante es que los
recubrimientos son en si mismos una pelicula continua y uniforme que tiene como propdsito
proteger las superficies de los embates del ambiente a través del método de

aislamiento. (Alvarez, 2015)

2.2.2. Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo se basa en ir reparando las averias a mesura gque se van
produciendo. El personal encargado de informar de las averias es el propio usuario de los
equipos y el encargado de las reparaciones son los técnicos. El primordial inconveniente que
se encuentra con este tipo de mantenimiento, es que el usuario descubre la averia en el
instante que requiere el equipo, ya sea al ponerlo en marcha o bien durante su utilizacion.
En muchos casos, con el fin de obtener un mayor rendimiento del equipo, el usuario no dara
parte de la averia hasta que ésta le impida continuar trabajando.

Por otra parte Navarro (2016) dentro de su introduccién Gestion integral de

mantenimiento manifiesta lo siguiente:
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Si afnadimos que el personal encargado del uso de los equipos no es experto en
averias, pasara por alto ruidos y anomalias que pueden preceder al fallo. Llevar el
equipo al limite de su funcionamiento puede agravar el fallo inicial o degenerar en
otros de mayor importancia. La rapidez con que se vera obligado a actuar para poner
el equipo en funcionamiento pasara a un segundo plano el analisis de la causa de la
averia. Dado que la averia puede producirse en cualquier instante, podemos
encontrarnos con que no tenemos personal disponible para afrontar la reparacion en

ese momento, y el tiempo de no disponibilidad del equipo aumentara. (pag.69)

Si éste es el Unico tipo de mantenimiento que realizamos, estaremos obligados a tener
una plantilla numerosa con especialistas de cada oficio y un almacén de recambios lo mas
completo posible. Desde el punto de vista econdmico, estos dos requisitos aumentan los
gastos directos de mantenimiento, asi como los financieros.

Si, ademas, los equipos se utilizan hasta el limite de sus posibilidades, las
reparaciones seran mas costosas y de mayor duracion. Aunque los inconvenientes del
mantenimiento correctivo son mayores que sus ventajas, es imposible prescindir de él.

Siempre habré averias que se escapen a cualquier prediccidn y que sea necesario reparar.

Figura 4. Mantenimiento correctivo (Bengo 2017)
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2.2.3. Mantenimiento predictivo

El mantenimiento predictivo radica en el concepto permanente del estado y eficacia
de los equipos, a través de la medicion de definidas variables. El andlisis de los crecimientos
en estas variables determina la funcion o no del mantenimiento correctivo. Las
conveniencias frente a otros tipos de mantenimiento preventivo se basan en la velocidad con
la que se obtiene la informacion; en otros acontecimientos se establece una frecuencia

entretanto que en el predictivo es inmediata. (Navarro, 2016)

El predictivo incorpora, ademas, ciertas variables que aumentan la informacion del
estado de los equipos. Los dos aspectos fundamentales que conoceremos seran el
funcionamiento de la maquina desde el punto de vista de la produccién y el estado de la
maquina respecto a sus componentes.

Conocer en detalle las variables del equipo permite, ante una anomalia, no sélo prever
la averia sino cambiar el ritmo de trabajo para optimizar el proceso a las nuevas condiciones
de trabajo.

La mayor informacion que genera este tipo de mantenimiento afiadido a la agilidad
con la que se envia la informacidn supera cualquier otro tipo de mantenimiento preventivo.

Segun Luis Navarro, 2016: ElI mayor inconveniente para su aplicacién es el

econdmico. Para cada equipo es necesario la instalacién de equipos de medida

centralizados en una estacion de seguimiento. Los pardmetros a carga, caudales,
consumos vibraciones, dimensiones de una cota, etc. Para la implantacion de este
tipo de mantenimiento es necesario fijar las magnitudes que mejor definan el proceso
interno del equipo. Una vez seleccionadas, fijar los valores normales de

funcionamiento y los valores limite que puede alcanzar cada una de estas magnitudes;
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por altimo, dotar a la instalacion de los aparatos de medicion y centralizarlos para su

seguimiento”. (pag.78)

Al enfocarse en un mantenimiento predictivo, ayuda a las siguientes caracteristicas:

a) Reduccion de paros:

Los paros pueden llegar a clasificarse en forzados y no forzados, y en programados
y no programados. Un paro forzado es el que se produce por una averia el cual puede ser
programado o no programado. Si la averia se detect6 con anticipacion a que pueda ocasionar
dafos, entonces la reparacion esta planificada y se denomina paro forzado programado.

Si el fallo no fue detectado con tan poca anticipacion que no se pudo planear la
intervencion, entonces se denomina paro forzado no programado. Las consecuencias de un
pueden variar de uno a otro, pero siempre son negativas. Los paros no programados (por

fallos imprevistos) son los mas peligros y costosos. (Arbos, 2011)

Figura 5. Mantenimiento preventivo (Omar Saldafia 2010)
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El mantenimiento predictivo reduce la monto de paros de cualquier tipo. Los paros
no forzados son programados y se realizan para examinar las maquinas, sustituir las piezas
gastadas y remediar los defectos detectados para impedir paros forzados posteriormente.
Son propios de una planta donde se practica el mantenimiento predictivo, el intervalo entre
paros no forzados se llama ciclo de mantenimiento. EI namero determinado de paradas no
forzadas se puede aminorar si, también, se aplican técnicas de mantenimiento predictivo.

Un paro no programado es provocado por una fallo (paro forzado) cuya reparacion
no ha podido ser planificada ya que, en el momento de su descubrimiento ya se estan
produciendo dafios importantes en la maquina o su trabajo puede ser un riesgo para el
personal y se tiene que detener. Cuando la parada no puede ser programada, el tiempo de
reparacion es superior ya que el personal, las herramientas y los recambios no estan
preparados. Los paros no programados se pueden minimizar con el mantenimiento

predictivo. (Arbos, 2011)

b) Ahorro en los costes de mantenimiento.

La utilizacion pertinente del monitoreo permite dedicarse a aquellas maquinas que
necesitan reparacion, sabiendo con anticipacion cuéles son los componentes que tienen que

ser reemplazados, o equilibrados o re lineados. Esto implica: (Arbos, 2011)

Reduccion del mantenimiento programado.

Reduccion de averias inducidas por mantenimiento.

Reduccion de los stocks en piezas de recambio.

Reduccion de la duracién de los paros programados.
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C) Otras ventajas del mantenimiento predictivo:

Mayor vida de la planta, cuyos equipos se benefician del mismo.

Reduccion de los dafios provocados por una averia.

Reduccion del nimero de accidentes.

Funcionamiento maés eficiente y de mayor calidad de la planta, puesto que se
puede adaptar el ritmo de produccion al estado real de la maquina.
e Mejora de las relaciones con el cliente al evitar retrasos en las entregas por

averias imprevistas (paros no programados).

2.3.  Parametros de los vehiculos

Al desglosar los periodos referidos claramente a los diferentes estados que presentan
los automdviles dentro de los mismos, para un intervalo de tiempo decidido; se permite,
caracterizar la disponibilidad operativa de los automdviles en base a una mezcla de

mantenibilidad, fiabilidad y logistica del mantenimiento. (Leonidas, 2012)

Una instalacion dindmica-funcional con todos sus componentes, presenta analogia

a un vehiculo, facilitando la utilizacion de los mismos periodos y formulaciones.

