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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo sistematizar herramientas de gestion basadas en la
norma ISO 9001:2015 en una rectificadora de motores, con el fin de mejorar la eficiencia
operativa y garantizar la calidad en sus servicios. A lo largo del proyecto, se identificaron
areas criticas que requerian mejoras, como la falta de controles formales y la ausencia de
un sistema de trazabilidad. Se implementaron varias herramientas clave, incluyendo un
sistema de gestion a medida que abarca todas las éareas de la empresa, y la
implementacion de indicadores clave de desempeno (KPI) para monitorear la
productividad y la calidad del servicio. Los resultados muestran una mejora significativa
en la organizacion interna y en la satisfaccion del cliente, posicionando a la rectificadora
como un referente en la industria.

Palabras clave: ISO 9001:2015, rectificacion de motores, KPI, gestion de calidad,
trazabilidad.

ABSTRACT

The objective of this project is to systematize management tools based on the ISO
9001:2015 standard in an engine rectification company to improve operational efficiency
and ensure service quality. Throughout the project, critical areas that needed
improvement were identified, such as the lack of formal controls and the need for a
traceability system. Several key tools were implemented, including a custom
management system that encompasses all areas of the company, and the implementation
of key performance indicators (KPI) to monitor productivity and service quality. The
results show significant improvement in internal organization and customer satisfaction,
positioning the rectification company as a reference in the industry.

Keywords: ISO 9001:2015, engine rebuilder, KPI, quality management, traceability.




INTRODUCCION

En los ultimos afios, el sector de reparacion y reconstruccion de motores en el Distrito
Metropolitano de Quito ha experimentado un crecimiento notable, impulsando una mayor
competencia entre las empresas que ofrecen estos servicios especializados. Este entorno
ha generado la necesidad de adoptar herramientas que optimicen la calidad y la eficiencia
operativa, diferenciando a las empresas que logran sobresalir en un mercado cada vez
mas exigente. En este contexto, aquellas organizaciones que implementan o adaptan
procesos de gestion eficientes, inspirados en marcos internacionales como la norma ISO
9001:2015, obtienen una ventaja competitiva al garantizar la satisfaccion del cliente y la
optimizacién de sus recursos.

A pesar del crecimiento de este sector, muchas empresas continian operando sin
estructuras organizativas definidas ni procesos estandarizados que aseguren una calidad
constante en sus servicios. Esta falta de normativas claras se traduce en una menor
coherencia operativa y, por ende, en una calidad inconsistente. Para abordar esta
situacion, este estudio toma como referencia las directrices de la norma ISO 9001:2015,
que proporcionan un marco reconocido internacionalmente para fortalecer la gestion
organizativa y mejorar los procesos operativos, ajustandolos a las necesidades especificas
de la empresa sin necesidad de implementar todos los requisitos de la norma.

El presente trabajo tiene como objetivo adaptar y sistematizar los procesos en una
rectificadora de motores en Quito, utilizando la norma ISO 9001:2015 como guia para
mejorar su eficiencia operativa. A través de esta adaptacion, se busca garantizar un
servicio de alta calidad que cumpla con las expectativas de los clientes, optimizando los
recursos disponibles sin incurrir en costos adicionales ni sobrecargar la estructura
existente.




MARCO TEORICO

Rectificacion de Motores

Una rectificadora de motores es una empresa especializada en la reparacion y
restauracion de componentes criticos de los motores que han sufrido desgaste, dafio o
deformacion debido al uso prolongado o fallas mecanicas. Utiliza maquinaria de alta
precision para restaurar las dimensiones originales y las especificaciones técnicas de las
piezas del motor, lo que permite que los componentes vuelvan a funcionar de manera
optima. Estos procesos son esenciales para prolongar la vida util del motor y garantizar
su rendimiento y durabilidad.

Los principales procedimientos que se realizan en una rectificadora incluyen la
rectificacion de cilindros, cabezotes y cigliefiales, que se detallan a continuacion:

Rectificacion de cilindros: Este proceso consiste en la eliminacion de pequenas
cantidades de material de la superficie interna del cilindro para restaurar su forma y
dimensiones originales. Con el tiempo, los cilindros sufren desgaste que puede afectar el
rendimiento del motor. Al rectificarlos, se asegura un ajuste preciso entre el piston y el
cilindro, lo que optimiza la combustion y reduce el consumo de aceite (Herrera, 2022).

Rectificacion de cabezotes: Los cabezotes son responsables del sellado de las caAmaras
de combustion del motor. Con el tiempo, pueden sufrir deformaciones o dafios en los
asientos de las valvulas. La rectificacion de cabezotes implica restaurar estas superficies
para asegurar un sellado adecuado y un funcionamiento eficiente de las valvulas, lo cual
es vital para la correcta operacion del motor.

Rectificacion de cigiiefiales: El cigiiefial convierte el movimiento lineal de los pistones
en movimiento rotativo, lo que permite la transmision de potencia en el motor. El
desgaste de los cojinetes del cigiienal puede afectar su precision y causar fallas graves. El
proceso de rectificacion del cigiiefial restaura sus superficies de apoyo, garantizando un
ajuste adecuado y evitando dafos mayores en el motor (Herrera, 2022).

Estos procedimientos permiten que las piezas clave del motor recuperen sus
caracteristicas originales, mejorando la eficiencia del motor, reduciendo el riesgo de
fallos mecanicos y prolongando la vida 1til del vehiculo.




Gestion de Calidad y Normas ISO 9001:2015

La gestion de calidad se centra en asegurar que los productos o servicios de una
organizacion cumplan tanto con los requisitos del cliente como con los estindares
internacionales. En este sentido, la norma ISO 9001 proporciona un marco que fomenta
la implementacion de sistemas de gestion de calidad enfocados en la mejora continua y la
eficiencia operativa (Ortega et al., 2017). Sin embargo, en este proyecto, las normas ISO
9001:2015 no se implementan para fines de auditoria. En su lugar, se toman como
referencia para guiar la sistematizacion de procesos y la optimizacion de recursos dentro
de una rectificadora de motores, adaptando sus principios segin las necesidades
especificas de la empresa. De esta manera, se busca mejorar el control de los procesos y
garantizar una calidad consistente sin generar costos adicionales en la operacion.

