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Resumen

La empresa denominada Talleres R.G.M. esta dediahdzervicio de reparacion de motores de maquassi
tenia grandes problemas debido a que sus tiempagghlracion eran elevados, oscilaban entre uno g do
meses, debido a que no existia una rapida respeesta aprobacion de los presupuestos, ademadtiada un
programa de mantenimiento de los equipos del tglteducia paros no planeados de los mismos, loimfle/e
directamente en la productividad. En este estusiomuestra con implantacion de tiempos y procéptimos

de operacion, implementacion de formatos de mamiento auténomo de los equipos utilizados y la
capacitacion adecuada del personal, se logra cambimportantes en la productividad de esta Compafiia,
consiguiendo disminuir sus indices de tiemposeganacién a una semana, a la vez bajar los predimsenta

en servicio y mayor participacion en el mercador Btra parte disminuy6 el tiempo de indisponikalitde los
equipos gracias al control realizado en formatos d®ntenimiento y sus respectivas auditorias, se
reestructuraron los procesos, notdndose un ordetagrparacién y una concientizacion a nivel getera la
compafiia. Ademas se presentan las conclusioresoynendaciones obtenidas en el estudio.

Palabras Claves:Mantenimiento Auténomo, Presupuesto, Productividadlitorias.

Abstract

The company called R.G.M. Workshops is dedicatedeagepair of machinery and engines had big protse
because their repair times were high, ranging betwene and two months, because there was a qusplomse

in approving budgets, and lack of maintenance pragof the workshop teams unplanned stoppages pedduc
thereof, which directly affects productivity. Thetudy shows implementation times and optimal opegat
processes, implementation of autonomous maintenéorteats used equipment and adequate training of
personnel, is achieved major changes in the pradtbf the company, getting lower their ratesdsrepair to

a week, while lower sales prices and higher servitarket share. Moreover decreased downtime due to
equipment control study in maintenance formats #mar respective audits, processes were restructure
noticing the repair order and a general awarenessh@ company. In addition we present the conchssiand
recommendations from the study.

Keywords: Autonomous Maintenance, Budget, Productivity, Audit

1. Introduccion

En el Taller R.GM. se identific6 que muchosequipo especializado para poder desarrollar
de los problemas se debian a factores humanos, leficientemente sus funciones vy teniendo ademas
mismos que influian negativamente en latodo el apoyo de los mandos superiores, a pesar de
productividad de la Compafiia, tales como la faltaestos factores positivos, no se contaba con
de control en los procesos de reparaciondocumentacion actualizada, ni una base de datos
desorganizacion en los procedimientos, funcionepara stock de repuestos como en informacion
gue no estaban claramente establecidas y la falt#cnica, razones por las cuales la empresa no
de programas de mantenimiento de los equipogncontraba el camino que le permita satisfacer las
utilizados en la reparacion de los motores, todasecesidades principales de los clientes en los
estas situaciones se reflejaban en la disminu@oén dservicios que prestaba lo que provocaba quejas y lo
la productividad. La empresa contaba con una gramas grave que muchos de ellos reparen sus
infraestructura tanto en instalaciones, como en



motores con la competencia, debido al tiempo d
servicio.

Con todos estos antecedentes se deci
implementar herramientas de mejora continua talgs
como el desarrollo de wun programa de

mantenimiento auténomo con la finalidad de

familiarizar a los operadores con la estructura de| Sencerted

equipo con que trabaja al momento de realizar urja
tarea de reparacion, como piloto del estudid s

tomo la rectificadora debido a que luego de lag

investigaciones y andlisis realizados se determin
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producidos por la saturacion de contaminantes en
el mismo, influia en la puesta a punto de la
maquina y hasta en el producto maquinado.
Ademas de la pérdida de tiempo en la seccién de
maquinado, otro factor influyente es el de la
aprobacion del presupuesto de reparacién, por lo
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procesos y por ende aumentar su productividad
2. Materiales y Métodos
2.1 Mejoramiento Técnico del Personal e

Implementacién del Mantenimiento
Autonomo.
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existente, que permita conocer la parte tedrica,
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necesaria para reparar de una forma rapida,
correcta y que no provoque problemas posteriores,
contribuyendo a que el operador tenga las

Figura 3. Capacitacion para Operador

Mecéanico Mantenimiento Auténomo

competencias necesarias como se muestra a

continuacion en las figuras 1, 2, 3.