2.3.1. Fiabilidad

Para caracterizar la fiabilidad, se la relaciona con: (Leonidas, 2012)

= El tiempo medio de funcionamiento (TMF), dado por:

TMF = i
~ MP
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Donde:
TF = Tiempo de funcionamiento [horas].
MP = Numero de paradas del vehiculo [adimensional].
Esta relacion nos proporciona el tiempo medio de funcionamiento entre paradas
producidas por cualquier causa: averias, mantenimiento preventivo, abastecimiento de

combustible, etc. (Leonidas, 2012)

= El tiempo medio entre averias (TMFA), o en inglés (MTBF), dado por:

TMFA-—MTBF—-TF
B ~ NA

Donde:
TF = Tiempo de funcionamiento [horas];
NA = Numero de averias [adimensional].
Proporciona el tiempo medio de funcionamiento entre paradas producidas sélo por

las averias. También, se lo considera como una medida de la frecuencia de fallo. (Leonidas,

2012)

» Tasa de fallo[A(t)]:

numero de fallos o averias

At) =

Kilomentro de recorrido u Horas de funcionamiento

Donde

MTBF = ——



2.3.2. Mantenibilidad

Para caracterizar la mantenibilidad, se la relaciona con: (Leonidas, 2012)

o El tiempo medio de reparacion (TMR), o (MTTR), dado por:

TMR = MTTR = r4
B " NA

Donde:
TA = Tiempo de parada por averia [horas].
NA = Numero de averias [adimensional].
Este concepto establece la duracion media de las reparaciones y, por tanto, nos

indica la capacidad del vehiculo para ser reparado. (Leonidas, 2012)

. Duracion media de un fallo o averia:

XTiempos de los fallos

MTTR =
INA

Donde:
NA =Numero de averias o fallos [adimensional];

MTTR = Tiempo medio de duracién de un fallo [horas].

» Tasa de mantenibilidad (M), que es la probabilidad de realizar la

reparacion en un tiempo dado o en el MTTR: (Leonidas, 2012)

~ MTTR

22
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2.3.3. Disponibilidad

Al combinar los conceptos de fiabilidad y de mantenibilidad, obtenemos el de

disponibilidad. (Leonidas, 2012)

o La disponibilidad media (DM), vendra dada por:

TF

DM = wrThD

Donde:
TF = Tiempo de funcionamiento [horas];
TND = Tiempo de no disponibilidad [horas] [Tiempo en el que se desea producir, pero esta
impedido por alguna causa imputable al vehiculo].
Este concepto nos da idea de la relacion entre el tiempo que realmente utilizamos el

vehiculo frente al que deseamos hacerlo. (Leonidas, 2012)

= Ladisponibilidad intrinseca (DI), del vehiculo sera:

TF

Dl = e ToP v TM + TMA

Donde:

TF = Tiempo de funcionamiento [horas].

TOP = Tiempo de parada funcional [horas] [Tiempo que obliga al vehiculo a estar parado
por causas ajenas a las averias, pero implicadas al mismo].

TM = Tempo para mantenimiento [horas] [Tiempo que se emplea para aplicar

mantenimiento preventivo y que precisa tener el vehiculo parado].
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TMA = Tiempo de mantenimiento activo [horas] [Tiempo que emplea Mantenimiento para
la reparacion].
Esta disponibilidad refleja el tiempo de funcionamiento en relacion al tiempo de

paradas por causas asociadas directamente al vehiculo. (Leonidas, 2012)

o La disponibilidad asociada al mantenimiento, disponibilidad operacional

(DO), como:

TF

DO = e T TEM + TAR

Donde:
TF = Tiempo de funcionamiento [horas];
TEM = Tiempo de espera a mantenimiento [horas] [Tiempo desde que el vehiculo esta
parado hasta que Mantenimiento puede hacerse cargo];
TAR = Tiempo de actuacion para la reparacion [horas] [Tiempo utilizado para eliminar la
averia].

Esta disponibilidad relaciona el tiempo de funcionamiento y el tiempo que
mantenimiento emplea en las reparaciones. Es un parametro que expresa la capacidad de

respuesta del equipo de mantenimiento, incluyendo la logistica. (Leonidas, 2012)

= Disponibilidad(D):

. MTBF
" MTBF + MTTR




25

Donde:
MTBF = Tiempo medio de buen funcionamiento entre averias [horas]
MTTR = Tiempo medio de cada parada para reparar un fallo [horas]
D = Tasa de disponibilidad [porcentual].

De acuerdo a estos parametros, podemos examinar de forma separada, cual es el
factor que produce una baja disponibilidad del automovil. Estos coeficientes no son tan
exactos como si se utilizara la estadistica, pero, son perfectamente validos para ejecutar

comparaciones entre vehiculos-equipos y escoger los mas convenientes.(Leonidas, 2012)

2.4. Procesos

La palabra proceso tiene su origen en el término latino processsus. De acuerdo al
diccionario de la Real Academia Espafiola, el concepto hace referencia a la accion de ir hacia
adelante, al transcurso del tiempo, al conjunto de fases sucesivas de un fenémeno natural o
de una operacion artificial. Segun Cervera en su libro la transicion a las nuevas ISO 9000-
2000 y su implantacion , menciona que “Proceso es el conjunto de actividades mutuamente
relacionadas que interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados”
(Cervera, 2002)

Un proceso es una secuencia de pasos ordenados que consiguen una transformacién
de un bien o servicio, ser parte de unas entradas, para alcanzar unos resultados programados,
que se entregan a quienes los han solicitado, los clientes de cada proceso. A un proceso se
lo puede descomponer en procesos mas pequefios conocidos como subprocesos. En una

empresa, un proceso puede llegar a involucrar a mas de un departamento.
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2.4.1. Tipos de Procesos

En una empresa podemos encontrar comunmente dos tipos de procesos, los procesos
clave y los procesos de soporte. Los procesos clave del negocio, son aquellos que afectan de
manera directa en el cumplimiento de los requerimientos del cliente.

Estos procesos no estan limitados a las actividades de produccion o servicios, sino
que se pueden encontrar en cualquier area y a cualquier nivel del negocio. Al no definirse
una normalizacién ni practica generalmente aceptada al respecto, se propone la siguiente
clasificacion de acuerdo a la mision que tienen los procesos por su mision.

2.4.1.1. Procesos Operativos

Este tipo de procesos combinan y transforman los insumos con la finalidad de obtener
un producto o proporcionar un servicio conforme a las necesidades o requerimientos del
cliente, aportando en consecuencias un alto valor agregado. Las actividades que se incluyen
son este tipo de procesos y que no cumplan esta condicion, es recomendable que se vea la
manera de ubicar en otros procesos para que se hagan de manera mas eficiente. Estos
procesos son también los principales responsables de conseguir los objetivos de la empresa.
(Universidad de las Andes Colombia , 2018)

2.4.1.2. Procesos de Apoyo

Proporciona las personas y los recursos fisicos necesarios por el resto de procesos y
conforme a los requisitos de sus clientes internos. (Universidad de las Andes Colombia ,
2018)

2.4.1.3. Procesos de Gestion

Son los procesos que se enfocan en parte administrativos de la organizacion, son

necesarios para el normal desenvolvimiento de las actividades cotidianas. (Universidad de

las Andes Colombia , 2018)
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Simbologia de diagramas de procesos
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SIMBOLO

NOMBRE

DESCRIPCION

Elipse u dvalo

Rectangulo o caja

Rombo

Flecha

Simbolos de entrada
y salida

Conectores

Descripcion Indica el inicio y el
final del diagrama de flujo. Esta
reservado a la primeray a la
ultima actividad. Un proceso
puede tener varios inicios y varios
finales

Se utiliza para definir cada
actividad o tarea. Debe incluir
siempre un verbo de accion. Las
cajas se pueden numerar

Aparece cuando es necesario
tomar una decision. Incluye
siempre una pregunta

Utilizada para unir el resto de
simbolos entre si, indicando la
direccion secuencial de las
actividades

Se utilizan para representar
entradas necesarias para ejecutar
actividades del proceso, o para
recoger salidas generadas durante
el desarrollo del mismo.

