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Elaboracion De Una Propuesta Del
Mantenimiento Productivo Total (TPM)
En El Taller Automotriz Reddy Car Para
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Resumen—EI documento presenta una

propuesta para la correcta
implementacién del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en el taller
REDDY CAR, con la finalidad de
optimizar los procesos y elevar la calidad
de los servicios prestados. EI TPM se
expone como una estrategia fundamental
para la reduccién costos, minimizar
tiempos de inactividad no planificados y
elevar la satisfaccion del cliente. La
propuesta abarca una serie de estrategias
como el mantenimiento auténomo, la
formacion y capacitacion del personal
del taller, la implementacion del
mantenimiento programado. Se espera
que la implementacion del TPM en el
taller genere una serie de beneficios,
como la mejora de la confiabilidad de los
equipos, la reduccion de costos
operativos, la optimizacion de los
procesos de servicios y la disminucion de
tiempos de espera para los clientes, lo
que en Ultima instancia resultara en un
mayor nivel de satisfaccion por parte del
cliente y una posicion competitiva solida
en la industria automotriz.
La implementacion del TPM representa
una oportunidad estratégica para elevar
nuestros estdndares de calidad vy
eficiencia en el taller.

Palabras Clave— Estandarizados,
Mantenimiento Programado, Procesos,
Taller Automotriz, Eficiencia, Software
de Gestion.

2"ISteven Martinez
Postgraduate Department
Universidad Politécnica Salesiana” Universidad Politécnica Salesiana”
Cuenca, Ecuador
smartineza@est.ups.edu.ec

3% Leonidas Ramirez
Postgraduate Department

Quito, Ecuador
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Abstract— This document presents a
proposal for the implementation of Total
Productive Maintenance (TPM) in the
REDDY CAR workshop, in order to
optimize processes and improve the
quality of the services provided. TPM is
presented as a fundamental strategy to
improve operational efficiency, reduce
costs, minimize unplanned downtime
and increase customer satisfaction. The
proposal presented encompasses a
number of detailed strategies, including
training and education of shop floor
personnel, implementation of
autonomous scheduled maintenance.
The implementation of TPM in the
workshop is expected to generate a
number of benefits, such as improved
equipment reliability, reduced operating
costs, optimized service processes and
reduced waiting times for customers,
ultimately resulting in a higher level of
customer satisfaction and a strong
competitive position in the automotive
industry.

The implementation of TPM represents
a strategic opportunity to raise our
quality and efficiency standards in the
shop floor.

Index Terms— Standardized,
Programmed maintenance, Processes,
Automotive  Workshop, Efficiency,
Management Software.



l. INTRODUCCION

En la actualidad, en las empresas,
talleres y tecnicentros automotrices, se
ha venido implementando metodologias
que necesitan la participacion absoluta
del personal, tanto administrativo como
operativo, en temas de funciones,
responsabilidades y obligaciones. El
mantenimiento productivo total,
conocido asi por sus siglas en inglés
(TPM), se originé en Japén como una
novedosa metodologia que se enfoca a
mejorar el desarrollo de una empresa y
equipos, esta metodologia involucra la
participacion de todo el personal del
taller, en donde se busca aumentar la
productividad y el servicio de los
técnicos hacia los clientes [1].

La investigacion se enfoca en la
implementacion de la metodologia
(TPM), donde se tiene como objetivo
mejorar cada una de las areas de trabajo
y los servicios que el taller automotriz
REDDY CAR ofrece a sus clientes,
mediante los pilares del mantenimiento
autonomo focalizado en las 5S, y el
mantenimiento programado, obteniendo
resultados positivos en temas como
orden, organizacion y la limpieza de las
areas, en la seguridad, en el ambiente
laboral y la motivacion del personal, de
la misma manera la calidad y eficacia del
taller.

Todas las mejoras en conjunto generan
una mayor productividad en el taller, ya
gue con la estandarizacion que se prevé
implementar mejorara los tiempos de los
servicios realizados, obteniendo asi una
ventaja ante la competencia.

