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RESUMEN EJECUTIVO

La aplicacion de la filosofia del TPM-Mantenimiento productivo total para la empresa
taller Cordeauto de la ciudad de Ambato es indispensable para mejorar los tiempos de
entrega y la calidad de su servicio. La ausencia de mantenimiento, genera contratiempos
para sus entregas y simultaneamente produce pérdidas financieras. Para el desarrollo de
esta propuesta se realizé un inventario de maquinas y equipos con el fin de dar a conocer
la codificacion, cantidad y la condicion de las mismas, consecuentemente se aplico la
metodologia de las "5S"que es un base fundamental para la aplicacion de los pilares de
mantenimiento. Por otro lado, se aplica el mantenimiento autdbnomo que permitira la
disponibilidad en maquinas de un 90% segun los catalogos de maquinas y equipos;
posteriormente se realizo el analisis de criticidad, ademas se continué con la investigacion
del anélisis AMFE, en donde se determiné que la lijadora orbital y el soplete de pintura
tienen mas elementos que son susceptibles a sufrir un fallo, con la ayuda de las gamas de
mantenimiento se trazan las actividades preventivas para cada una de estas considerando
la recurrencia de acciéon y temporada de duracion. Para culminar esta propuesta, se
establecié un plan de mantenimiento preventivo anual describiendo las actividades que
se aplicaran durante un afio. La propuesta tiene un costo de implementacion aproximado
de $1318.2 que incluye la aplicacion de las “5S” y el mantenimiento preventivo anual,
por lo que se recomienda que la empresa aplique esta propuesta.

DESCRIPTORES: AMFE, criticidad, TPM, 5S.
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ABSTRACT

The application of the TPM-Total Productive Maintenance philosophy for the company
"Cordeauto" workshop in the city of Ambato is essential to improve delivery times and
the quality of its service. The absence of maintenance generates setbacks for their
deliveries and simultaneously produces financial losses. For the development of this
proposal, an inventory of machines and equipment was made in order to know the coding,
quantity, and condition of the same. Consequently, the methodology of the "5S8" was
applied, which is a fundamental basis for the application of the pillars of maintenance.
On the other hand, autonomous maintenance is applied, which will allow the availability
0f 90 % of machines according to the catalogs of machines and equipment. Subsequently,
the criticality analysis was performed, in addition to the investigation of the FMEA
analysis, where it was determined that the orbital sander and the paint torch have more
elements that are susceptible to failure, with the help of the maintenance ranges the
preventive activities for each of these are traced considering the recurrence of action and
season of duration. To culminate this proposal, an annual preventive maintenance plan
was established describing the activities to be applied during one year. The proposal has
an approximate implementation cost of $1318.2, which includes the application of the
"58" and the annual preventive maintenance; therefore, it is recommended that the
company apply this proposal.

KEYWORDS: FMEA, criticality, TPM, 5.
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CAPITULO I

INTRODUCCION

Introduccién

Actualmente, las organizaciones han necesitado enfrentar una competencia mas
fuerte que en ailos anteriores debido al cambio de muchos factores entre ellos la
globalizacion, el crecimiento de la tecnologia, las partes interesadas cada vez més
exigentes en cuanto a sus requerimientos, las necesidades de los consumidores
trascienden y se vuelven cada vez mayor; por lo cual adecuarse a todos los avances
que se muestran es un reto que tiene que asumir para conservar sus actividades en
un mercado dado lo que promueve ¢l progreso continuo de sus procesos, actividades

o gestiones que realizan (Pardo, 2017).

El sistema Lean Manufacturing iniciado en Japon gestiona sobre el mejoramiento
continuo de métodos frente a una empresa, centrandose en los que aportan valor al
producto o servicio permitiendo a los consumidores una mejor experiencia. Hay
investigaciones que muestran los beneficios que traen a las organizaciones el
implantar metodologias Lean en sus sistemas de gestion y procesos operativos

(Journal, INNOVA Research, 2017).

Dentro del sistema Lean Manufacturing se encuentra Lean six sigma (LSS) este es
una orientacion de mejora que tiene una capacidad estratégica para optimar la
eficacia del producto o servicio, perfeccionar la eficiencia de las técnicas
operativas, aumentando la rentabilidad y complacer al cliente (Redaccion APD,

2019).



Una de las organizaciones pioneras en mejora continua y referente para otros es
Toyota; basado en la metodologia Lean se enfoca en la identificacion de las cargas

de produccion y eliminacién de desperdicios (Cardenas, 2019).