Usados para representar
conexiones con otras partes del
flujograma o con otros procesos.
Si el proceso es largo y el
diagrama de flujo no cabe en una
hoja, se suele utilizar algln
simbolo para conectar una hoja
con otra.

(Pérez, 2004)
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2.4.1.4. Procesos de Direccion
Soportan 'y despliegan las politicas y las estrategias de la organizacion,
proporcionando directrices y limites al resto de los procesos. Son procesos estratégicos los
relacionados con planificacion, desarrollo de la vision, misién y valores, relaciones externas

y marketing. (Universidad de las Andes Colombia , 2018)

2.4.1.5. Diagrama de flujo
Segun (Pérez, 2004) la representacion grafica muy utilizada es el diagrama de flujo
funcional: muestra la secuencia de las actividades de un proceso a través de las diferentes
areas organizativas o departamentos implicados. Es la herramienta adecuada cuando se

pretende analizar un proceso.
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CAPITULO I

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

3.1. Recoleccion de la informacion

La recoleccion de informacion se efectuara como una investigacion de campo, esto
significa, que el autor se dirigira a trabajadores que laboran en la Corporacién Eléctrica del
Ecuador EP Hidronacion, ya que ellos palpan diariamente los problemas y gestionan los

mantenimientos de la flota que se maneja aqui.

3.2. Universo, poblacion y muestra

El universo que se analiza son todas las personas que laboran en la empresa
Corporacion Eléctrica del Ecuador EP Hidronacion, donde la poblacién que se escoge son
todos los que se encuestan en el area operativa de la empresa, y por ende al ser un nimero

pequefio de sujetos, la muestra es finita siendo esta un namero de 20 personas.

3.2.1. Encuesta

La encuesta se va a realizar a todo trabajador en el area operativa siendo un total de
20, los cuales son de sexo masculino y estan en un rango de 35 a 50 afios de edad.
Esta encuesta tiene un total de 10 preguntas, enfocadas a conocer la percepcion que tiene los
trabajadores de los diferentes procesos que se manejan en el talle para realizar los
mantenimientos preventivos correspondientes al a flota de vehiculos de la Corporacion

Eléctrica del Ecuador EP Hidronacion. Para mas informacion revisar la encuesta en anexo
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3.2.2. Tabulacién

1. Se realizan mantenimientos a los vehiculos de la flota de la empresa

En la figura 6, se observa una respuesta positiva por parte de la empresa a lo que se
refiere el mantenimiento a la flota de vehiculos que ellos gestionan, dando como resultado
un valor del 100% de los encuestados que indicaron este valor positivo, este porcentaje
indica que en la empresa ya esta establecido un manejo operacional con respecto a los
mantenimientos vehiculares, pudiendo asi de esta forma introducir un mejoramiento en estos

aspectos e implementar una mejora en la gestion de los mismos.

® Si
® NO

Figura 6. Mantenimiento a la flota (googledocs)

2. Los mantenimientos de engrase y lubricacion dénde se realizan

En la figura 7, se muestra la relacion que se tiene con respecto al lugar donde se
realizan los mantenimientos de engrase y lubricacién denominados también preventivos, los

cuales se denota que un 19% son realizados en un taller privado y el 81% se realiza dentro
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de la institucién Publica donde se realiza la investigacion, por ende esto beneficia al proyecto
porqgue al realizarse dichos mantenimientos se toma en cuenta los tiempos y se planifica para
llevar el control y optimizar el trabajo dentro del taller para que de esta forma la siga la

produccién.

@ DENTRO DEL TALLER
@® TALLER PRIVADO

Figura 7. Lugar donde se realizan los mantenimientos (googledocs)

3. Las reparaciones de los vehiculos dénde se realizan

En la figura 8 se muestra que el 33.3% de las reparaciones son realizadas en un taller
privado y el 66.7% son hechas en la misma institucion, este resultado da entender que el
taller si tiene una oferta grande para la demanda que conlleva administrar la flota de
vehiculos en la empresa, por ende con estos datos se entiende que el taller tiene un alto indice
de operacion a lo que se refiere el control y logistica para llevar a cabo las reparaciones y de

esta forma no permitir un decaimiento en la productividad de la empresa.
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@ DENTRO DEL TALLER
@ TALLER PRIVADO

Figura 8. Lugar donde se realizan las reparaciones (googledocs)

4. Usted conoce cuando es el momento de realizar el mantenimiento al

vehiculo que esta a su cargo

En la figura 9 se indica que dentro de los encuestado el 57.1% conocen acerca de los
mantenimientos que se deben realizar oportunamente a los vehiculos que se gestionan en la
empresa, pero el grupo de 19% conoce por el simple hecho que alguien méas le comunica y

Ileva el control, y el 23.8% es por su experiencia.

® s

® NO

@ POR SU EXPERIENCIA
@ ALGUIEN LE INFORMA

Figura 9. Conocimiento de mantenimiento (googledocs)
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5. Estaria dispuesto a que se capacite en terminos de gestion de

mantenimiento?

En la figura 10 se muestra que un porcentaje de 100% indica que esta dispuesto a
recibir una capacitacion con respecto a la gestion del mantenimiento, para lo cual se toma
como un dato positivo para la implementacion de un plan de mejora donde se proveera de
conocimientos para mejorar los tiempos de reparacion y disminuir los tiempos muertos que

tiene los vehiculos los cuales perjudican a al empresa como tal.

® sl
@ NO

Figura 10. Disposicion a capacitacion (googledocs)

6. Se maneja un stock interno de repuestos

El lafigura 11, indica el manejo de un stock de repuestos dentro de la empresa, donde
se estipula que el 90.5% de los encuestados indicaron que si y el 9.35% indicaron que no,
siendo esto un indicador que se debe tener en cuenta al momento de realizar los procesos

operativos y administrativos, gestionar de una manera optima el manejo de los repuestos en
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stock y maneja el inventario correctamente para aliviar los problemas que pueden darse por

algun imprevisto en los diferentes sistemas de los vehiculos que se manejan dentro de la

empresa.
® s
@® NO
Figura 11. Manejo de stock (googledocs)
7. El taller cuenta con todos los equipos y herramientas necesarias para

poder dar los mantenimientos requeridos a las flota vehicular

En la figura 12 se muestra que el 19% de los encuestados indicaron que no se tiene
los equipos y herramientas en el taller para poder dar un servicio 6ptimo y completo a la
flota de vehiculos que se maneja dentro de la empresa, y el 81% restantes indicaron que si,
por ende este dato muestra que no todos los trabajadores estdn comprometidos e informados
con la existencia de equipos y el uso de aquellos para brindar el servicio requerido en la

empresa.
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® s
® NO

Figura 12. Disposicion de herramientas y equipos (googledocs)

8. Estan identificadas las areas de operacion en el taller?

En la figura 13 se muestra que el 14.3% de los encuestados indica que las areas de
trabajo donde se realizan los mantenimientos a la flota vehicular no tienen las respectivas
sefializaciones, y no son identificadas facilmente, produciendo como resultado demoras en
los tiempos de trabajo bajando la productividad de la empresa. Pero se tiene un valor
contrario del 85.7% el cual indica que si hay sefalizacién de seguridad en las areas de

trabajo.