Crecimiento del Parque Automotor y la Industria de Rectificacion de
Motores

En los tultimos afios, el parque automotor en Quito ha experimentado un crecimiento
sostenido. Seguin el Instituto Nacional de Estadistica y Censos (INEC), el parque
automotor ecuatoriano ha crecido a una tasa promedio anual del 7,49 % entre 2014 y
2023, alcanzando los 3,07 millones de vehiculos matriculados a nivel nacional en 2023.
De estos, la provincia de Pichincha representa el 22,29 % del total, con aproximadamente
683,48 mil vehiculos en circulacion (INEC, 2023; Ecuavisa, 2023; Dialoguemos, 2023).
Este aumento ha impulsado una mayor demanda de servicios de mantenimiento y
reparacion de motores, generando el crecimiento de empresas dedicadas a la rectificacion
de motores.

Este crecimiento del parque automotor ha reforzado la necesidad de servicios
especializados que puedan asegurar el buen estado de los motores en circulaciéon. En
consecuencia, las rectificadoras de motores han desempenado un papel crucial en
satisfacer esta demanda, contribuyendo al desarrollo de la competitividad y sostenibilidad
del sector automotriz en la ciudad.




MATERIALES Y METODOS

El presente trabajo se desarrolld utilizando un enfoque cualitativo, dirigido a evaluar y
sistematizar los procesos en una rectificadora de motores en Quito. Se aplico una
metodologia basada en el andlisis de los requisitos de la norma ISO 9001:2015, tomando
como referencia los apartados clave que mas se ajustan a las necesidades de la empresa.

Poblacion y Muestra

La poblacion de estudio fue Rectificadora Ecuador, una empresa con 24 afios de
trayectoria en el sector de rectificacion y reconstruccion de motores. La muestra utilizada
fue la totalidad de los procesos internos de la empresa, seleccionados por su impacto
directo en la calidad de los servicios ofrecidos.

Instrumentos

Se utiliz6 una lista de verificacion basada en los requisitos de la norma ISO 9001:2015,
que contiene un total de 7 capitulos y 58 items. Estos items cubren las areas clave del
sistema de gestion de calidad, incluyendo:

Contexto de la organizacion.
Liderazgo.

Planificacion.

Apoyo.

Operacion.

Evaluacion del desempeio.
Mejora.

Cada item fue evaluado en una escala que va desde el 0% (No cumple) hasta el 100%
(Cumple totalmente), permitiendo identificar el nivel de cumplimiento en cada area de la
norma.




Calculo de los Porcentajes

Para evaluar el grado de cumplimiento de la norma, se tomaron los 58 items y se
clasificaron en funcién de su nivel de implementacion en la empresa. El célculo de los
porcentajes de cumplimiento se realiz6 dividiendo el niimero de items cumplidos por el
total de items evaluados en cada categoria. A continuacidn, se detallan los porcentajes
obtenidos:

Contexto de la organizacion: De los 5 items evaluados, la empresa cumple con 3
completamente, obteniendo un cumplimiento del 60%.

Liderazgo: De los 10 items, se cumplen 5, lo que equivale a un 50% de cumplimiento.
Planificacion: De los 9 items evaluados, se cumplen 4, lo que representa un 44%.

Apoyo: Se evaluaron 12 items, de los cuales 8 estdn completamente cumplidos,
alcanzando un 67%.

Operacion: Se evaluaron 11 items, cumpliendo con 6, lo que resulta en un 55%.

Evaluacion del desempeiio: De los 7 items evaluados, se cumplen 4, alcanzando un 57%
de cumplimiento.

Mejora: De los 4 items, se cumplen 2, lo que representa un 50% de cumplimiento.

Estos resultados proporcionan un panorama detallado del nivel de implementacion y
cumplimiento de los requisitos de la norma ISO 9001:2015 en la rectificadora,
alcanzando un promedio total del 54% de cumplimiento de la norma.

Proceso de Implementacion y Mejora

Con base en el diagnostico inicial, se implementaron mejoras en los procesos internos de
la rectificadora, orientadas a alcanzar un nivel de cumplimiento superior al 80% en los
items mas criticos. Entre las mejoras implementadas se encuentran:

La definicidn de una politica de calidad clara y alineada con los objetivos operativos.

La documentacién y estandarizacion de los procesos clave, lo que incluye la rectificacion
de cilindros, cigiiefiales y cabezotes.

La creacion e implementacion de indicadores clave de desempefio (KPI) para monitorear
el rendimiento de los técnicos y garantizar la calidad del servicio.

El desarrollo de un sistema de gestion automatizado, que permite la trazabilidad de las
piezas y asegura una gestion eficiente de las 6rdenes de trabajo.




Este enfoque metodoldgico ha permitido evaluar y mejorar los procesos, asegurando la
satisfaccion del cliente y optimizando los recursos de la empresa, sin necesidad de
realizar inversiones significativas en recursos adicionales.

RESULTADOS Y DISCUSION

La adaptacion selectiva de los items de la norma ISO 9001:2015 en Rectificadora
Ecuador ha sido un catalizador para transformar la gestion interna y elevar la calidad de
los servicios ofrecidos. Aunque el objetivo no era lograr un cumplimiento total de la
norma, la implementacion de sus principios ha permitido optimizar procesos clave,
mejorar la eficiencia operativa y ofrecer una calidad sostenible, posicionando a la
empresa como lider en su sector.

Resultados

1. Desarrollo de Herramientas de Gestion de Calidad

La empresa implement6 y adaptd diversas herramientas de gestion de calidad que no
solo mejoraron el control interno, sino que sentaron las bases para un crecimiento
sostenido. Estas herramientas incluyen:

- Organigrama y flujograma: El establecimiento de una estructura organizativa clara
y bien definida ha facilitado la asignacion precisa de responsabilidades, optimizando el
flujo de trabajo y permitiendo una toma de decisiones mas agil.