Nivel
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Una vez que el operador ha tomado los

Como se observa en la tabla 1, el formato
consiste en el control de inspeccion y limpieza, el
mismo contribuye en realizar inspecciones visuales
periddicas al equipo que va a ser utilizado de tal
forma que se garantice su correcta utilizacion, y
minimizando los riesgos de accidentes o de
posibles fallas de la maquina y producir paros no
planeados.

Tabla 1. Control de Inspeccion y Limpieza

Taller R.G.M.
del 2012 CONTROL DE INSPECCION Y LIMPIEZA No.

Semana del

Alarma indicadora de

[filtro sucio
Revisar temperatura

Componentes del
sistema expulsor.
Mangueras
Presiones

del tunel

]

Turne

ter

240

Ter.

2do.

Ter.

2do.

Ter.
2do

Ter.

240

ter

diferentes cursos propuestos donde adquierer
conocimientos sobre lo que significa y la
contribucién que realiza el mantenimiento
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Domin.|Sabado| Viernes| Jueves|Miérc | Martes | Lunes | §

2do.

autonomo en las empresas, se decide implementd

A1: Ok (visto) |5

1: Requiere Lubricacin

e p—

2 Requiere ajuste.

2 Fugn os agus |02 Terperstura b

[z oo

C3: Fuga de aire.

43: Ruido excesivo |13 Requisre lmpisza

114: Ruido anormal

B4: Requisre cambio

D3: Presién afia
C4: Fuga mecanica [Da: Presion baja

E3: Desgastado)
Ed: Trizado

tablas donde se puede aplicar lo aprendido en lo
cursos y mejorar la situacion de la empresa. A
continuacion se muestra la metodologia utilizada

para la creacion de las tablas mencionadas:

2. Atender causas
de equipo sucio

Paso Puntos a enfatizar
Los empleados aprenden gradualmente que
1. Realizar la limpieza es inspeccién y los resultados van
limpieza inicial mas alla de tener el equipo brillante.

Mientras se mejora el mantenimiento del
equipo, los operadores no solo conocen
como se mejora el equipo, sino que se
preparan para continuar trabajando en
equipos pequefios

3. Mejorar areas
dificiles de limpiar

Mientras se mejora el mantenimiento del
equipo, los operadores no solo conocen
como se mejora el equipo, sino que se
preparan para continuar trabajando en
equipos pequefios

4.Estandarizar
actividades de
mantenimiento

Emitiendo y revisando los procedimientos
estandar, los operadores comprenden gque
asi como la gente gque mantiene el equipo,
deben tomar, implementar y promover sus
propias decisiones de mantenimiento.

5. Desarrollar
actividades de
inspeccién
generales

6. Realizar
inspeccién
auténoma

Los operadores aprenden los puntos vitales
de su equipo por medio de estudio e
instruccion, mejoran sus habilidades por
medio de la practica, y confirman su nivel de
logro por medio de pruebas.

Los miembros del equipo prueban su
comprension y adherencia a puntos de
inspeccion importantes

7. Organizar y
administrar el

Este paso refuerza la estandarizacién de
reglamentaciones y controles, mejora de

lugar de trabajo estandares, y uso de controles visuales para

facilitar la administracién del mantenimiento
8. Motivar la Las actividades del operador se monitorean
administracion para que sean consistentes con las metas de
auténoma la organizacién.