A nivel de Latinoamérica las organizaciones colombianas se enfrentan a varios
cuellos de botella que dificultan la racionalizacion de las operaciones logisticas. Las
mejoras que se han producido en este espacio se deben, en cierta medida, a las
organizaciones que han coordinado sus ciclos y lugares de trabajo con la ayuda del
razonamiento del Lean Manufacturing, ya que han descubierto como trabajar en su

eficiencia.

El principal problema que se experimenta a la hora de caracterizar el significado
del Lean Manufacturing es la gran cantidad de términos en espaiiol que las

organizaciones utilizan para caracterizar ¢l Lean Manufacturing.

Términos en espaiol utilizados por las organizaciones para aludir a esta disposicion
de métodos. Dependiendo de la empresa o del creador, se encontrardn

interpretaciones como lean, esbelto, 4gil, ajustada o sin grasa (Guevara 2017).

Sea como fuere, el término Lean Manufacturing es el mas reconocido entre los
expertos, que lo caracterizan como un razonamiento de trabajo en grupo, que indica
el método para optimizar un factor en la produccion, centrandose en reconocer y
acabar con una gran cantidad de desperdicios, caracterizando los desperdicios como
ciertos tiempos y actividades que conllevan mas tiempo del estrictamente necesario

(Garcia 2015).

Esta definicion reconoce algunos tipos de desperdicios en curso, por ejemplo, la
sobreproduccion, los tiempos de espera, el transporte, la sobre manipulacion,
inventarios, defectos y movimientos. Lean observa lo que no se incumbiria hacer

porque no afiade un valor al cliente, y se enfoca en eliminarlo (Garcia 2015).



En el Ecuador existen un nivel tipicamente bajo de compaiiias que han apostado
por implementar metodologias Lean en sus procesos productivos y de gestion
otorgandoles grandes beneficios como lo reconocen algunos autores, sin embargo,
la ejecucion de este tipo de sistemas en el pais mantiene un informalismo en su
aplicacion por tal motivo se desconoce la informacién pertinente de la cantidad de

empresas que la implementan (Cabrera y Melissa 2019).

En la ciudad de Ambato existen empresas que implementan filosofias basadas en
metodologias Lean para mejorar sus procesos operativos, por tal razon
contextualizando el tema, el presente estudio busca generar una propuesta de
mejora de los procesos operativos mediante la aplicacion de las herramientas Lean
del Taller Cordeauto, reduciendo los tiempos muertos, optimizando los métodos en
cada actividad y de este modo eliminar todos los cuellos de botella presentes en la

prestacion de servicios.

Antecedentes

El taller de enderezada y pintura Cordeauto en la ciudad de Ambato, se dedica a
brindar servicios de reparacién de vehiculos siniestrados la misma que con el pasar
de los afos ha ganado un sitial importante dentro del mercado automotriz en la

provincia cumplimiento con los requerimientos que demandan el mercado.

Con el pasar de los afios el taller Cordeauto logra desarrollar un incremento de
trabajo que se esta presentando por parte de los clientes o aliados estratégicos
comerciales como: Seguros Sweaden, Automekano, Teojama Comercial,
Concesionario BM Autos. No todo ha sido bueno en vista de tal incremento surge
diferentes problemas dentro de la organizacién causando una progresion de
inconsistencias en cada uno de sus ciclos funcionales creando cuellos de botella,
aplazamientos en la entrega, reclamaciones por decepciones técnicas, reproceso, y

una disminucion en la operatividad de la organizacion.



Las diversas decepciones referenciadas en el taller Cordeauto no son creadas por
una ausencia de capacidad de sus colaborares de equipo ni por una ausencia de
preocupaciéon de la organizacion; més bien es provocada por la inexistente
normalizacion de los tiempos en curso, la ausencia de orden en los puestos de
trabajo, una pésima distribucion de la planta y mds bien la falta y desconocimiento
de informacion sobre instrumentos especializados y normalizados que sean

sencillos y factibles para su gjecucion.

Contextualizando el tema, el presente estudio busca generar una propuesta de
mejora de los procesos operativos mediante la aplicacion de las herramientas Lean
del taller Cordeauto, de la ciudad de Ambato, reduciendo los tiempos muertos,
optimizando los métodos en cada actividad y de este modo eliminar todos los

cuellos de botella presentes en la prestacion de servicios.

Antecedentes Investigativos

En la provincia de Tungurahua existen varias empresas carroceras que a lo largo de
los afios han implementado herramientas del Lean Manufacturing, como es el caso
de carrocerias Varma y Cepeda quienes han optado por implementar la filosofia del
TPM en sus dareas operativas, lo cual les ha beneficiado en gran manera en la

disponibilidad de las maquinas.

Una empresa emblematica de la provincia, es CLAUTO quienes han implementado
herramientas como VSM, Kaizen y las 9S en las distintas areas de produccion,
segun (Murgueitio 2021), los beneficios de implementar estas herramientas permite
a la empresa estar en la mejora continua ya que facilita la produccion en general y

evita los cuellos de botella.