- Planificacion estratégica y politica de calidad: El desarrollo de una planificacion a
largo plazo ha alineado los objetivos operativos con una politica de calidad robusta,
enfocada en la mejora continua y la satisfaccion del cliente.

- Mapa de procesos: La documentacion detallada de cada proceso clave ha
incrementado la transparencia operativa y facilitado un control mas riguroso en cada
etapa del trabajo.

- Indicadores clave de desempeiio (KPIs): El disefio e implementacion de KPIs ha
permitido a la empresa monitorear areas criticas como la productividad, el cumplimiento
de plazos y la eficiencia operativa, proporcionando datos sélidos para la toma de
decisiones estratégicas.




- Manejo de quejas y trazabilidad: Se ha establecido un sistema eficiente para
gestionar las quejas de los clientes y garantizar la trazabilidad total de cada proceso, lo
que ha reducido considerablemente los errores y ha mejorado la percepcion del servicio.

2. Inversion en Tecnologia Avanzada
Un hito fundamental en la mejora de los procesos ha sido la inversion en maquinaria
CNC de ultima generacion. Esta tecnologia ha permitido a la empresa:

- Mejorar la precision y consistencia en la ejecucion de trabajos complejos, logrando
resultados que superan los estandares del sector.

- Aumentar la capacidad de produccion y reducir significativamente los tiempos de
entrega, lo que ha potenciado la competitividad de la empresa en el mercado.

- Reducir los reprocesos y errores, garantizando un nivel de calidad superior en cada
fase del trabajo.

3. Desarrollo de un Sistema de Gestion Personalizado

La transiciéon de un sistema manual a un sistema digital propio ha sido crucial para
mejorar la eficiencia interna. La empresa desarrolld un sistema de gestion a medida que
ha revolucionado la manera en que se gestionan las 6rdenes de trabajo y la informacion
operativa:

- Recepcion y trazabilidad de motores: El sistema permite registrar de manera digital
y fotografica el estado de cada motor al ingresar a la rectificadora. El cliente ahora recibe
un informe de recepcion detallado que explica por qué se dafid el motor, cudles son las
piezas afectadas y qué se necesita para corregir el problema. Esto ha mejorado la
transparencia y la confianza del cliente en los servicios de la empresa.

- Informes de procesos técnicos: A medida que los técnicos completan las tareas,
generan un informe detallado de los procesos realizados, incluyendo datos como
tolerancias, ajustes y otras especificaciones técnicas clave. Este informe asegura que cada
etapa del trabajo esté documentada con precision, reduciendo la posibilidad de errores y
reprocesos.

- Informe para el mecanico: Al finalizar el trabajo, el sistema genera un informe
completo dirigido al mecanico que sera responsable de armar el motor. Este informe
incluye todas las indicaciones necesarias para garantizar que el motor se ensamble
correctamente, con toda la informacidon técnica relevante para asegurar su correcto
funcionamiento.




- Automatizacion de proformas y planificacion de produccion: Los clientes reciben
proformas claras y detalladas, y una vez aprobadas, el trabajo pasa directamente a un
calendario de produccion optimizado, donde los técnicos pueden seguir el progreso y
registrar datos clave como tolerancias y ajustes.

- Integracion de inventarios y gestion financiera: El sistema proporciona un control
preciso de los inventarios, lo que asegura que los insumos y herramientas siempre estén
disponibles, evitando demoras en la produccién. Ademads, la gestion financiera es mas
eficiente, con un seguimiento claro de cada orden de trabajo desde su creacion hasta su
cobro.

- Generacion de informes y KPIs: El sistema recopila datos clave que son
transformados en informes automaticos para la direccion, lo que facilita el analisis del
rendimiento de los técnicos, la identificacion de cuellos de botella y la optimizacion de
recursos.

4. Impacto en la Cultura Organizacional y Satisfaccion del Cliente
La implementacion de estas mejoras ha generado un impacto tangible tanto en la
cultura interna de la empresa como en la percepcion del cliente:

- Cultura de mejora continua: Los colaboradores ahora estdn mas alineados con los
objetivos de calidad, lo que ha fomentado una mayor responsabilidad en el cumplimiento
de los estandares operativos.

- Satisfaccion del cliente: La transparencia del sistema de gestion ha mejorado
significativamente la relacion con los clientes, quienes ahora tienen acceso a informes
detallados del trabajo realizado, lo que refuerza la confianza en los servicios ofrecidos.

Discusion

La decision de acoplar selectivamente items de la norma ISO 9001:2015 a las
necesidades especificas de Rectificadora Ecuador ha demostrado ser una estrategia
exitosa. El enfoque no solo ha permitido optimizar la operacion interna, sino que ha dado
lugar a una serie de innovaciones que han mejorado tanto la calidad del servicio como la
capacidad de respuesta ante las demandas del mercado.

Uno de los aspectos mas transformadores ha sido la automatizacion y digitalizacion de
los procesos. Esto ha proporcionado una vision completa y en tiempo real de cada




operacion, desde la recepcion de motores hasta la entrega final, lo que ha eliminado las
ineficiencias propias de los sistemas manuales y ha reducido drasticamente los errores.
La trazabilidad completa y la generacion de informes automaticos no solo han mejorado
la gestion interna, sino que también han aumentado la satisfaccion del cliente al ofrecer
un nivel de transparencia sin precedentes en la industria.

La inversion en tecnologia CNC ha marcado un antes y un después en la capacidad de la
empresa para ofrecer un servicio de alta calidad con tiempos de respuesta mas rapidos y
con una precision que supera los estandares tradicionales del mercado. Este avance
tecnologico ha fortalecido la competitividad de la empresa, posiciondndola como un
referente en el sector de rectificacion de motores.