® S
@® NO

Figura 13. Identificacion de las areas en el taller (googledocs)
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9. Cree usted que la capacidad de mano de obra es suficiente para la

demanda de vehiculos en la compafiia?

En la figura 14, se muestra que el 66.7% de encuestados indica que si existe la
capacidad de mano de obra para la demanda de vehiculos en cambio el 33.3% indica lo
contrario, esto llama la atencion para la parte administrativa de la empresa, donde al plantear
mejoras también se debe plantear el aumento de personal para que de esta forma se pueda
solventar a tiempo los problemas y que la produccion siga incrementando y se mantenga en

estandares positivos.

® sl
® NO

Figura 14. Mantenimiento a la flota (googledocs)

10.  El personal esta disponible 24/7 para solventar las reparaciones

imprevistas en el taller?

En la figura 15 se muestra que el 66.7% de los encuestados indican que si hay

disponibilidad a toda hora para solventar algin imprevisto que existiere en el taller, pero el



37

33.3% indica lo contrario, esto quiere decir que existe algun déficit, por parte del personal y
produciendo un bajo en la tasa de incidencia de productividad de la compaiiia, afectando

directamente a la economia de la misma.

® S
® NO

Figura 15. Disposicion del personal (googledocs)

3.2.3. Andlisis de la encuesta

Al analizar la encuesta se obtiene que el resultado obtenido es favorable para la
finalidad del proyecto, ya que se estipula que no se maneja ningln tipo de proceso dentro
del area operativa ni administrativa de la empresa CELEC, dando cabalidad a la
investigacion de poder proponer el manejo de procesos en estas areas para mejorar el tiempo
de trabajo como la eficiencia del mismo.

Ademas cabe recalcar que se conocio a través de la encueta la disposicién por parte
de los técnicos mecanicos para capacitarse con respecto al mantenimiento usando procesos

operativos y administrativos, aumentado la productividad de la empresa.
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CAPITULO IV
DISENO DE LA PROPUESTA PARA MEJORAR LA

ADMINISTRACION DEL TALLER

4.1. Introduccion

Para realizar la propuesta se tomd como guia la propuesta de gestion de
mantenimiento y sus principales herramientas de apoyo de la investigacion “Plan De
Gestion Del Mantenimiento Para La Flota Vehicular Del Gobierno Auténomo
Descentralizado Intercultural De La Ciudad De Canar”, donde se tomd como guia las hojas
de trabajo y parte de los procesos para disefiar posteriormente esta propuesta para la empresa
CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP HIDRONACION. (Leonidas, 2012)

Adicionalmente, el modelo presentado complementa herramientas de apoyo para el
desarrollo e implementacion de las etapas, y caracteristicas operacionales reales, las cuales
podrian afectar el desempefio de la unidad de mantenimiento. Se cree que mediante esta
propuesta se pueda realizar un excelente trabajo dentro de la flota de automotores de la
empresa CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP HIDRONACION.

Al ser una Empresa Publica y por su ambito de accién, se la define como un servicio
publico estratégico. Su finalidad es la provision de servicio eléctrico y éste debe responder
a los principios de obligatoriedad, generalidad, uniformidad, responsabilidad, universalidad,
accesibilidad, regularidad, continuidad y calidad. Las principales actividades de la Empresa
Plblica  Estratégica CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP

HIDRONACION, son las siguientes:
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1. La generacion, transmision, distribucion, comercializacidn, importacion y exportacion
de energia eléctrica; para lo cual esta facultada a realizar todas las actividades relacionadas,

gue entre otras comprende:

a. La planificacion, disefio, instalacion, operacion y mantenimiento de sistemas no
incorporados al Sistema Nacional Interconectado, en zonas a las que no se puede acceder o

no resulte conveniente hacerlo mediante redes convencionales.

b. Comprar, vender, intercambiar y comercializar energia con las empresas de
distribucion, otras empresas de generacion, grandes consumidores, exportadores e
importadores.

c. Comprar, vender y comercializar energia con los usuarios finales en las areas que, de
acuerdo con la Ley que regula el sector eléctrico, le sean asignadas para ejercer la actividad
de distribucion y comercializacion de energia eléctrica.

d. Representar a personas naturales o juridicas, fabricantes, productores, distribuidores,
marcas, patentes modelos de utilidad, equipos y maquinarias en lineas o actividades iguales,
afines o similares a las previstas en su objeto social.

e. Promocionar, invertir y crear empresas filiales, subsidiarias, consorcios, alianzas

estratégicas y nuevos emprendimientos para la realizacion de su objeto.

2. Asociarse con personas naturales o juridicas, nacionales o extranjeras, publicas, mixtas

0 privadas, para ejecutar proyectos relacionados con su objeto social en general.

3. Participar en asociaciones, institutos o grupos internacionales dedicados al desarrollo
e investigacion cientifica y tecnoldgica, en el campo de la construccion, disefio y operacion

de obras de ingenieria eléctrica.
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4. Bien investigaciones cientificas o tecnolégicas y de desarrollo de procesos y sistemas

y comercializarlos.

4.2.  Situacion actual del taller

La situacion actual del taller se describe a continuacion, donde se observa el area
operativa y administrativa, como esta organizada, que implementos utiliza, que espacio
laboral tiene, todo esto para el respectivo analisis y disefio de la propuesta que se tiene en
mente de implementar en la empresa CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP

HIDRONACION.

4.2.1. Oficina administrativa

La figura 16 representa como esta constituida la oficina administrativa dentro del
taller automotriz perteneciente a la empresa CELEP, en ella se mantiene el contacto con el
usuario. Lo recibe, genera la orden, elabora el presupuesto, informa de las evoluciones del
trabajo y se da paso a que se entregue la unidad, luego de realizar todos los pasos

correspondientes.

Figura 16. Oficina
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Tambien dentro de la misma oficina se encuentra la parte de las herramientas que se
utilizan en el taller como lo son llaves, martillos, aceites, entre otros, lo cual se va a ordenar
y a realizar una ubicacion adecuada que permita ejecutar mejor el trabajo, debido a que

esta oficina es la responsable de organizar, controlar y dirigir los recursos del taller.

4.2.2. Bodega de herramientas

La figura 17 represente la bodega de herramientas. Esta seccion dispone de espacio
pequefio, la persona encargada de la bodega es la misma que atiende los requerimientos
de los técnicos sobre alguna herramienta o repuesto que necesiten como filtros de aceite o

combustible, etc.

Figura 17. Bodega de herramientas

Dentro de esta bodega se almacenan los repuestos mas comunes que suelen pedir
los clientes o los mas necesarios para efectuar los mantenimientos preventivos. Para ello es
importante que realizar un pequefio analisis sobre los vehiculos que entran a diario al taller

para de esta manera tener un stock de repuestos que vayan vinculados a ellos.
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Con la propuesta se espera ampliar esta seccion y convertirla en un espacio mas
amplio en donde se ordenen mejor los repuestos y los equipos que se utilizan para realizar

el trabajo.

4.2.3. Area del personal del taller

Como se puede observar en la figura 19 el area del personal del taller es muy
compleja y poco espaciosa no cuenta con los elementos necesarios para los trabajadores
ya que se encuentra ubicada a lado del area de bodega, ademas no cuentan con bafios ni

vestuarios correspondientes.