Figura 5. Desarrollo del Mantenimiento Auténomo

Luego de establecer los puntos a desarrollar

paso a paso

obtenemos las siguientes tablas:

Como se puede observar en la tabla 2, el
presente formato es utilizado para realizar las
tareas de lubricaciébn y engrase segun lo que
manifiesta el manual de operacion 'y
mantenimiento del fabricante. Este documento nos
sirve como registro de las actividades
mencionadas, ademas de llevar un control y
seguimiento de las averias que pueden suscitarse
en caso de no realizar las tareas de lubricacion y
engrase. [1]

Tabla 2. Control de Lubricacién y Engrase

Taller R.G.M
Semanadel del 2012 CONTROL DE LUBRICACION Y ENGRASE No.
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La tabla 3 nos muestra el formato donde se Para medir la efectividad de los formatos
realizan las marcaciones de areas que poseemplementados por parte del mantenimiento
problemas de cualquier indole resultantes de lasitbnomo se consideran los  siguientes
inspecciones de los formatos antes descritogdiagnésticos. Con la evaluacion realizada en los
contribuye en el seguimiento de los problemafrmatos que se muestran en las tablas 4.2 y 4.3 se
encontrados marcandolos con una tarjeta en sitiohtuvo una calificacion mayor al 80%, lo cual nos
registrado con el componente y porque emdica una efectividad en la implementacion de los
necesario tener en cuenta dicha problematica.  formatos del mantenimiento auténomo, se logra

concientizar al personal que labora en el taller co
Tabla 3. Lista de elementos de control visualenel la ayuda de los programas modulares de

. . .,
equipo capacitacion.
e d slemerios 38 canmolvisualen ol e Tabla 5. Eliminar fuentes de contaminacion y
. 3 abord: echa: L, vpr -
Maquina: }7@“,0 areas de dificil acceso | etapa
& Fecha
Tai FE"CHA Elemento o zona Parts de la iPor qué es
Afio/me | que requiere el M3 necesario? Responsable Plan Real - — — — —
sidia | control visual aquina (Causa Raiz) Afoimesi| Afioimes/| | Diag Eliminar fuentes de y dreas de dificil acceso
dia dia Maguina: Elaboro: Fecha:
Grupo:
£Qué falta para obtener|
Sec.| Rubros Revisar lo siguiente Evaluacion | el maximo puntaje?
:5¢ identificaron TODAS las ADA para impiar, lubricar, operar,
5 inspeccionar o que atenten contra la sequridad y se fiene 1-2-3-45
1 H identificada la lista de problemas potenciales?
; ;  |Las ADA han sido mejoradas desde la matriz ECRS? ; Se tienen
ﬁ 2 cuantificados y resumidos los beneficios obtenides por la 12345
? < |implementacion de lss medidas contra lss ADA? (tiempo, peso, S
g dinero)
é ;Se salucionaron minimo el 70% de las ADA identificadas? 1-2-3-45
3
;5¢ ha elaborado correctaments &l estindar tentative de
lubricacion e inspeccion y se evidencia su ejecucion por cada 12145
E integrante del equipo? (revisar la forma de ejecucion por parte de -
4 g lo miembros del equipo)
ﬁ 5¢ ha dado |a capacitacion del"metodo” del estandar de 12345
lubricacion & inspeccion. S
5
" Existe control visual que identifique riesgos potenciales en la 12345
6 £ |méquina y sus alrededores (riesgos, precauciones, EPP)? e
— 3
2 .
. H Existe control visual para el control & inspeccion del proceso
Como se observa en la tabla 4, para descubrif] ;| § [t s, rroneos sevtos e grcerores | 2345
fa”as el proceso de |impieza es muy importante E  Existen controles visuales tentativos que identiiguen 10s puntos
. i .. ! g \que se deben lubricar, el fipo de aceite, los niveles y el fipo de 1-2-3-4-5
porque en esta fase se debe cumplir el principio deL: it uese e var?

limpieza es inspeccién, que no pretende solamente
asignar un tiempo para la limpieza al finalizar el
turno. Luego de poner en practica los 3 primeros
formatos, se elabora una matriz que nos ayude