A pesar de los avances, el proceso de mejora sigue en marcha. La empresa continta
perfeccionando su sistema de gestion y expandiendo su funcionalidad para incluir a
mecanicos asociados, con el objetivo de crear una red de colaboracion que impulse la
trazabilidad y el control en todo el sector. Este enfoque proactivo hacia la mejora
continua asegura que Rectificadora Ecuador seguird innovando y adaptdndose a las
exigencias del mercado, manteniendo un crecimiento sostenido y sostenible.

CONCLUSIONES

La optimizacion de la Gestion Interna

La adaptacion selectiva de los items de la ISO 9001:2015 permitié mejorar la
organizacion interna, optimizando los procesos clave y estableciendo herramientas de
gestion eficientes que contribuyeron a un control mas riguroso y preciso.

Mejora en la Capacidad Productiva

La inversién en maquinaria CNC de tltima generacion increment6 significativamente la
capacidad de produccion y la calidad de los trabajos, reduciendo errores y aumentando la
competitividad de la empresa en el sector.

Implementacion de un Sistema de Gestion Integral

La digitalizacion de los procesos mediante un sistema de gestion propio mejoro la
trazabilidad y la eficiencia, permitiendo una mejor relacioén con los clientes y una mayor
precision en la entrega de trabajos.

Cultura de Mejora Continua

La implementacion de indicadores de desempefio y la constante optimizacion de procesos
han fomentado una cultura de mejora continua en la empresa, asegurando un crecimiento
sostenible y eficiencia a largo plazo.
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ANEXOS

1.- "Diagnastico de Procesos y Nivel de Acercamiento a la Norma ISO -001:2015
en Rectificadoras del Distrito Metropolitano de Quito"

En las imdgenes 1, 2, 3 y 4 se muestra el analisis realizado a 7 rectificadoras del Distrito
Metropolitano de Quito, con el objetivo de evaluar su nivel de acercamiento a la norma
ISO 9001:2015. Si bien todas las empresas conocian qué es una norma ISO, ninguna
habia implementado procesos estandarizados basados en ella. En lugar de ello, cada
rectificadora operaba con procesos definidos de acuerdo con sus propias necesidades, lo
que generaba problemas de gestion interna. Ademads, la mayoria no contaba con
indicadores clave de desempefio (KPIs) para monitorear sus areas especificas ni con un
sistema estructurado que permitiera la mejora continua, lo que reflejaba una falta de
control y formalidad en sus operaciones.

Este diagnostico inicial ayudo a establecer el punto de partida para adaptar practicas
basadas en la ISO 9001:2015 en Rectificadora Ecuador, con el objetivo de implementar
herramientas que permitieran una gestion mas eficiente, transparente y orientada a la
calidad sostenible.
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2.-Establecimiento de un flujograma de servicios:
Este mapa de servicios representa el primer paso para estructurar la organizacion en
funcidn de los requerimientos del cliente y asegurar su satisfaccion. Se establecio con el
fin de identificar las areas clave de la empresa y designar a los responsables de cada
proceso, permitiendo una gestion mas eficiente y orientada a la calidad. En este mapa se
dividieron las necesidades del cliente en tres categorias: parte gerencial, procesos
orientados al cliente y procesos orientados al soporte. A partir de esta estructura, se
organizd cada paso que influye en la satisfaccion del cliente, identificando cémo cada
area responde a los requerimientos y qué reportes se generan en funcion de lo establecido.
De esta manera, cada proceso se alinea como un aporte a la satisfaccion final del cliente,

garantizando un enfoque integral en

la calidad del servicio.

MAPA DE PROCESOS - RECTIFICADORA ECUADOR
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3.- Manual de funciones

RECTIFICADORA Cddigo: | RH-F-006-002
MANUAL DE \ E DOR Fecha

FUNCIONES Versién: (1.0
"TU MOTOR EN MANOS DE PROFESIONALES" Pagina:

PERFIL DEL CARGO

DATOS DE IDENTIFICACION

o . Reporta a: GERENTE DE SERVICIOS
Cargo: Coordinador de Servicios
Backup: PLANIFICADOR Y COORDINADOR COMERCIAL
. . . Personas a cargo 3
Area / Unidad: Operaciones ===
Ubicacion: QuITO

MISION DEL CARGO
Responsable de la recepcidén de motores, un correcto diagnostico y servicio técnico al cliente, registro de partes ingresadas

generacion de proforma y listado de repuestos necesarios, limpieza final de motor, despacho de todo lo ingresado.

INTERFAZ
Nivel de Supervision Contactos
Directivo - Intermedio - Operativo ¢Con quien? chamler lncions
concretas)
. _ Clientes, proveedores, Ingreso, diagnostico y
Intermedio-Operativo L 2 E
administrativos, operativos despacho de motores
PERFIL DURO
Formacion Académica Idiomas Necesarios
i el ) Idioma ‘ Hablar | Escribir | Leer
ngenieria Automotriz e
INGLES | 81 | B | B1
Conocimientos Especificos
Conocimiento Nivel
Avanzado
Atencidn al cliente Avanzado
Conacimiento técnico Medio
Uso de Office y Utilitarios Medio
Nivel de Experiencia Area de Experiencia
0 meses a >6 >1 afioa| >3 afios @
<6 meses | meses a | <3 afios |a <5 afios rafos Experiencia en servicio técnico y en motores
X
PERFIL DE COMPETENCIAS
Competencias Organizacionales o Genéricas Competencias Especificas
Compromiso Qrden y Planificacién
Trabajo en equipo Atencian al Cliente
Flexibilidad Trabajo bajo presidn
Orientacién a resultados Proactividad
Lealtad Honestidad
Habilidad Ndmerica
Liderazgo
Manejo de personal
DESCRIPCION DEL CARGO
N® RESPONSABILIDADES PERIODICIDAD

1 Asegurar la correcta recepcion y registro de motores,solicitar todos los repuestos necesarios Disin
para la produccién.