Figura 18. Area personal del taller

Lo que se espera con la propuesta en que el personal del taller cuente con una area
adecuada la cual contengan bafios y vestuarios, los cuales estaran ubicados cerca de las
bahias de trabajo y a la vez cerca de la entrada ya que es el primer lugar al que acuden los

técnicos antes de empezar su jornada laboral, tal como se muestra en la figura 21.
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4.2.4. Bahia de trabajo

Un buen mantenimiento, en muchos casos, evita graves problemas futuros al
vehiculo. Seguir de forma ordenada y programada el mantenimiento preventivo no solo
cuidaré la vida util del vehiculo sino también puede ahorrar mucho dinero a su propietario,
ya que, evitard hacer gastos de reparaciones y compras de repuestos innecesariamente.

Figura 19.

Figura 19- Bahia de trabajo

Considerando que el mantenimiento preventivo a un vehiculo es indispensable y
necesario; el taller dedicara su atencién en realizar este trabajo a los vehiculos. Como se
muestra en la figura 219 dentro del taller solo existe una sola bahia de trabajo lo que genera
un gran problema al momento de que ingresa el vehiculo, ya que los deméas deben ser

ubicados en la parte de afuera y esperar por un gran tiempo hasta poder ser revisados.

Lo que se quiere lograr es que el taller cuente con 2 o 3 bahias que permitan realizar

un trabajo excelente de forma rapida.
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4.2.5. Area de espera vehicular

Como se muestra en la figura 20 esta parte es el area de espera de los vehiculos la
cual se encuentra justo a la entrada del taller que es donde el cliente conversa con el jefe de
taller sobre los trabajos que desea hacer a su vehiculo y también en el cual se le hace la
respectiva recepcion del vehiculo mediante una orden de trabajo especificando las labores a

realizar.

Figura 20. Area de espera vehicular

En un taller automotriz es importante disponer de espacio suficiente para poder
movilizar los vehiculos que vayan a ser reparados o que estén listos para entregar a su duefio
sin estorbar circulacion o aumentando el riesgo de choque, por lo tanto, para este propdsito
se dejara reservado un espacio para el area de circulacion.

Ademas, junto a esta, también estara la sala de espera que es importante sobre todo
para la comodidad del duefio del vehiculo; cuando son mantenimientos preventivos de

rutina.



4.3. Propuesta de mejora de la administracion del taller

4.3.1. Disefio de planos del taller en la propuesta
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Como se observa en la figura 21, el taller que esta dentro de la empresa CELEC, es

pequefios y lo que se propone en este trabajo de investigacion es la parte de ampliacion,

como se puede apreciar en la parte derecha de la figura, la cual consta de 5 bahias de trabajo

para tener mayor acogida y aumentar la produccion de los trabajos que se realiza a la flota

ya que actualmente solo se dispone de una bahia, donde el solo se puede trabajar un vehiculo

a la vez, esto produce una reduccion considerable en el tiempo de operacion retrasos de

trabajos urgentes y primordiales, los cuales se ven reflejados en la operatividad de la

empresa, como también se implementara un piso epoxico a la bahia actual como también a

las nuevas, con su respectiva sefialética de seguridad industrial.
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Figura 21. Disefio de propuesta del taller
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4.3.2. Procesos dentro del taller

Como se puede observar en el diagrama de la figura 22, el trabajo comienza en la
revision del vehiculo, para luego dar paso a llenar la hoja de revision vehicular de esta
manera se toma la decisiones de realizar el mantenimientos para posteriormente llenar la

hoja de mantenimiento.

Inicio

l

Recepcion del
vehiculo

|

Llenar hoja de
registro de revision
vehicular (ver
anexo 3)

l

Realizar
mantenimiento

l

Llenar hoja de
control de
mantenimiento
vehicular (ver anexo
4)

l

Ingresar en base de datos para
historial de vehiculo

v

Fin

Figura 22. Proceso dentro el taller
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El recibimiento del vehiculo debe de ser agradable. Debido a que no se debe de
olvidar que la persona que acude al taller es porque tiene un problema y busca una
solucion de manera inmediata, la cual espera ser atendida por el técnico. Siempre se debe
recibir el vehiculo con una actitud abierta ante cualquier situacion, dispuesto a escuchar lo

que te tenga que decir.

4.3.3. Procesos administrativos

Con el aumento del tamafio de las empresas se da paso a que los talleres
automotrices entren en funcionamiento y se distribuyan mediante procesos los cuales suelen
ser de produccion y mantenimientos y es de esta manera que el mantenimiento aparece como
un conjunto de acciones con el propdsito de prolongar el mantenimiento continuo dentro

del taller.

La distribucion del taller debe de incluir la zonas de atencion como érea de
servicios, reparaciones y almacenes de repuestos y herramientas que son consideradas como
las areas productivas y las areas de apoyo como recepcion y entrega, facturacion y caja,

parqueadero y zona de espera entre otros.

La distribucion de estas garantiza la reduccién de reprocesos y cuellos de botella al
interior de la organizacién y debe partir del espacio que tenemos, y del nivel al que queremos
llegar para encontrar nuestra mejor opcion. Aqui se consideran diferentes factores como

infraestructura fisica, distribucion de equipos, iluminacion y ventilacion.

La gestion que se realiza dentro de los procesos administrativos debe de ser integral,
debido a que estos son de gran categoria para el buen progreso de la empresa como tal y

que de la misma forma van relacionados con la parte del presupuesto tanto de herramientas
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como de repuestos, debido a que sin estos dos la empresa no pudiera funcionar en su

totalidad.

Inicio

\ 4

Recoleccién de
informacién

\ 4
Analisis de
presupuesto

para <
herramientas
Yy repuestos

No Reajuste de
presupuesto

QD
o
=
c
D
o
[<V]
-~
v

Se procede con la
compra de herramientas
y repuestos

Fin

Figura 23. Proceso administrativo
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Como se muestra la figura 23 se puede observar el proceso que se debe cumplir para
obtener las herramientas y repuestos necesarios para poder realizar los mantenimientos
preventivos y correctivos en la flota de vehiculos de la empresa CELEC EP
HIDRONACION, en la actualidad la empresa tiene una flota de 50 vehiculos, por tal motivo
el aprovechamiento eficaz de los vehiculos requieren de trabajo rapidoy seguro por

parte de los técnicos que laboran dentro de la empresa.

El taller cuenta con electricidad y soldadura y fuera de él se realizan trabajos de
aire acondicionado, enderezada, alineacion, balanceo, pintura y reparacion de transmisiones
automaticas. A pesar de la normalizacion de los automdviles se debe tomar en cuenta las
caracteristicas de cada flota, las cuales condicionan las distintas actividades de
mantenimiento segun su necesidad e inciden en los establecimientos de los periodos para

su ejecucion.