Guariente et al. [2] realizaron un
estudio con la finalidad de obtener una
mejora en los procedimientos, en una
empresa que provee tubos de aire
acondicionado para el area automotriz,
especificamente en el area de
mantenimiento. Para la mejora se
implemento el mantenimiento
autonomo, en donde se propusieron

como  objetivo, incrementar la
disponibilidad de maquinas y equipos de
la empresa. Con la implementacion del
mantenimiento, se obtuvieron resultados
relevantes, tanto en el aumento de la
Eficiencia general del equipo (OEE) del
8 %, como el incremento del 10 % del
indicador de disposicion de los equipos.
Lo que conlleva a una reduccion tanto en
el MTTR (Tiempo medio de reparacion),
como en las tasas de averias de las
maquinas.

Ribeiro et al. [3] presentaron un
estudio donde buscan mejorar la
disponibilidad de wuna linea de
produccion critica, con ayuda de la
metodologia (TPM)y con la herramienta
de Lean Maintenance. Los autores
realizaron un analisis inicial del estado
de la linea, mediante herramientas como
son el Tiempo Medio de Reparacion
(MTTR), el tiempo Medio entre Fallas
(MTBF), OEE, en donde verificaron los
problemas principales de la linea. Segun
los problemas que fueron encontrados,
los autores desarrollaron e
implementaron un plan de accion que
ayudo a dar con la raiz del
funcionamiento erréneo y fallas en uno
de los equipos con el uso de la gestion
visual, mantenimiento de avances,
herramienta 5S y un programa que brinde
capacitacion a los técnicos para potenciar
sus habilidades.

Los resultados obtenidos fueron
positivos, de tal manera que aumento la
disponibilidad general debido al
incremento del valor del MTBF vy la
disminucion del valor de MTTR por lo
cual la linea se volvio organizada.

Thorat y GT, [4] en su trabajo
analizaron la aplicacion y la utilidad del
TPM, para una empresa que se destina a
la fabricacion de piezas de moldeo por
inyeccion automotriz. Para el desarrollo
del trabajo se enfocaron en los KPI
(Indicadores clave de rendimiento),
OEE, MTBF, MTTR. Por lo que



iniciaron  recopilando  informacion
relacionada a los factores de una
maquina modelo MP 120T, donde se han
encontrado varios inconvenientes, lo que
conlleva a que la disponibilidad de la
maquina se vea reducida. Los resultados
del trabajo realizado por los autores se
reflejaron un tiempo después de la
ejecucion del TPM, ya que demostrd ser
positiva, es decir ensefio un mayor
namero de ralentizaciones y una
disminucion del MTBF.

Castillo et al. [5] realizaron en su
investigacion un estudio con el fin de
aumentar la eficiencia general en los
equipos de la linea de ensamblaje de
baterias al disminuir el numero de
productos no conformes. En la propuesta
de estudio utilizaron el Mantenimiento
Productivo Total, herramientas como el
andlisis de fallas y efectos, el
mantenimiento  centrado en la
confiabilidad (RCM) poniendo énfasis el
mantenimiento planificado, y el auto
mantenimiento. Los autores como
resultado de su aplicacion en la
investigacion registraron, una cantidad
de baterias no conformes del 30 %, con
una eficiencia de la maquina del 3 %, asi
como un tiempo medio entre fallas del
19,96 %.

Dos Reis et al. [6] en su trabajo
presentaron la implementacion de un
Mantenimiento Productivo Total (TPM),
donde se detalla un plan para mejorar la
confiabilidad de la linea de produccién
de mecanizado y montaje. Para
identificar las posibles anomalias
realizaron varios pasos con el fin de tener
una mejora en el estado de las maquinas
de la linea de produccién. Los autores
emplearon la estrategia de disminucion
de pérdidas causadas por las fallas en las
maquinas, en primer lugar, el progreso de
identificacion de problemas y en
segundo lugar la restauracion del estado
de referencia, deterioro forzado vy
correccion de irregularidades.

Con la implementacion inicial de las
acciones, los autores observaron
resultados positivos, ya que al final
obtuvieron un incremento del 18 % de
resultados operativos con respecto al
estado inicial de analisis.