2 |Detallar técnicamente las observaciones de por gué entrd y cuales son las recomendaciones Diario
3 ender y direccionar al cliente a la mejor solucién para el motor. Diario
4 |Limpiar profundamente los componentes que van a ser despachados. Diario
5 |Garantizar la calidad de cada componente, empacar correctamente y en orden Diario
6 |Tomar fotos al ingreso y al despacho de todos los repuestos y de todos los angulos del motor Diario

OTRAS FUNCIONES
1 Las dispuestas por Gerencia de Produccién y Operaciones

Nombre del Colaborador:

Firma del Colaborador

Imagen 6 : Manual de funciones Coordinador de servicios




RECTIFICADORA Cédigo: |RH-F-006-002
MANUAL DE Fecha
FUNCIONES \ Versién:|1.0
“TU MOTOR EN MANOS DE PROFESIONALES” Pagina:
PERFIL DEL CARGO
DATOS DE IDENTIFICACION
. . Reporta a: Directores
Cargo: Planificador y Coordinador Comercial - - =
Backup: Gerente Administrativo y Servicios
= Personas a cargo 1
Area / Unidad: Operaciones — B
Ubicacién: QUITO
MISION DEL CARGO
Coordinar las operaciones, recurses y comunicacion de los trabajos en produccion, ademds de desarrollar la imagen de la marca.
INTERFAZ
Nivel de Supervision Contactos
; ¢Para qué? (acciones
Directivo - Intermedio - Operativo éCon quien? & 9 ¢
concretas)
nt dio-0 v Clientes, pi di ' C inacién de actividades -
TEsitienln e administrativos, operativos Posicionamiento de la marca
PERFIL DURO
Formacion Académica Idiomas Necesarios
- " Idioma ‘ Hablar ‘ Escribir | Leer
Ingenieria Automotriz
INGLES | 81 | 81 | B1
Conocimientos Especificos
Conocimiento Nivel
Conaocimiento de Marketing Medio
Atencion al cliente Avanzado
Conocimiento técnico Medio
Uso de Office y Utilitarios Medio
Nivel de Experiencia Area de Experiencia
0 meses a >6 »lafioa| >3 afos X
A 5 >5 afios g v agn s
<6 meses | meses a | <3 afio s | a £5 afios Experiencia en servicio técnico y en motores
x
PERFIL DE COMPETENCIAS
Competencias Organizacionales o Genéricas Competencias Especificas
Compromiso Orden y Planificacién
Trabajo en equipo Atencion al Cliente
ibili Trabajo bajo presién
Orientacion a resultados Proactividad
Lealtad Honestidad
Liderazgo
Tecnicas contables
Manejo de Inventaria
DESCRIPCION DEL CARGO
N° RESPONSABILIDADES PERICDICIDAD
Asegurar la correcta recepcion y registro de ordenes de trabajo en el sistema de operaciones,
1 |coordinar recursos y repuestos necesarios para la produccidn, notificando cualguier novedad Diario
dandole seguimiento hasta resolverlas.
2 |Coordinar Operaciones con logistica. Diario
3 |Coordinary reportar los inventarios de insumos y herramientas Diario
4 |Apoyar al coordinador de servicios en la preparacion de despachos . Diario
5 |Ingreso de facturas de repuestos al sistema contable, con orden de trabajo Diario
6 |ingreso de proforma final al sistema contable Diario
7 [facturacidn de orden de trabajo Diario
8 |informe diario de facturacion y cobros Diario
9 |Manejo de caja chica, reporte semana {o cuando necesite reposicion de la misma) Diario
10 [revision de oredenes de trabajo, cruze de factura con cada orden de trabajo Diario
4ok Diaria
Diario
OTRAS FUNCIONES
Las dispuestas por Gerencia de Produccion y Operaciones

Nombre del Colaborador:

Firma del Colaborador

Imagen 6 : Manual de funciones Planificador y coordinador comercial




El manual de funciones nos permitié definir de manera clara las responsabilidades y tareas
de cada miembro de la organizacion, asi como establecer como deben realizar sus
actividades y a quién deben rendir cuentas. Se elaboré para cada area y colaborador, y se
realiz6 una capacitacion para asegurar que todos estuvieran alineados con estos
lineamientos. Este esfuerzo gener6 mayor orden, mejor distribucion de tareas y una
direccion mas eficiente de los procesos internos. Con estos pasos, logramos enfocarnos mas
en el servicio al cliente, entendiendo cémo cada persona contribuye a la satisfaccion de este.

4.-Organigrama:
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El organigrama nos permiti6 visualizar la estructura jerarquica de la empresa, definiendo
claramente las lineas de comunicacion, los niveles de autoridad y las responsabilidades
de cada area. Con esta herramienta, se establecio un esquema organizacional que facilita
la toma de decisiones, mejora la coordinacion interna y evita la duplicidad de funciones.
Al contar con un panorama claro de la estructura, fue posible alinear a cada colaborador
con los objetivos de la empresa, generando un entorno de trabajo mas organizado y
eficiente.

5.-Mapa de procesos

Establecer el mapa de procesos de las areas nos permitio6 identificar y organizar las
actividades clave de cada departamento, asegurando una secuencia logica en el flujo de
trabajo. Esto facilitd una mayor claridad en las interacciones entre areas, optimizando los
tiempos de respuesta y mejorando la coordinacion interna. Con esta estructura, cada
proceso se encuentra alineado con los objetivos estratégicos de la empresa, dando asi
soporte al cumplimiento de los lineamientos establecidos en la norma ISO 9001:2015.
Ademas, permiti6 evaluar el desempeno mediante la implementacion de indicadores
clave de gestion (KPI), garantizando que cada area contribuya de manera efectiva a la
mejora continua y a la satisfaccion del cliente final.