. g N .z Diagnostico Eliminar fuentes de contaminacion y areas de dificil acceso
identificar las fuentes de contaminacion para [wm Habore Fech
después de esto eliminar las mismas. orue

3¢ han revisado las averias y su clasificacion por causa, con el
técnico de mantenimiento (deterioro forzado, deterioro natural,

Tabla 6. Eliminar fuentes de contaminacion y
areas de dificil acceso Il etapa

Tabla 4 Matrlz ECRS para e|lm|nal’ fuentes de sobrecarga, eror humano, punto débl de disefio) y se estén 1-2-3-4-5
. ., L, s . registrando en el formato de nimero de paros por averias y ¢l
contaminacion y area de dlflCll acceso | etapa g resumen mensual? ; a tendencia disminuye en deterioro forzado?
] i5e ha retroaimentado el estindar de mpieza para atacar averias
— - por deterioro forzado? Y s evidencia la no reincidencia? 12345
MATRIZ ECRS PARA FUENTES DE CONTAMINACION Y AREAS DE DIFICIL ACCESO 10
Equipo: Eﬂnﬂfﬂ' Se investigo exhaustivamente a través de chequear la pérdida
Grupo: ‘ cronica que més afecta la gestidn del equipo (averfas, paros, 1-2-3-4-5
Fecha ‘ L defectos de caidad, etc.)?
FUENTES DE CONTAMINACION ; Se realizb coectaments ¢l analsis de las pérdidas identficadas?
Categoria Rubros Tarjeta # Tarjeta # Tarjeta # 12-345
cDénde se ve? 1

(Punto contaminado)

i Las acciones tomadas para eiminar la pérdida fueron efectivas?
£Qué lo hace sucio?

(Agente contaminante) 13 ]
£Cuando ocurre?
Acciones | (Duranta 1 proceso, durante &l iLos indicadores definidos por el egquipo, estan cumpliendo con la
contra las arrangue, es continue...) e linea objetiv? ;Fxisten planes de accion documentado para lograrel | 1-2-3-4-5
9
Jerteade [ Comg a7 (amperan, usas (1) g |
regueros, salpicadura, etc) 6 i Se continia identificando defectos en la méquina y se solucionan
Porqué sucede? (explique el efectivaments (no hay reincidencia del problema)? 12345
mecanisme de la fuente de. 15
¥ 18 causa raiz} ;5¢ ha elaborado Ia evaluacion de habiidades y s han propuesto
Eliminar: la misma fuente de Habilidades . -2-3-4-!
contaminacién 1% acciones para nivelar a los integrantes del equipo? 1-2-345
Concentrar. (Concentrar Sume los puntajes de la evaluacion de cada pregunta, el valor resuliante debe dividiro
Claves para “donde” recoger, recibir...} ; -
mejorar por 80 que es el punta méximo y asi obfiens €l porcentae del diagndstico. Este debe ser| Total: Pasa( | NoPasa()
(E-C-R-5) Reubicar; mayor al 80% para APROBAR.

(cambiar "donde”)

Simplificar; (impiar, lavar,
mejorar las herramientas)

eosocoroucso 2.2 Servicios proyectados con presupuestos
Dmf;gt‘:;es inspeceidn, lubricacién, ) fleS .

de dificil acseso| &Por qué es dificil? (ato-bajo,
atrés, dificil ds remover...)

Eliminar: dificil acceso

e [ Beuer comti don’) Como complemento y con la finalidad de
(E-CR-3) simplificar; (impiar, lavar,

mejorar el servicio de reparacion de los motores de



combustion interna en su totalidad se implementd Tabla 8. Tiempos Administrativos
tablas de presupuesto con tarifa fija, es decir una

entrega |r!me_d|ata del presupuesto de reparaci PROCESO TEMPO ()
con la finalidad de agilitar su proceso de
aprobacion. Para llegar a obtener un presupues Recepcion 1,25

fijo de reparacién, fue necesario primero
determinar los tiempos 6ptimos de reparacion y ds
procesos; para lo cual se emplearon los métodos ¢ Limpieza interior 3,50
cronometraje 'y métodos estadisticos. A