Justificacion

El presente trabajo tiene importancia ya que permitira el perfeccionamiento,
analisis y conocimiento de las necesidades técnicas y procesos operativos
permitiendo maximizar insumos y medios utilizados en las distintas actividades del
taller con el fin de flexibilizar la producciéon y tiempos de respuesta y ser

aprovechadas para el desarrollo del Taller Cordeauto de ciudad de Ambato.

En el Taller Cordeauto la propuesta espera alcanzar un impacte positivo dentro de
las actividades que se desempenan, quedando a la vanguardia en sus procesos y

tiempos de respuesta hacia el cliente.

La implementacion de herramientas de calidad y metodologias lean dentro del
estudio seran fundamentales para determinar y corregir posibles problemas
mejorando las actividades que realiza dentro de un proceso en el taller, por lo cual
seran de utilidad para la toma de decisiones frente al problema suscitado

permitiendo una mejora continua.

El beneficio de esta propuesta es directo para el Taller Cordeauto y sus
colaboradores, puesto que mediante la investigacion que se lleva a cabo se lograra
conocer los problemas que se presentan que no se localizan a simple vista
reconociendo la una decision mas eficiente, de esta manera ofrecer un excelente

servicio a los consumidores.

La factibilidad del proyecto estd fundada en la disposicion del acceso a
investigaciones bibliografica que existen sobre herramientas de Lean
Manufacturing y la confianza que el gerente del taller Cordeauto otorga al
investigador para el ingreso a las instalaciones operativas para el analisis v la

compilacion de informacion.



Objetivo General

e Mejorar los procesos operativos mediante la aplicacion de las herramientas

Lean Manufacturing de la empresa Cordeauto, de la ciudad de Ambato.

Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situaciéon actual de los procesos que realiza la empresa
Cordeauto, de la ciudad de Ambato.

e Identificar los procesos operativos mediante la aplicacion de un diagrama
de flujo.

e Formular una propuesta de mejora de los procesos operativos mediante la
aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing (TPM- Mantenimiento

Productivo Total) en la empresa Cordeauto.



CAPITULO 11

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnéstico de la situacion actual de la empresa

Ubicacién de la empresa a realizar el estudio
Geograficamente el taller se localiza en la ciudad de Ambato, provincia de
Tungurahua, en las calles Guayas y Portoviejo. La imagen 1 muestra la fachada de

la empresa. La imagen 2 muestra un croquis de ubicacion geografica de la empresa.

Imagen 1: Fachada Taller Cordeauto

Fuente: Cordero, K. (2022)
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Imagen 2: Croquis de Cordeauto
Fuente: Google Maps 2022

Estructura organizacional

La empresa posee actualmente cinco empleados a nivel general con su respectiva
jerarquizacion, como se muestra en el organigrama funcional que se muestra en el

grafico 1, a continuacion:

Grifico 1: Estructura organizacional
Fuente: Cordeauto

Elaborado por: Cordero, K. (2022)



Descripcion de funciones
El taller de enderezada y pintura Cordeauto cuenta con el personal para el area

administrativa asi mismo dispone de personal para el drea de produccion.

Area de produccién:
* Enderezada
e Preparado

e Pintura

Area administrativa:

¢ Contadora externa

El Taller Cordeauto en la ciudad de Ambato, viene prestando servicios de
reparacion de vehiculos dafiados desde hace bastante tiempo, el taller cuenta con
una instalacion de 600 m?, los cuales tragicamente no son utilizados al 100%, ya
que el espacio actual esta distribuido empiricamente , sin una ayuda especializada
en cuanto a las operaciones, no obstante esto también es vital expresar que el estudio
cuenta con marcos obsoletos y filosofias de trabajo que no estan de acuerdo con los

avances tanto en la administracion como en la efectividad de la interaccion.

No cuentan con sistemas claros orientados a cumplir con las normas de seriedad
empresarial, la velocidad de avance y la inestabilidad de los intereses, esto debido
al incremento que estén introduciendo los clientes o socios clave del negocio, por
ejemplo, Sweaden Seguros, Automekano, Teojama Comercial, Concesionario BM
Autos, que solicitan de administraciones que concuerden a sus necesidades y con
la calidad solicitada para compensar las necesidades predefinidas, de igual manera

la rapidez y recurrencia de los transportes de trabajo.