4.3.4. Presupuesto de herramientas

Para realizar un presupuesto de herramientas dentro del taller se debe analizar
cada una de las que estdn vigentes para luego proceder a seleccionar cuales sirveny
hacer un listado de las que estarian faltantes y a su vez tener un stock para que no hayan
problemas a futuro y que el trabajo que se esta realizando no se pare por falta de alguna de
estas. Como se puede observar en la tabla 3, son valores que se han venido obteniendo y
fueron tabulados y ordenados para de esta forma llevar un registro de las herramientas que
se tienen, para de esta forma tener un mejor control de las herramientas que se utilizan en el
taller, las cuales son indispensable para poder ejercer los trabajos de mantenimiento
respectivos a la flota de vehiculos de la empresa publica CORPORACION ELECTRICA

DEL ECUADOR EP HIDRONACION.
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Tabla 3.
Costos de herramientas
Cant Denominacion Precio Prec
unidad Total
1 Pistola inflar 150 psi entrada de 1/4 npt 12 $12
2 Playo de presion curvo de 10" 8 $16
1 Porta electrodocapacidad500 amp 45 $45
1 Prensa valvulas 10" cap. 90-250mm 50 $50
1 Pistola de impacto mando 1/2" torque 470 Ib/ft entrada 240 $240
de aire 1/4 npt
2 Remachadora manual para remaches de 3/32", 1/8", 5/32" 18 $36
y 3/16"
1 Scanner de diagndstico automotriz /tabletx431 pro 3 1955 $1.955
3 Taladro eléctrico de mano con percutor voltaje 120 v 120 $360
1 Enllantadora Modelo: TRE0806 Fuerza de motor: 0,75/ 1 $1.550
1,1kw
1 Juego de llaves mixtas 7 a 36 mm (16 PIEZAS) 175 $175
TOTAL $4.439

e Maquina enllantadora
Como se observa en la figura 24 la maquina desmontadoras de llantas conocidas
también como desenllantadoras es una de las piezas esenciales de un buen y totalmente

equipado taller, dentro de la empresa CELEC EP actualmente se cuenta con tan solo una.

¥

-~

Figura 24. Maquina enllantadora
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Esta maquina es muy indispensable a la hora de realizar cambio de llantas, haciendo
que la tarea de cambiar neumaticos sea mas facil. De esta forma se puede trabajar de una

manera réapida, eficiente y mas rentable a la hora de ofrecer los servicios al cliente

Proceso de Desenllante y Enllantaje

Para proceder al desenllantaje se debe regir al siguiente proceso que se muestra a
continuacidn, el cual explica paso a paso como se debe retirar la llanta del aro, como se

muestra en la figura 25.

Inicio

|

Se fija la llanta en
la maquina con las
ufias del plato

l

Una vez despegada
el neumatico se
procede a su
diagnostico

|

Se cambia o se
repara el neumatico

|

Se procede a su
enllantaje

l

Fin

Figura 25. Proceso de desllantaje y enllantaje
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En la tabla 4 se aprecia un alista de repuestos que comunente se solicitan para ser

adquiridos y poder realizar el presupuesto.

Tabla 4.
Costos de repuestos
# cant Denominacion Unidad Valor Valor Total
1 60 Filtro de aceite U 3,25 $195
2 30 Filtro de combustible U 3,15 $94,5
3 30 Filtro separador de agua U 4,45 $133,5
4 30 Filtro de aire U 12,92 $387,6
5 10 Banda de a/c U 13,01 $130,1
6 4 Rotulas inferiores Juego 32,54 $130,16
7 4 Terminales de direccion Juego 27,89 $111,56
8 4 Barras intermedias Juego 78,11 $312,44
9 5 Bujias de precalentamiento  Juego 44,63 $223,15
10 12 Bateria s6 b34r 12v, 70 U 105,08 $1.260,96
amp, 120 min
11 50 Filtro de aceite U 3,61 $180,5
12 30 Filtro de combustible U 3,15 $94,5
13 20 Filtro de aire para U 7,24 $144,8
14 10 Zapatas de frenos juego 18,59 $185,9
posteriores
15 4 Banda de a/c U 13,01 $52,04
16 4 Banda de alternador U 13,01 $52,04
17 2 Radiador d max 4x4 U 204,59 $409,18
18 2 Termostato U 41,84 $83,68
19 8 Rotulas superiores juego 23,24 $185,92
20 8 Rotulas inferiores Juego 32,54 $260,32
21 4 Terminales de direccion rh U 14,87 $59,48
22 4 Terminales de direccion Ih U 14,87 $59,48
23 4 Retenedor del ciguefial u 37,19 $148,76

Total

$4895,57
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Con lo que respecta a los repuestos se debe tener en cuenta que repuestos se agotan
con facilidad y ubicarlo dentro del listado de faltantes para que este siempre este vigente,
ademas de conocer los vehiculos que ingresan a diario al taller debido a que mediante ese

estudio se podria conocer que repuestos se necesitan a diario.

De la misma forma los repuestos se han tabulado y se han escogido algunos para
poder plasmarlo en este trabajo de investigacion, para detallar de una mejor forma como es
analisis del presupuesto para la obtencion de dichos repuestos, ya que la empresa se debe al
estado, el presupuesto es dado por él, y la empresa debe regirse estrictamente haciendo un

analisis de lo més esencial que se necesita en el taller, como se observa en la tabla 4.

4.4. Proceso de recepcion
En la empresa publica CORPORACION ELECTRICA DEL ECUADOR EP
HIDRONACION al tener un nimero grande de vehiculos bajo su disposicion, se debe
cumplir un proceso para llevar un orden dentro del taller y como ademas los trabajos se
realizan fuera de la empresa se debe identificar qué tipo de mantenimiento ya sea correctivo
0 preventivo para que de esta forma se sepa cudl es prioritario o cual es urgente, aqui se debe

Ilenar un documento para el control de mantenimiento, para mas informacién revisar anexos.

Al mantenimiento se lo define como la combinacién de actividades mediante las
cuales un equipo o un sistema se mantienen o se restablecen a un estado que se puedan
realizar las funciones designadas. Por otra parte el mantenimiento se lleva acabo para

asegurar la disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad de los vehiculos como tal.
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Inicio

!

Identificacion de
mantenimiento

!

Mantenimiento
correctivo Realizar informe por correo

; Qué Tipo de L
r;SntenirrF:iento electronico, llamada,
65 — personal para previa
' autorizacion
Mantenimiento
preventivo l

Entra al taller

A

Llenar hoja de
control de
mantenimiento
vehicular (Anexo 4)

Fin
Figura 26. Proceso de recepcion

Dentro del mantenimiento existen maltiples trabajo que el técnico genera, desde
reparar rapido un desgaste hasta el extremo de esperar que el desgate ocurra, lo que podria
conllevar la para final del carro. Dentro de los principales objetivos del mantenimiento se
encuentra la rentabilidad como mayor prioridad que tiene la empresa como tal, por ese
motivo se consideran a los procesos de mantenimiento como los considerados a realizar un

buen trabajo el cual puede ser observado en anexo 3.
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Por otra parte dentro de este proceso se procede a realizar un informe en primera
instancia para conocer cudles serian los dafios que tendria el vehiculo, luego de eso se
gestiona de queé manerael cliente va a recibir la informacidn, ya sea por correo electronico,
Ilamada telefonica o diagnostico personal, este Gltimo es el que mas se utiliza .En las
revisiones preventivas se pretende asegurar un tiempo de buen funcionamiento de los
vehiculos cuando se ha detectado la anomalia se procede a estudiar su causa y se realiza las
reparaciones correspondientes. Si el mantenimiento es correctivo el técnico se acerca donde
ha sucedido el imperfecto para proceder a analizarlo e informar por diferentes via que se
procedera al ingreso del vehiculo al taller por algunos medios los cuales son:

e Correo electronico

El correo electronico es una herramienta muy facil de utilizarla, por lo tanto se cree

que por este medio seria una forma factible de dar a conocer el diagnostico del vehiculos

como tal.

e Llamada telefonica
Una llamada seria uno de los métodos méas comunes, ya que la informacion va
directamente, por otra parte tanto el técnico como el duefio del vehiculos podrian

despejar algunas dudas en base a los problemas que se hayan suscitado.

e Informe personal
La técnica personal es la mas utilizada dentro de los talleres automotriz debido
a que permite dar la informacidon mas detallada y a su vez obtener todo tipo de

sugerencias que el usuario desea realizar.