Tortorella et al. [7] realizaron un
estudio en donde el TPM da un enfoque
en la gestion del mantenimiento, todo
esto basados en los principios de Lean, se
ha observado que esta practica tuvo su
mayor utilizacion en la década del 50 y
actualmente en lo que se refiere al 14.0
(Industry 4.0). Esto ha aumentado las
areas digitalizadas de varias empresas en
torno a la fabricacion. En esta
investigacion se analiza las fallas de las
maquinas y como estas influyen en el
cronograma de produccién, teniendo
como resultado culminar la produccién
en horas extras o definitivamente retrasar
las entregas.

El mantenimiento productivo total
(TPM), tiene como finalidad abordar y
gestionar el tiempo de inactividad de un
equipo hasta hacerlo minimo a través de
métodos y técnicas de mantenimiento.
Con la llegada del mantenimiento 4.0 o
Industria 4.0, la introduccién de nuevas
tecnologias como el big data,
informacion en la nube, robots
colaborativos o el internet de las cosas
(10T) se ha buscado que todos los talleres
tengan una mayor automatizacion de sus
procesos. Con la ayuda del TPM se han
generado beneficios tales como ventaja
real, compatibilidad en los procesos,
capacidad de prueba y observacion.

Singh et al. [8] en su investigacion
estudiaron que el comportamiento y la
calidad del mantenimiento vienen
llevadas de la mano en cualquier
actividad productiva o de servicio, en la
actualidad se nos presenta dos temas que
son la gestion de calidad total (TQM) y
el TPM, junto a otros conceptos mas que
se unifican para formar una doctrina de
fabricacion de clase mundial, esta



investigacion se enfoca en una fabrica
que produce elementos automotrices
especificamente en el area de maquinas
que cuentan con centros CNC, al
implementar el TPM se ha observado el
éxito obtenido en medida de eficacia
general del equipo a cargo, asi como
también las pérdidas que se registraban
antes de la implementacion del mismo.

Herry et al. [9] en su investigacion en
la empresa PT. TMI dedicada a la rama
de la automotriz ha implementado el
mantenimiento TPM , con la que busca
la mejora en la eficiencia y eficacia de
esta empresa, donde determina que los
objetivos que no son alcanzados ocurren
especificamente en los motores ya que
estos son constantes, es por eso que
buscan determinar si la disminucion de la
maquina prensa A2 que presenta bajas
velocidades al momento de su
funcionamiento afecta a la empresa, el
trabajo inicia con la medicion del valor
de eficacia del equipo, esto con la tasa de
rendimiento, tasa de calidad y la
disponibilidad para de esta forma lograr
identificar las seis perdidas que se
presentan.

Luego de este trabajo los autores
concluyeron que los valores presentados
en la maquina son 15 % menos de lo que
una maquina con valor estandar de
empresas de clase mundial deberia tener.

Schindlerova et al. [10] en su trabajo
se enfocO en lograr la completa
usabilidad de las maquinas es decir el
100 %, utilizando los principios del TPM
para obtener cero fallas e incidentes
inesperados, la efectividad del TPM se
ha comprobado en una empresa dedicada
alaingenieria, el lugar que se utilizé para
desarrollar esta investigacion fue el
montaje de rieles en lineas Unimatic,
para esta investigacion, antes de la
implementacién del TPM establecieron
puntos de paradas especificas y también
paradas no establecidas o planificadas
que sucederian por fallas o por

mantenimiento y  reparaciones no
contempladas.

Todo el anélisis se focalizo en dos
variables, el tiempo de inactividad y la
frecuencia en la que ocurren las fallas,
como conclusion los autores
determinaron la  importancia  de
implementar el TPM ya que contribuiria
significativamente a la oportunidad de
aumentar los negocios.

Abdul Talib y Ping et al. [11] en su
investigacion determinaron que los
consumidores esperan por parte de sus
fabricantes un trabajo de excelente
calidad, una entrega puntual y confiable
asi como precios competitivos, para esto
realizaron una comparativa entre el antes
y después de la implementaciéon del
TPM, donde las maquinas que se
necesitan deberan prestar altos indices de
confianza para poder garantizar los
procesos fluidos, es por esto que ven en
el TPM la herramienta que sirve de
ayuda para mejorar y maximizar la
efectividad de los equipos, la
investigacion de los autores pretende
comparar que los sectores especificos de
la industria automotriz marque un antes
y después de la implementacion del
TPM, en primer lugar se determinara el
elemento que mas se afecta para despues
realizar una mejora especifica, se
determind que la metodologia a utilizar
es explorativa ya que realizaron
inspecciones visuales, observativos vy
una entrevista, también utilizaron el
programa Excel para poder analizar los
datos obtenidos.