Limpieza exterior 1,50

continuacién se indica los pasos seguidos en | Presupuesto 3
obtencion de los tiempos: Embalaje 1
« Se toman cinco tiempos para cada 2 0E 2,5
operacion. TOTAL 12,75

e Para cada operacibn se determina

mediante estadistica la cantidad de Una vez obtenidos los tiempos éptimos de
muestras que debian tomarse pareeparacion, se prosiguié en determinar un listado

considerar un promedio 6ptimo, tomandgorincipal de repuestos, Tabla 9, donde se asigné a

en cuenta un margen de error del 10%. cada uno un factor de uso el mismo que se
determiné segin la frecuencia de uso en las

» Se procede a tomar la cantidad de lecturasparaciones, ejemplo, para un motor de seis
necesarias. cilindros que va a ser reparado antes de fallaaa un

10,000 h de uso, se estiman cambiar en el % los

+ Se obtiene los tiempos promedios de cadgiguientes repuestos:
operacion.
Tabla 9. Listado de Repuestos en reparacion 3/4

Utilizando este método se procede a detemina antes de falla 10.000 horas

los tiempos Optimos de reparacion de cad

.z . . 4] ltem: Medida: Valor:
operacion que constituye el proceso de reparacig
en el taller y también se consideran los tiempo Camisas 6x 100 x 50% $. 300
administrativos, los cuales se resumen en la Tab Pistones 6 X 150 X 50% $. 450
7y Tabla 8: :
Rines 6 x 30 x 100% $. 180
Tabla 7. Actividades realizadas exclusivamente Pines 6 x50 x10% $. 30
por los mecanicos. Bocines de biela 6 x50 X 10% $ 60
Bocines de bllevas 7x15x100% $. 105
TIENPO ()
PROCESOS t4 | tf6 | tsd | tsb 2 3 Chapas de biela 6 x 20 x 100% $. 120
Reparacion de % 52 | 51,56 | 51,78 | 49,89 | 4244 5381 Chapas de bancada 7% 25 X 100% $.175
Reparacion de Blagua | 2,5 | 31 | 3,11 | 294 | 2,64 328 i _
Reparacion de Blaceite | 3 | 280 | 317 | 317 | 247 2% Medias lunas 1x30x100% 3. 30
Reparacion de
Blinyeccion 10 | 85 | 928 | 872 | 878 888
Reparacion de TOTAL (USD) $ 1450
Bitransferencia 35 | 281 | 367 | 311 | 267 37
:P:::gg:t‘”m 45 | 400 | 500 | 389 | 330 367 Como se observa en la Tabla 9 se encuentra la
cagmte 2110471186 | 10,11] 990 1022 mayoria de repuestos para la reparacion 3/4 del
Reparacion de motor, los mismos que se detallaron con los
Wiarranque 4 144 41 356 | 389 383 precios para luego considerar estos valores en la
Reparacion de i i 5
aieredor o |3 | a7 | a6 | a3 elabqramon del presupuesto fijo. Ademas se
Reparacion de poiea considera en la tabla 10 los repuestos necesarios
del vent. 4 | 300|356 | 32|32 346 para reparar los componentes del motor. [3]
Prueba en
Dinamometro 8 | 800|800 800|822 800
Prueba deinyectores | 25 | 42 | 344 | 378 | 322 276
Prueba de Blinyeccion | 4 | 3,89 | 3,78 | 400 | 3,67 417
Evaluaciondepistones | 3 | 3,00 | 256 | 217 | 252 2,99
Evaluacion de bielas 3 | 344|289 256 | 299 321
TOTAL 120 |116,64/119,97 112,78 103,91 118,34




Tabla 10. Costo de repuestos utilizados en la
reparacion de componentes.