4.4.1. Diagnostico del vehiculo
El diagndstico del vehiculos es un procedimiento que se realiza para identificar

cuéles pueden ser las posibles areas que no estan funcionando adecuadamente en el motor
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de un auto, realizar un presupuesto del costo de las reparaciones y ademas, buscar cuales son

las mejores soluciones posibles para dicho problema. Figura 27

Ejecucion de trabajo segun
orden de ingreso

l

Entrega de NO ¢Se encontro
vehiculo < - algln dafio
adicional?
Registra en la base de datos _Realllze!r un NUevo
diagnostico, avisar al
encargado del vehiculo
v
Fin NO

¢Encargado de
vehiculo
acepta los
trabajos a
realizarse?

Ejecuta trabajo segun lo
autorizado

Figura 27. Proceso de mantenimiento
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Ademas es una prueba que se realiza para obtener mas informacion acerca de por
qué un motor no esta funcionando correctamente. El diagnostico del motor en nuestro taller
es realizado por mecanicos especializados con el equipo apropiado. También se utiliza para
recopilar datos que pueden ser utilizados en la reparacion del vehiculo. El diagndstico visual
se basa en escuchar atentamente lo que nos dice el duefio del vehiculo manifestandonos
que es lo que él cree que esta fallando, que ruidos presenta o cuéles son los sintomas por lo

que él siente que no esta funcionando correctamente ese vehiculo.

Luego el técnico comprueba la falla al escuchar lo que dijo el cliente, para determinar
el problema, para eso se tiene que hacer pruebas como analizarlo con dispositivos
electronicos y conducirlo ya que con la experiencia del técnico se puede determinar qué
sistema esta fallando y dar una idea de lo que se puede hacer. Posterior a esto se toma al

decision de llevarlo al taller o dar como terminado el diagndstico.

De lo que se vaya hablando se va deduciendo el problema que puede tener el
vehiculo. La recepcion del taller se convierte en el primer centro de diagndstico; por eso, se
hacen las preguntas adecuadas para conseguir el objetivo de una diagnosis correcta, asi
incluso se puede ahorrar tiempo. Cuando se intuye dénde puede estar el problema, se le abre
una ficha al cliente que es la que se mencionaba en lineas anteriores, en se refleja sus datos
de contacto y los datos del vehiculo. Asi de esta manera se tiene listo un historial del
vehiculo por si en un futuro le toca volver a hacer otra reparacion, eso dependera en gran
medida del servicio que se dé. En muchos casos también se puede aprovechar la ocasion
y sugerirle al cliente la posibilidad de una revision rapida e informarle si algo no funciona
correctamente en el vehiculo. En la recepcion del taller se debe superar las expectativas
del cliente. En la orden de reparacion se debe indicar lo que se le ha explicado al cliente,
y una primera diagnosis si se la tiene. La recepcion del taller es, por tanto, uno de los

aspectos mas importantes del mismo.
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4.4.2. Procesos de mantenimientos preventivos de flotas de vehiculos

Segun los procesos de mantenimiento de flotas de vehiculos se basan principalmente
en el mantenimiento recomendado por el fabricantes, previo a esto se debe leer el manual
de usuario y el manual del taller, si este ultimo es el elegido se debe dar paso a las guias de
mantenimiento, los datos del servicio y por Gltimo las tarifas que se deben cobrar posterior
al trabajo que se vaya a realizar, luego de esto se registra todo en una base de datos para

poder tener el control de los mantenimientos preventivos.

4.4.3. Flota de vehiculos y sus condiciones

Como se puede observar dentro del grafico las condiciones que tienen algunos
vehiculos deben observarse minuciosamente, ya que en ocasiones pueda que el vehiculo
necesite realizar el mantenimiento dentro del propio taller de la marca para no perder sus
garantias. También se debe tener en cuenta el tipo de vehiculo al que se le va a realizar el

mantenimiento, como se muestra en la tabla 5.

Tabla 5
Flota de vehiculos y sus condiciones
Clasificacion de flotas Categorias de Contratacion del
mantenimiento mantenimiento
Tipo de vehiculo Nivel 1. Realizado por el Para mantener la garantia
e Pesado propio conductor los mantenimientos deben
e Turismo profesional. realizarse en los talleres
Derivado del Turismo Nivel 2. Realizado por los oficiales de la marca
e Profesional mecanicos en el taller
e No profesional Nivel 3. En el taller con
Distribucion geografica especialista

e Taller Unico

e Distintos Talleres
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4.4.4. Procesos de las condiciones de los vehiculos

Dentro de los procesos de las condiciones de los vehiculos se debe tener en cuenta el
tipo de ruta que realizan, la actividad y el conductor, ya que estos datos son de mucha
importancia porque conllevan a determinar el problema de manera mas rapida y poder
clasificar los mantenimientos de acuerdo a las condiciones con las que se encuentran dichos

vehiculos, para ello se propone el proceso descrito en la figura 29.

Inicio

"

Analisis de condicidn
vehicular

Determinar los fallos

Ejecutar el mantenimiento
adecuado

Fin

Figura 28. Proceso para condicion de vehiculo
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Se conocidé que en la empresa CELEC, se manejan procesos bésicos para la
realizacion de mantenimientos preventivos como correctivos a la flota de vehiculos
que ellos tienen, causando retrasos en los tiempos de entrega como también en la

factibilidad que tiene la hidroeléctrica.

Se realiz6 un estudio mediante encuestas online a los trabajadores que estan en el
area operativa de la empresa CELEC, para que de esta forma recolectar datos con
respecto a los mantenimientos que se realizan a la flota, y a los procesos que se

ejecutan en la misma, para que de esta forma plantear mejoras y disefiar la propuesta.

Se describié mediante diagramas de flujo los procesos que se deben cumplir para
Ilevar a cabo la una mejora en la administracion y operacion para que esta sea mas
eficiente dentro del taller como los procesos para realizar diagnosticos, procesos de

recepcion entre otros.
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5.2.  Recomendaciones

e  Serecomienda realizar analisis periodicos del cumplimiento de los procesos como
también de los tiempos de mantenimientos que se estan tomando al realizar dichos
procesos para que posteriormente se implemente mejoras aumentando la eficiencia del

taller de la empresa CELEC.

e Se recomienda para posteriores estudios, un analisis mediante entrevistas a
trabajadores de otras empresas con similares caracteristicas para poder comparar los

procesos de ambas empresas y asi consolidad mejoras continuas en las mismas.

e Se recomienda capacitar a los técnicos automotrices para el manejo de los nuevos
equipos y herramientas para el diagnostico automotriz y de esta forma obtener un mejor

rendimiento en la produccion de la empresa.
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Anexo 1. Encuesta googledocs

ANALISIS SITUACION FLOTA VEHICULAR CELEC

*Obhgatorio

1. Se realizan mantenimientos a los vehiculos de Ia flota de la empresa *
Marca solo un ovalo.

) sl
f:‘ NO

2. Los mantenimientos de engrase y lubricacion donde se realizan *
Marca solo un ovalo.

() DENTRO DEL TALLER
() TALLER PRIVADO

3. Las reparaciones de los vehiculos donde se realizan? *
Marca solo un ovalo.

(") DENTRO DEL TALLER
(") TALLER PRIVADO

4. Usted conoce cuando es el momento de realizar el mantenimiento al vehiculo que esta a su
cargo?*
Marca solo un ovalo.
() s
( ) NO
(" ) POR SUEXPERIENCIA
‘: ALGUIEN LE INFORMA

5. Estaria dispuesto a que se capacite en términos de gestion de mantenimiento? *
Marca solo un ovalo,

6. Se maneja un stock interno de repuestos? *
Marca solo un ovalo,

() st

(" ) NO

7. El taller cuenta con todos los equipos y herramientas necesarias para poder dar los
mantenimientos requeridos a las flota vehicular? *

Marca solo un ovalo.