Los autores concluyen que Ila
implementacion del TPM es una
herramienta de mucha ayuda para
cualquier area 'y empresa en especifico ya
que facilitara la elaboracion de productos
de calidad y a brindar servicios con las
maés altas normas de calidad, para de esta
manera llegar a satisfacer a los clientes y
asi a generar una ganancia mas amplia.



Tiwari y Sharma. [12] en su estudio
realizaron un andlisis de la importancia
que conlleva la combinacion de las
técnicas de equilibrio de linea y el mapeo
de flujo de valor en la linea de
ensamblaje en una industria que fabrica
componentes automotrices. El mapeo de
flujo de valor permite un valor de
comprension entendible y prediccién
precisa en el ahorro de tiempo y costos,
todo esto con ayuda de las herramientas
Lean.

En su estudio brindan una validacion
empirica, que muestra un porcentaje de
reduccion en el ciclo de tiempo total de
un 20,28 % y ganancia en la cantidad de
unidades producidas de un 46,16 %. De
la misma manera con los resultados es
posible aumentar la productividad con la
modificacion en el disefio, la eliminacion
de desperdicios mediante el mapeo del
flujo de valor y asignacion de una
cantidad de empleados.

Adithya y Anantharaj. [13] realizaron
un estudio en la empresa dedicada a la
fabricacion de piezas automotrices por
moldeo por inyeccién, para mejorar la
eficacia de los equipos. Los autores
implementaron el TPM con el fin de
mantener, mejorar, incrementar la
productividad y calidad, a través de los
equipos, procesos, maquinas y personal
de la empresa, evitando asi invertir en
nuevas tecnologias. En este caso
utilizaron la OEE, que ayuda en la
medida de la efectividad de las
maquinas, para diferenciar las posibles
areas con problemas que este afecte en el
funcionamiento de las maquinas.

Gracias a la implementacion del TPM
los autores obtuvieron una mejora
significativa en el aprovechamiento de
recursos, y un crecimiento en la
disponibilidad de los equipos y su
rendimiento.

Adesta et al. [14] en su investigacion
determinaron que el TPM sirve para
mejorar los aspectos como fabricacion y

rendimiento de una empresa o0
maquinaria, este método involucra a todo
el personal, sin embargo es complicado
conseguir un ente que califique la
correcta utilizacion de los 8 pilares
fundamentales, es por eso que los autores
han intentado evaluar que tan bueno es el
funcionamiento de los 8 pilares del TPM,
para esta investigacion se contd con 50
empresas, luego de la compilacién de los
datos mas importantes se encontré que
tan solo el 44 % de estas empresas, es
decir 22 aceptables para empezar la
pruebas, esto se determiné con las
pruebas realizadas con las herramienta
SPSS y Smart PLS.

Se puso énfasis en las pruebas que
determinaba la confiabilidad y validez,
en donde se pudo observar los
indicadores para el TPM, asi como de su
validacion y confiabilidad en el tema de
rendimiento, este no fue validado por los
indicadores del TPM, después de realizar
las validaciones en estas empresas, se
determiné que, de los 8 pilares, 4 son
significativos dados como validos,
mientras que los 4 restantes son menos
significativos.

Ighravwe y Oke. [15] en su
investigacion se enfocaron en la
metodologia del Kobetsu Kaizen (KK)
del mantenimiento total productivo
(TPM), que estad encaminado a controlar
y regular pérdidas y desperdicios,
mientras que trabajan en la mejora de la
efectividad de todo el personal del
equipo de trabajo. El objetivo del TPM
es lograr posicionar a la empresa que lo
implemente como uno de los lideres en el
aspecto de rendimiento eficaz y eficiente
en el mundo.

Los autores desarrollaron varias etapas
para la correcta distribucidn de las lineas
de produccion basadas en el pilar KK, en
la siguiente etapa recolectan informacion
para crear rangos extras para las lineas
productivas, luego se organiza todo para
poder evaluarlo, como ultima etapa se



utiliza a la linea de produccion ya
mejorada como el punto inicial, en donde
se la ocupara como referencia para las
otras lineas productivas que necesita una
mejora. Esta investigacion fue realizada
en una cementera.