Inicio El planificador siempre debe dar la bienvenida al cliente
in
La planificador siempre debe ofrecer una bebida

EL asesor de servicio debe explicar la razén de los trabajos en la hoja de trabajo
Facturar Planificacién
Cotiza repuestos T Y

El asesor de logistica siempre debe llenar la hoja de recepcion

Planificador Recibe al cliente o

coordina retiro de

Yy Repuestos

Informacion

en Trello
Indicadores

Logistica Recibe al clientey
retira motor
Hojas de recepcion

Proformas abiertas
| Recibe el motor
Asesor de servicio
Ordende  Ordende Entrega de
trabajo repuesto motor
B

5

Cliente
autoriza

Instrucciones
Intructivo de llenado de orden de servicio

CLIENTE

Cliente recibe
proforma

Imagen 8: Mapa de procesos area de recepcién




PLANIFICADOR
Y REPUESTOS

LIDER DE AEREA

TECNICOS
ESPECIALISTAS

ASESOR DE SERVICIO

Abastecimiento de repuestos

Abastece y se asegura que todos los
repuestos estén en laplantapara
produccion

Orden de
trabajoy de
repusstos

PRODUCCION

RevisaTrello, delegay coordina
t

P rabajos con miembros de
equipo

TABLERO
DE
EQUIPOS

Se realiza todos los
trabajos necesarios

TARJETAS DE
SERVICIO

CONTROL DE CALIDAD

Verificaquetodos los

condicionesoptimas para
ser despachados

REGISTRO
FOTOGRAFICO

REPORTE DE

CALIDAD

COLOCAR TARJETAS DE
TRABAIO Y EMBALAIE
TOTAL
TARJETAS DE
SERVICIO

ENTREGA PRODUCTO

Encuesta satisfaccional
servicio

Politicas

Eltrabajo se produce unicamente si hay todos los repuestos en planta

El técnico debe verificar que los repuestos sean los adecuados antes de abrirlos
Eltécnico debe colocar los repuestos cambiados junto al motor

Notificar al lider si algo no esté de acuerdo a los parametros de funcionamiento

Coordinacionde pagoy
facturacion

ORDEN DE

Imagen 9: Mapa de procesos area produccion
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CLIENTE

ASESOR DE SERVICIO
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suquejao reclamo trabajo
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entiende la
posicion del

cliente, establece
cial fue el
problema

Puede
solucionar
ese
momento

COORDINA
SOLUCION

PROCEDIMIENTO DE SOLUCION

INFORMA A
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SE COMUNICA CON
EL CLIENTE,
ESTABLECE UNA

VISITA TECNICA O
UN RETORNO DEL
MOTOR A LA
PLANTA

SOLUCION

()

COORDINA ENTREGA

EMITE CARTA O MENSAIE

OFRECIENDOLE DISCULPAS

SE REALIZA UNA REUNION CON
GERENTE DE SERVICIOS Y MIEMBROS
DE LOS EQUIPOS
CORRESPONDIENTES EN LA CUAL SE
ESTABLECE QUE FUE LO QUE FALLO
EN EL PROCEDIMIENTO Y LAS
FUTURAS DECISIONES CORRECTIVAS

A

SE ANALIZA EL PROBLEMA Y
CONJUNTO A SUS COMPAREROS
SE SOLUCIONA EL PROBLEMA,
DANDO LA MAXIMA PRIORIRAR A
RECLAMOS Y RETORNOS

A

Imagen 10: Manejo de quejas y reclamos
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6.- Planta de produccion e innovaciéon de maquinaria

T T

Imagen 12: Maquina de pruebas hidrostaticas sumergible.




|

Imagen 13: Maquina de rectificar asientos de valvula en cabezotes




Imagen 14: Maquina de rectificar cilindros y cepillar superficies plana con tecnologia CNC




Imagen 15: Maquina de bruilir cilindros por diamante con tecnologia CNC




Imagen 16 y 17: Areas de trabajo limpias y ordenadas implementando el método de las 5S.




Imagen 18: Servicio de logistica y transporte totalmente renovado.

Aunque hemos perdido los registros que mostraban el estado inicial de nuestra planta,
estas imagenes son un reflejo tangible del cambio radical que hemos logrado a través del
esfuerzo constante y la busqueda incansable de la excelencia. Hoy, RECTIFICADORA
ECUADOR no es solo una planta de produccion; es un simbolo de innovacion y calidad
en la industria. Cada area de trabajo ha sido redisenada con precision, cada proceso
optimizado y cada pieza de maquinaria seleccionada meticulosamente para cumplir con
los mas altos estandares internacionales.

Nuestra planta es la manifestacion de lo que significa avanzar: pasar de métodos
manuales a un entorno de produccion equipado con tecnologia de punta que permite una
ejecucion impecable y resultados consistentes. La implementacion de equipos CNC de
ultima generacion, un flujo de trabajo optimizado y un entorno de produccion limpio y
controlado nos han posicionado como lideres en el mercado. Pero no se trata solo de
tecnologia; es un enfoque completo donde la calidad comienza desde la recepcion de
cada componente y se extiende a lo largo de todo el proceso productivo, impactando
directamente en la precision de cada reparacion.

Con cada paso dado, no solo hemos mejorado nuestra infraestructura; hemos
transformado la forma de hacer rectificacién en Ecuador, estableciendo un estandar que
va mas alla de lo esperado y posicionandonos como un referente en la industria. Aqui, la
calidad no es un resultado final, sino un compromiso que se vive en cada detalle de
nuestra operacion.




7.-Sistema de gestion

En la seccidén del sistema de gestion, se enfocard en mostrar el contraste entre la forma
manual e informal en la que se manejaban los procesos anteriormente y la estructura actual
basada en un sistema digital optimizado. Con esto, podremos resaltar como la
implementacion de nuevas metodologias y herramientas ha permitido una gestiéon mas
eficiente, transparente y orientada a la mejora continua.