=) Sl
) No

2. Estan identificadas las areas de operacion en el taller? *
Marca solo un ovalo.

) sl
{ ) NO



2. Cree usted que la capacidad de mano de obra es suficiente para la demanda de vehiculos en la
compaiiia? *
Marca solo un ovalo.

C ) s
( ) NO

10. El personal esta disponible 24/7 para solventar las reparaciones imprevistas en el taller? *
Marca solo un ovalo.

n_*l Si
() NO

Con Ia tecnologla ge
a Google Forms



Anexo 2. Plano de taller CELEC — Propuesta ampliacion
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Anexo 3. Registro de revision vehicular

SIMBOLOGIA

Revisado por:

v

Buenas condiciones
Regular

Malas condiciones

Placa:

Kilometraje

REVISION MECANICA
Filtro de aceite

Filtro de aire

Filtre de combustible
Filtre: separador de agua
Mivel de aceite de maotor
Mivel agua de radiador

. liguide de bomba de freno

= & = = = =

Banda del motor
Bandas de accesonos
Refrigerants

Bateria

Radizdor

OTROS
Sello de segunidad GPS

NOVEDADES

. de agua de reservonio radiador

. de reservono de limpiaparabrisas

. liguide de bomba de embrague

. aceite hidraulico de direccion

. de presion de los neumaticos

EXTERIORES
Mascarilla

Antena

Brazos de limp. parabrisas
Pluma de limp. parabrizas
Pintura

Espejo izquierdo

Espejo derecho

Guarda chogque posterior
Guarda chogue delantero
Tapa de combustible
Capot

Compueria posterior
Puerta delantera derecha
Puerta delantera izquierda
Puerta postenor derecha
Puerta postenor izguisrda
Llantas delantera

Llantas trasera

Llants de emergencia
Balde

Tapa de cubo de las ruedas
Parabrizas

Chapa compuerta posterior

INTERIORES
Odometro

Medidor de combustible
Encendedor

Paranies

Radio

Moguetas

Fanel de caontrol

Espejo de salon

Luz de salon
Alzavidrics

Cielo raso

Control de alarma
Timon

Alre acondicionado
Fitos

ACCESORIOS

Faro delantero izquierdo
Faro delantero derecho
Gula delantera izguierda
Gula delartera derecha
Guila posterior izquisrds
Guila posterior derecha
HERRAMIENTAS

Gata

Llave de ruedas
Triangulo de seguridad
Etintar

Baotiquin

Tuerza de Seguridad
Jgo. De herramientas

REVISADO POR

SUFPERVIZADO POR




Anexo 4. Control de mantenimiento vehicular
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Gestion

"La administracion es el proceso de planificar, organizar, dirigir y controlar el uso de
los recursos y las actividades de trabajo con el proposito de lograr los objetivos o metas de

la organizacion de manera eficiente y eficaz".

Esta definicion se subdivide en cinco partes fundamentales que se explican a
continuacién: Proceso de planear, organizar, dirigir y controlar: Es decir, realizar un

conjunto de actividades o funciones de forma secuencial, que incluye:

Planificacion: Consiste basicamente en elegir y fijar las misiones y objetivos de la
organizacion. Después, determinar las politicas, proyectos, programas, procedimientos,
métodos, presupuestos, normas y estrategias necesarias para alcanzarlos, incluyendo ademas
la toma de decisiones al tener que escoger entre diversos cursos de accion futuros. En pocas
palabras, es decidir con anticipacién lo que se quiere lograr en el futuro y el como se lo va a

lograr.

Organizacion: Consiste en determinar qué tareas hay que hacer, quién las hace,

como se agrupan, quién rinde cuentas a quién y donde se toman las decisiones.

Direccidn: Es el hecho de influir en los individuos para que contribuyan a favor del
cumplimiento de las metas organizacionales y grupales; por lo tanto, tiene que ver

fundamentalmente con el aspecto interpersonal de la  administracion.

Control: Consiste en medir y corregir el desempefio individual y organizacional para

garantizar que los hechos se apeguen a los planes. Implica la medicién del desempefio con



base en metas y planes, la deteccion de desviaciones respecto de las normas y la contribucion

a la correccidn de éstas a través del Feedback o Retroalimentacion.

¢Qué es TPM?

TPM es una filosofia de mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en
produccién debidas al estado de los equipos, o en otras palabras, mantener los equipos en
disposicion para producir a su capacidad maxima productos de la calidad esperada, sin

paradas no programadas. Esto supone:

Cero averias
Cero tiempos muertos
Cero defectos achacables a un mal estado de los equipos

Sin pérdidas de rendimiento o de capacidad productiva debidos al estos de los equipos

Se entiende entonces perfectamente el nombre: mantenimiento productivo total, o

mantenimiento que aporta una productividad maxima 0 total.

La eterna pelea entre mantenimiento y produccion

El mantenimiento ha sido visto tradicionalmente con una parte separada y externa al
proceso productivo. TPM emergié como una necesidad de integrar el departamento de
mantenimiento y el de operacion o produccion para mejorar la productividad y la
disponibilidad. En una empresa en la que TPM se ha implantado toda la organizacion trabaja
en el mantenimiento y en la mejora de los equipos. Se basa en cinco principios

fundamentales:



Participacion de todo el personal, desde la alta direccion hasta los operarios de planta.
Incluir a todos y cada uno de ellos permite garantizar el éxito del objetivo.

Creacion de una cultura corporativa orientada a la obtencion de la maxima eficacia en el
sistema de produccién y gestion de los equipos y maquinarias. Se busca la <eficacia
global>.

Implantaciéon de un sistema de gestion de las plantas productivas tal que se facilite la
eliminacion de las pérdidas antes de que se produzcan.

Implantacién del mantenimiento preventivo como medio basico para alcanzar el objetivo
de cero pérdidas mediante actividades integradas en pequefios grupos de trabajo y apoyado
en el soporte que proporciona el mantenimiento autonomo.

Aplicacion de los sistemas de gestidn de todos los aspectos de la produccién, incluyendo

disefio y desarrollo, ventas y direccion.

¢ Qué es flota vehicular?

Las flotas de vehiculos son el conjunto de automdviles de los que dispone una
empresa. Desde vehiculos industriales usados para gestiones logistica, pasando por otros
destinados a los comerciales e incluso los coches de uso diario de los trabajadores, contratar
una flota gestionada por un Unico proveedor suele ser la mejor solucion para las empresas,

ya que les permite evitar preocupaciones constantes sobre los vehiculos.

Ademas, las necesidades de una empresa verso a su flota son variadasy en la
mayoria de ellas figuran vehiculos de diferente tipologia (industriales ligeros, pesados,
todoterrenos, turismos, derivados...). Esto conlleva que el gestionar todas estas variantes,
cada una con sus peculiaridades, requiera el contacto directo con varios fabricantes. Aqui es

donde radica la buena comunicacion entre el cliente y la empresa que gestiona la flota.