i Preci de Rapuestos Utizados en Reparacion da Motares (USD)
Mo fi | s | & | € | @
Regaacitnde L I O A
Reptaidn de Blaqua B8 | 8 BB
Reptaidn de et My | % | 1% m|
Regaecitn deBlecin | 90 | M0 | | A3 | &M
Rowattn e Bbndiencie| 18| 85 | M0 | W | B
Rt o T ) B O
T RED o OO O O .
RoecitndeMomenge | O3 | 80 | B | B B |
Repaecitn deatemadr | 90 | Y | 0 M0 | D
Repaecitn depoeacelet | 30 | %8 | N | ¥ | A | B
Prisha deiyectoes v O 1 O
Prush de Blnyeci 1 A O O O T
Totdl MG | W6 WM | XD AW
Por lo tanto el presupuesto fijo para una

reparacion total de motor por modelos quedaria de
la siguiente forma, Tabla 11:

Tabla 11. Presupuesto Fijo

Models | & W 08
(ostodeempomenodeobia(USD] | 1600 | 756 | 1939 | l66LT | LSGe5 | I7F51
Pesupoestode TanfaFf(USO) | 85 | ¥ | W | ML) WD | 4B

Totdl (U5) 0 | e | THT | 6T NG| Bl

3. Situacion inicial vs. Situacion Actual

Para comparar los resultados obtenidos con |
situacién en la que se encontraba la empresa s
revisara los indices de productividad y el calculo
de las eficiencias en el desempefio de la
rectificadora, midiendo el tiempo de paros no
planeados por cualquier tipo de falla. Como se
puede observar en la figura 6 existen trece
operaciones importantes donde se deberiar
registrar mediante hojas de control, los datos ma:

relevantes 'y observaciones que fueron
apareciendo, lo cual no existia. [1]

A continuacibn se describe en resumen, las
operaciones del proceso al inicio de la
implementacién, mediante un diagrama de

procesos en la Figura 7.
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Figura 6. Diagrama de flujo de reparaciones de

motores
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Figura 7. Diagrama de Procesos antes de la
implementacién del programa de mejora.



Como se puede observar en la Figura 7, cadabido a que esto se hizo para establecer un orden
proceso esta indicado con sus respectivos tiemposrrecto  de  reparacion y  corregir la
promedios existentes en ese entonces. Uno de hkbessorganizacion que existia en el proceso.
procesos claves es la prueba del motor en @bteniendo un total de 125 horas, es decir una
dinamémetro, gracias a esta prueba se puedisminucion de 46 horas con respecto al inicio del
detectar alguna falla en la reparacion lo quprograma.
disminuye considerablemente las probabilidades
de una garantia, en esta parte del procefol Resultados alcanzados: indices de
interviene un mecanico quien se encarga de montgfoductividad
el motor en bases y acopla todas las mangueras

como la de circulacion de agua y la de combustible | 5 productividad General del Taller R.G.M.
ademas los sensores necesarios que permitan meg§ de 6,44 USD / h, antes de implementar el uso
temperaturas y presiones; luego el motor ege |os tiempos Optimos de reparacion, los
encendido y probado en vacio y con carga paigesupuestos fijos y mantenimiento auténomo.
determinar la pOtenCia del mismo, una vez toma na vez imp|ementad0 los programas a partir del
los datos y corregido cualquier falla se procede gio 2.009 el Taller comenzé a incrementar una de
desmontar para finalmente el equipo se traslade|gk variables que afecta la productividad, sus
area de embalaje y luego a ser entregado a §ntas a nivel General, pasaron de $101,434 USD
respectivo duefio. [1] a $216,218 USD, del afio 2.009 al 2.011, un
incremento del 113% en ventas de Mano de obra y
Luego de conocer el proceso de reparaciongy |os restantes afios igualmente ha existido un
habiendo aplicado los métodos expuestos, la nueygremento considerable en la produccion. La
configuracion del procedimiento de reparacion dgenta de mano de obra a mediados del afio 2010,

un motor en el Taller R.G.M. queda de la siguientempieza a incrementarse, conforme se implementa
manera, como se muestra en la Figura 8. Lqg programa de mejoramiento. [4]