Inventario de Piezas: Antes vs. Ahora

Antes: El control de inventario se limitaba a una simple inspeccion visual y a tomar notas
manuales en la parte posterior de la hoja de trabajo. Aunque este método permitia un
seguimiento basico, generaba pérdidas de piezas, confusiones y no existia un registro
visual que respaldara el estado de las piezas al momento de su ingreso. Esto dificultaba el
control y trazabilidad de los componentes, afectando la transparencia y precision en la
gestion del inventario.

Imagen19: foto real de la parte posterior de una orden de trabajo en donde se anotaba
todo con lo que llegaba un motor.

Ahora: Desde las iméagenes 20 a la 24 se puede apreciar como ha evolucionado el
proceso de recepcion de componentes en RECTIFICADORA ECUADOR,
implementando un sistema completamente nuevo que redefine la manera en que
gestionamos cada ingreso. Actualmente, cada motor que llega a nuestra planta pasa por
un registro fotografico completo, capturando visualmente cada pieza desde distintos
angulos para documentar su estado inicial con precision. Ademas, se genera un informe
técnico detallado que no solo incluye las especificaciones de cada componente, sino
también un diagnostico preliminar y las recomendaciones técnicas especificas que se
deben seguir.

Este enfoque asegura que tanto el cliente como el equipo técnico tengan un
entendimiento claro y detallado de las condiciones en las que se encuentran las piezas y
de las intervenciones necesarias para restaurarlas. Este nivel de documentacion no solo
brinda confianza y transparencia a nuestros clientes, sino que también permite a los
técnicos trabajar con informacion precisa, eliminando cualquier ambigiiedad sobre el
estado del motor al ingresar a la planta.




') RECTIFICADORA Direceion: RUC: 1710609676001
‘s A R Psj. Luz Maria 0e3-01  Teléfono: 0999241302
Inventario de Ingreso - OT: N°101

Cliente: AUTOMOTRIZ BAEZ  CedulafRUC: 147898233 Teléfono: 098 447 3334
Motor: CGPA Marca: SKODA Modela: FABIA Ano: 2007 - 2014 Cilindraje: 1.2 Combustible: Gasolina

BLOCK Y PISTONES

Imagen 20
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El block ingresa con wn alto nivel de contaminacion.

Se ha evidenciado que las bancadas fueron armadas con un exceso de silicona, lo cual provoca variaciones en las
holguras v genera pérdidas de presidn. Es fundamental aplicar silicona en cantidades minimas para evitar estos
problemas.

Ademds, se encontraron varias roscas en mal estado. Es imprescindible realizar un proceso de impieza y verificacion
axhaustiva.
Las roscas defectuosas identificadas durante & diagndstico estan sefialadas en las folos adjuntas con flechas.

Los cllindros presentan ovalamienta y conicidad, aungue han sido reparados reclentemente, Tras las comprobaciones,
las medidas estdn cerca de los valores aceptables, por lo que se sugiere mantener los mismos pistones y pulir los
cilindros para uniformarios, ademas de reemplazar los rines,

Los pistomes, aungue ligeramente rayados en las faldas, estan en buen estado,

En la parte superior, el asentamiento de las camisas no es regular, por lo que se requiere rectificar toda la superficie.
Finaimente, se detectd una fractura en un costado del block, lo que exige una soldadura para su reparacion.

CIGUENAL

Imagen 21




Descripoion

El ciglefial se encuentra dentro de las medidas correctas v ha sido rectificado recientemente. Sin embargo, el uso de
silicona en este componente es incormecto v debe evitarse, S ha verificado que tanto |a rosca como €l perno soportan
el ajuste de manera adecuada,

Se procedera a pulir el cigiiefial y asentarlo utflizando chagquetas nuevas para garantizar un correcto funcionamiento.

CABEZOTE

Imagen 22
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Descripcian

El block y el cabezote ingresan con una excesiva cantaminacion por silicona, lo cual es una mala practica que debe
ayitarse rotundamente, especialmeants en estas cantidades.

En el cabezata, por la parte exterior, el exceso de silicona ha generado contaminacion, mientras que an la parte intarior,
los sellos de valvula han sido mal inslalados, causando su ruplura.

Esto ha generado contaminacidn principalmente en un cilindro, aungue & problema afecta a tedos, con uno de ellos en
peor @stado debido a un sello de valvula completamante danada.

Adicionalmente, las guias de valvula presentan una holgura excesiva y una altura que no corresponde a las
especificaciones del manual del fabricante. Las valvulas muestran medidas inconsistentes en sus vastagos, por 1o que
5@ recomienda su reemplazo.

Se han verificado las roscas, v, al igual que en el block, varias necesitan reconstruccidn,

Lina vez qgue el cabezote esté limpio, se procederd a examinar nuevamente todas las roscas para determinar con
precisidn cudntas requieren ser reconstruidas.

Finalmente, los drboles de levas presentan rayaduras, por lo que se debe realizar una verificacidn de su asentamiento.

También se recomienda revisar los propulsores, gue no han sido enviados desde el taller de mecanica para su
avaluacion.

Imagen 24




Area de planificacién y produccién

Antes: En el area de produccion, la coordinacion y el control de las tareas eran limitados y
se basaban inicamente en una hoja en blanco donde se anotaban manualmente los trabajos
asignados a cada técnico. Este método improvisado era el iinico medio de comunicacién
entre las areas, y no existia una integracion adecuada con otros departamentos, como
inventario o control de calidad, lo que generaba falta de visibilidad y desconexi6n en el flujo
de trabajo. Esto provocaba retrasos, omisiones en los requerimientos, y dificultades para
asegurar que cada orden de trabajo cumpliera con los estandares de calidad establecidos.

Ahora: Hemos implementado un sistema digitalizado de planificacién semanal en el cual
todas las 6rdenes de trabajo son visibles y accesibles para cada técnico. Este sistema
permite que cada técnico ingrese a su orden de trabajo y complete los requerimientos
especificos asignados. La integraciéon de una barra de progreso que indica el porcentaje de
tareas completadas asegura que ninguna orden pase al area de control de calidad sin haber
finalizado todos los trabajos requeridos. Ademas, cada técnico puede acceder al registro
fotografico inicial y a los detalles especificos del ingreso del motor, lo que brinda un
contexto claro y trazabilidad total.