Los resultados obtenidos luego de la
investigacion, determinaron de forma
contundente la mejora productiva en
todas las lineas de la planta cementera.

Pinto et al. [16] En su trabajo
desarrollaron la implementacion de un
plan estratégico de mantenimiento, con
ayuda del TPM, las celdas seleccionadas
fueron centros de torno y maquinado
CNC.

Los autores analizaron y eliminaron los
problemas principales del equipamiento
de la celda. En este caso se han creado
planes de mantenimiento preventivo y
procedimientos de  mantenimiento
autbonomo  siguiendo  un  marco
determinado de tiempo.

Los resultados de los autores fueron
positivos ya que, las averias por falla
disminuyeron en un 23 % esto en los
tornos y en un 38% para los centros de
maquinado CNC, lo que conlleva al
crecimiento en disponibilidad de las
maquinas y un 5 % en la mejora de OEE.

Fernandez et al. [17] en su
investigacion realizaron la evaluacion
del impacto que se presenta en una
unidad industrial automotriz en el &mbito
de  seguridad laboral tras la
implementacién de las 5S, en el estudio
realizaron una valoracion y evaluacion
de los estandares de seguridad de la
unidad, afiadiendo una S més a la
metodologia en estudio, seguido de ello
efectuaron la evaluacién de riesgos en la
sala de proyeccion en donde observaron
el trabajo diario de los técnicos y asi su
intercomunicacion con todo lo que los
rodea.

Para determinar si la implementacion

de las 5S tuvo un impacto positivo, esta
se aplico a las areas que presentan alto

riesgo y que tienen un contacto persona
maquina, ya que el uso de vehiculos o
maquinarias industriales ayuda a mejorar
la productividad y eficiencia, pero
también se vuelve una amenaza cuando
no existe una comunicacion directa con
los operarios, los autores emplearon
herramientas Lean, precisamente las 5S,
que permitio desarrollar la mejora
continua en la productividad, calidad,
motivacion de los empleados y la
eliminacién de actividades que no tienen
valor.

Los autores al término de su
investigacién determinaron resultados
positivos en la utilizacion de las 5s + 1S,
en el area definida, ya que se disminuyo
el riesgo general en un 64 %, asi como
también establecieron que la segunda S
(SEITON o poner en orden) fue la que
genero mayor impacto en el ambito de
seguridad.

Veres et al. [18] realizaron un estudio
acerca del impacto que genera el método
de 5S en una empresa automotriz. La
investigacion fue desarrollada mediante
un anélisis estadistico con el software
PSPP en donde se identifico el porcentaje
de efectividad que se generd luego de
implementar las 5S en la empresa,
seguido de ello se realiz6 un analisis
experimental con el software estatico
PSPP, que esta basado a partir de 2 pasos,
el primero es la evaluacion de la validez
de la medicion de datos, y el segundo
paso el analisis de correlacion. Para
verificar que los datos sean los correctos
los autores eligieron representarlos por el
método grafico del histograma, una vez
obtenido los datos Yy realizado el analisis
se identificaron las variables
independientes (Nivel 5S) y
dependientes (productividad). Después
de realizar la investigacion se verifico la
eficacia de implementar las 5s en la
empresa automotriz ya que conduce a un
mejor desempefio, asi como el aumento
de la productividad, y de la misma



manera a obtener un espacio limpio,
aumentando la seguridad de los técnicos
en las areas de trabajo y la calidad de
producto, asi como se visualiza en la
Tabla 1 en donde se muestra una
comparativa de los KPI que utilizan
diferentes autores para la
implementacion del TPM.

Tabla 1_indicadores claves de rendimiento en el
TPM en base autores.

Autores Indicadores claves de
rendimiento

OEE MTTR MTBF

Guariente X X

Ribeiro X X X

Thorat X X X

Adithya X

Pinto X

La presente investigacion tiene como
objetivo principal el de implementar el
TPM en el taller automotriz REDDY
CAR, para la mejora de procesos y
servicios, como primer punto se ha
planteado levantar informacion relevante
en cuanto a procesos, espacios y tiempos
operativos, seguido de esto se desarrolla
un plan de mantenimiento auténomo
basado en la metodologia de las 5S, para
mejorar el orden y limpieza de cada area
de trabajo, asimismo se establece un
mantenimiento programado mediante el
uso de software de gestion, que brinde
informacién detallada de los clientes y
sus vehiculos.