tiempos de cada operacion disminuyeron de forma

significativa agilitando el proceso de reparaciénd  |a variable que afecta la productividad pelra

un motor Yy aumentando la satisfaccion del Client%aso gue se estudia, las horas trabajadas tan®ién s
eliminando el cuello de botella que se producia gAcrementaron, entre el 2009 y el 2010 hubo un
la elaboracion del presupuesto para la reparacigitremento del 16%:; este incremento no fue tan
de un motor y disminuyendo el tiempo de paros ngonsiderable como el obtenido en la produccién, lo

planeados en las maquinas herramientas. que asegura un incremento en el indice de
productividad ya que se usaron menos horas de
Diagrama Analitico del Proceso trabajo para obtener mayor produccion.
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e LN o INDICES DE PRODUCTIVIDAD TALLER R.G.M. (USD/h)
5 |Limpieza interior \.4 35 (2008 - 2041) HISTORICO
6 |Ev. De partes y prusba Binye /‘:n 155
2008 2009 2010 2011~
T |Prspens < ! GUAYAQUIL] 11.03 10.70 9.4 9.31
g Macuinado 1 QuUITO 12.91 14,87 11.78 11.45
i > GENERAL 11.81 12.39 10,41 10,20
0| Vefacion do Medidas ( ;
P E— J\ INDICES DE
paracion de 34 B
PRODUCTIVIDAD
11| Reparacion de Comgonentas = 03
16,00
2 Prueba Binyeccion _'_‘_J:u 4 14.00
13| Ensamblado de Motor —1| 123 12,00 4 BGUAYAQUIL
y = L £10,00 |
14 | Evaluacion en Dnamometro T | ¢ 8 8,00 1 BEQUITO
1 Ewbalsé = 1 = E:gg 1 0GENERAL
e 5 2,00 A
16 Entreg: o 2 500 |
Tetal 125
& O 0 ¥
) N N N
DS &
. . - ANOS
Figura 8. Diagrama Analitico del Proceso

Como se observa en la Figura 8, el aumento de

operaciones no repercute con respecto al proceso Figura 9. Indices de Productividad



Para efectuar las actividades de
revisiébn y reparacion de las maquinas
herramientas, deber4d de analizarse el
mejor momento para cada maquina, esto
para no entorpecer las actividades
productivas de la empresa en momentos
innecesarios.

Como se puede observar en la Figura 9, existe un a.
incremento considerable de la productividad, tanto

en el Taller de Guayaquil, Quito y a nivel General.

A nivel General hubo un incremento de 83% en el
indice de productividad en el primer afio, en el
segundo afio de 92%, en el tercer afio de 62% y en

el dltimo afio tenemos un incremento ponderado de
58% y entre los dos talleres el de Quito fue & q

mas altos indices ha conseguido, llegando a -«
tener hasta 14,87 USD / h. [5]

Mantener un continuo entrenamiento a
todo el personal como también un buen
control en las evaluaciones para mantener
las garantias del Taller dentro de lo
recomendado por Fabrica, la cual debe
ser menor a un 2.3% con relacion a la
venta de mano de obra y miscelaneos.

4. Conclusiones

e Se obtuvo el objetivo principal de
aumentar el indice de productividad del
Taller R.G.M. una vez que se hizo la

implantacion de los resultados del < Existen procedimientos y tareas de

estudio de los tiempos y procesos de
reparacion; el indice de productividad a
nivel General pas6 de 6,44 USD/h a
11,81 USD/h, un incremento del 83%.

Se obtuvo una disminucién en los precios
de mano de obra a nivel general, de un

mantenimiento, las cuales son imposibles
de realizar por el personal de
mantenimiento de la empresa, por lo que
es aconsejable tener un apoyo extra de
parte de los proveedores de la maquinaria,
pues ellos se especializan en estas
actividades especificas.

28% aproximadamente, debido a que se
obtuvo los tiempos correctos de cadd®. Agradecimientos
proceso.
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