Ademas, los emprendimientos buscan principalmente ser utiles y para ello deben,
de entrada, trabajar consistentemente de manera persistente, va que la indagacion y
el entusiasmo por seguir mejorando es la mejor manera de lograr la mayor calidad

y grandeza; también, aprovechar al maximo los activos accesibles, que pueden ser



los recursos humanos, el valor, los procesos esenciales para la creacion, los
materiales necesarios, etc. Por dltimo, ser productivos, lo que sucede cuando la
organizacion produce un beneficio o ventaja adecuada, es decir, cuando sus
Ingresos son mas prominentes que sus costos y la distincion entre ellos se considera

correcta.

A la luz de lo anterior, se puede decir que el analisis de las técnicas y los tiempos
tiene como razon de ser el alejamiento de la exposicion de actividades superfluos
que alargan principalmente el tiempo de la actividad, lo que permite al taller tener
una premisa para controlar la forma correcta en la que se crean las actividades y asi,

aventurarse a mejorarlos y producir posteriormente una mejora continua.

Cada causa de la incidencia provoca un efecto en los arreglos, que al final terminan
contribuyendo negativamente al ciclo, pero las causas tienen un grado de
ponderacion, algunas afectan enfaticamente la interaccion, como por ejemplo, la
ausencia de autopartes para terminar una accion donde el proceso de arreglo del
vehiculo se paraliza a modo que ¢l armar las piezas o la falta de evaluacion de
maquinas y equipos que podria a incrementar el precio del arreglo, tiempo de

reparacion asi afectar el acrecentamiento sobre el tiempo de reparacion estimado.

En base a los problemas expuestos, se¢ utilizara el Diagrama Causa-Efecto, para
realizar un analisis de cada factor del diagrama y los componentes que forman parte
del proceso de reparacion del vehiculo para ponderar las causas comunicadas, en la

imagen 3 se muestra el diagrama de Ishikawa.
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Imagen 3: Diagrama Causa — Efecto “Demora en los Procesos de Reparacion”
Elaborado por: Cordero, K. (2022)



Analisis e interpretacion del Diagrama Causa- Efecto

Los principales impulsores del problema pueden reconocerse como la ausencia de
suministro de articulos en el area de distribucién de materiales y el problema en
cada espacio de trabajo se basa en el desorden; en cuanto a la mano de obra, la
ausencia de una capacitacién constante es una variable que puede influir en los
procedimientos de aplicacion de los productos. En la region operativa, no hay un
control de tiempo satisfactorio para cada ciclo y no hay un control de calidad hacia
el final de cada trabajo, por la parte de las maquinas existe un déficit de maquinaria
que dificulta la realizacion del trabajo a més de eso que se producen paros

constantes por fallos en maquinas.

Mano de obra
Tabla 1: Mano de obra

Tiempo en el taller

Descripcion Genero Aiios de experiencia
(anos)
Gerente General Masculino 10 15
Enderezador Masculino 2 7
Preparador Masculino 4 5
Pintor Masculino 2
Secretaria Femenino 7 10

Elaborado por: Cordero, K. (2022)

Como se muestra en la tabla 1, los afios de experiencia son considerables para el
entorno de trabajo, no obstante, no esta por demas brindar la capacitacion necesaria

para realizar sus actividades.

Meétodos

El taller no posee un registro del tiempo de reparacion de los vehiculos por lo que
se levanta la informacion del tiempo de reparacion actual en base al nivel de dafio.
Con la ayuda de estos tiempos podremos determinar una mejora en sus procesos de

reparacion, las tablas 2,3 y 4 muestran los tiempos de reparacion actual en el taller.



Tabla 2: Analisis de tiempos actuales de reparacion Daiio Leve

TALLER CORDEAUTO
HojaN"1 De:3 Diagrama N™:1
Proceso: Proceso de reparacion de un VH RESUMEN
Fecha: 11/06/2022 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. [Econ.
Fecha de Inicio: 11/06/2022 1 Operacion 5 0%
Método :Actual: x  Propuesto: d Transporte 2 0%
Elaborado por: Kevin Cordero ] Inspectién 3 0%
D Espera 3 0%
v Almacenaje 0 0%
Tolal de Actividades realizadas 13 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo min | hombre 0 0%
e ’; SIMBOLOS PROCESOS
£ 2
5 DESCRIPCION DEL PROCESO E E . :> . . v
1 Recepcion 017
2 Evaluacion 0,08
3 Identificar la Magnitud del dafio 017 o
4 Cotizacién 025 |
5 Aprobacion del cliente 0,08 =]
6 Enderezada 0,50 |
7 Pintura 1,00 []
8 Pulida 033 | ®
9 Lavada 025 L
10 Control de calidad 0,11
1 Aprobacién del control de calidad 0,08 \,
12 Informar al asesor 0,08 B ]
13 Entrega del vehiculo 017 o
Tiempo Horas: 3,27

Elaborado por: Cordero, K. (2022)