Como complemento a esta plataforma interna, cada técnico cuenta con acceso a una base de
datos técnica internacional, donde se encuentran especificaciones detalladas y manuales de
cada tipo de motor, alineados con los requerimientos del fabricante. Esto asegura que el
equipo disponga de toda la informacién necesaria para ejecutar un trabajo de alta calidad,
respetando tolerancias y especificaciones técnicas, y garantizando que cada reparacion se
realice con estandares de precision y profesionalismo. Este sistema no solo facilita el flujo
de trabajo, sino que también mejora significativamente la calidad y la coordinacién entre las
areas, eliminando errores y maximizando la eficiencia operativa.
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Informacion técnica para el ensamblaje del motor

Antes: Al finalizar los trabajos de rectificacion, la tnica informacién que se
proporcionaba al mecanico era un papel con los torques de bancada y biela para el ajuste
del cigiieial. Este documento no incluia datos adicionales importantes, como las
tolerancias, medidas finales o recomendaciones de ensamble, lo que dejaba muchos
parametros criticos sin documentar, generando riesgo de error durante el armado y una
falta de precision en el proceso.

Ahora: Se ha implementado un sistema mucho mas completo y detallado. Los técnicos
emiten una hoja impresa que incluye toda la informacién técnica requerida para el
ensamble del motor, como medidas finales, tolerancias, ajustes, torques especificos y
cualquier observacion relevante detectada durante el proceso de rectificacion. Esto
asegura que el mecanico tenga a su disposicion todos los pardmetros necesarios para
armar el motor bajo las mismas especificaciones con las que fue trabajado en la planta,
garantizando asi consistencia, calidad y un mejor rendimiento del motor al ser entregado.

) aEcuinonooas Marca: KIA - ~— Fecha in: 2024-08-28
\3 EM . A R OT: 29 Afio: 2009 - 2011 Cilindraje: 1600

Modelo: G4FC Fecha out: 2024-08-25
Cabezate Block

Altura in: 4502 Digmetro final: 3051

Altura out: 4502"

Cepillado: NO Cepillado: 0.006"
Empaques:
Holgura pistén - cilindro: 0.001"
Torques: 13-16 FT.LBS, + 90-95°

Holgura rin1: 0.006"
Admisién: 1
Altura de guias
Escape: Holgura rin2: 0.018"
Admisién: 0.6bar

Prueba de vacio Holgura rin3: 0.008"

Valvulas

Escape: 0.6bar
Admisién: 008-009"
Escape: 010-011"

Calibracién Valvulas

Bancadas y cigliefial

In: 10mm
Altura Juego axial ciglefial: 4 MILESIMAS
o Out: 10mm 9 9
5 Admision: 001" Holgura aceite Biela: 1642.4"
Holgura
Escape: 002"

Holgura aceite cigiiefial: 1878.0"

15 LIBRAS+
= Biela
Arbol de levas 15 LIBRAS= 30 LIBRAS

20 LIBRAS+

Torques

Holgura drbol de levas: 003" Bancada
25 LIBRAS= 45 LIBRAS

Torque arbol de levas: 10lbsf 15 Ibs

Imagen 26: Hoja de datos técnicos entregada al final de cada trabajo




Los KPIs (Indicadores Clave de Desempeiio)

Nos brindan una visidn clara y cuantificable del rendimiento de cada técnico, permitiendo
evaluar su contribucion a las metas generales de la empresa y detectar areas de mejora.
Inicialmente, implementamos este sistema para monitorear la productividad y eficiencia de
cada area y técnico, asegurando un seguimiento basico del flujo de trabajo y la entrega de
resultados. Sin embargo, nuestro objetivo es llevar este sistema a un nivel superior.

Actualmente, hemos logrado identificar cudnto produce cada drea y cada técnico en
términos de tiempo, recursos y entregables. Pero nuestro compromiso va mas alla:
queremos ampliar el alcance de los KPIs para obtener una evaluacion integral de cada
proceso y area de la empresa, abarcando indicadores como el tiempo de respuesta en cada
fase, la calidad de los trabajos entregados, los indices de retrabajo y la satisfaccion del
cliente. Con cada avance, el sistema se sigue perfeccionando y se adapta a las necesidades
internas, de modo que podamos tomar decisiones basadas en datos precisos y transformar
esta informacion en acciones concretas para alcanzar una gestion de calidad sostenible y
consistente.

La implementacion de estos indicadores no solo permite un control mas detallado, sino que
también fomenta una cultura de mejora continua, en la que cada colaborador puede
visualizar su impacto y buscar superar sus propios resultados, alinedndose con la visién de
la empresa de ser un referente en la industria.

Ordenes de trabajo Distribucion de areas en proformas Areas de servicio en proformas

Distribucion de proformas que incluyen al menos un servicio del area Cantidad de proformas que incluyen al menos un servicio del area.
Area Gantidad
@ Blocks 8
8 ® CIGUENAL 9
i ‘ @ PISTONES 7
n
CABEZOTES 15

ARBOLES DE LEVAS, BUJES n

Blocks CIGUERAL PISTONES 4

ARBOLES DE
CABEZOTES
CABEZ0TES | Evas, BUJES

Imagen 27: KPIs de produccidn, ordenes de trabajo, etc.




Distribucion ingresos por area Ingresos por area

Los valores incluyen IVA y no incluyen ningun descuento. Los valores incluyen IVA y no incluyen ningun descuento

Area Valor
CABEZOTES $1.081,00
@ ARBOLES DE LEVAS, BUJES $96,60
@ Blocks $776,25
@ CIGUENAL $698,20
@ PISTONES $133,40
CABEZOTES E‘S\%SS\:ESLSES Blocks
5 HRE null $557,75
CIGUENAL PISTONES null

Imagen 28: KPI de produccion de cada area por semana
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