Por ultimo, se tendra que analizar
detenidamente todos los resultados
conseguidos con la implementacion de la
propuesta del Mantenimiento Productivo
Total (TPM).

I METODOLOGIA
A. Metodologia de la investigacion.

La presente investigacion surge por la
necesidad del taller automotriz Reddy
Car para la mejora de los procesos con la
implementacion del TPM, con ello se
busca la optimizacion en la gestion de la
parte operativa, tactica y estratégica. Por
lo tanto, para la ejecucion del presente
trabajo se ha visto necesario planear una
metodologia a nivel general de tipo
investigativa y posteriormente aplicada a
la propuesta de (TPM).

B. Metodologia del Proceso.

|: Inicic :|

#| Ezpacios
¥
Srtuacion actual .| Procesos
del taller 7| actividades
# Tiempo
¥
Ejscucion ..
Mantenimisato ,| Aplicscién
autonomao -
¥
Elaboracion Usa de un
MMantenimiento + i
programado oA
¥
Fesultados

Figura 1 _ Flujograma metodologia.



Identificar la situacién actual del taller
automotriz REDDY CAR, en relacion a
procesos, espacios y tiempos operativos.

A continuacion, se define la situacion
en la que se encuentra el taller automotriz
REDDY CAR actualmente, en cuanto a
procesos, espacios y tiempos operativos,
mediante una investigacion de campo.

REDDY CAR es un taller dedicado a
la reparacion y  mantenimiento
automotriz, el mismo que inicio sus
actividades el 16 de diciembre del 2019,
con aproximadamente un area especifica
de 200 m2, distribuida en 6 areas de las
cuales cuatro areas son utilizadas para las
actividades de mantenimiento vehicular
y las dos éreas sobrantes, una se
encuentra utilizada para el domicilio del
propietario y la otra se encuentra vacia
por lo que son desaprovechadas, es por
esto que se adecuara de tal forma en que
se mejore el espacio fisico del taller. En
la Figura 2, se observa la distribucion de
los espacios del taller automotriz al
comienzo de la investigacion.

1230m

Area de herramienta Oficina Espacio sin uso

Mesa trabajo Bodega de repuestos

Area de mecanica
express Area de mecanica

ELEVADOR pesado

wOosLT

Area de mecanica express

Departamento duefio

Figura 2_ Distribucion de areas del
taller REDDY CAR.

La situacion actual en cuanto a
procesos Yy tiempos operativos en el taller
automotriz es preocupante, por lo que no
posee procesos debidamente
estandarizados para cada uno de los
servicios que se brindan, lo que conlleva
a tener pérdidas de tiempo, aumentando
los costos y disminuyendo la produccién,
se identificaron los servicios con mayor
demanda, de acuerdo con datos
recopilados con respecto al Gltimo afio,
siendo estos: ABC de motor y frenos,
cambio de aceite, reemplazo kit de
embrague.

En la Figura 3, se visualiza el
diagrama de proceso del ABC del motor,
siendo este el principal servicio
identificado en la actualidad en el taller
automotriz REDDY CAR, en el Anexo 1,
Anexo 2 y Anexo 3, se visualiza los
deméas diagramas de los procesos con
mayor solicitud en el taller.

ABC MOTOR

Jefe de taller Téenico

Inicio

FIN

Fase

Figura 3 Diagrama proceso ABC del
motor.

Luego, siguiendo con la situacién
actual del taller REDDY CAR, se
registro los tiempos aproximados que
necesitan los técnicos para realizar los



servicios mas relevantes que se ofrecen,
a continuacion, se presenta el tiempo
estimado que se emplea en cada uno de
ellos. En la Tabla 2 se observan los
tiempos estimados de servicio del taller
automotriz REDDY CAR, estos datos se
obtuvieron mediante una investigacion
de campo por lo que el taller no cuenta
con tiempos de servicios estandarizados.

Tabla 2_ Tiempo estimado de los servicios
principales del taller.

Actividad Tiempo
estimado
ABC motor 90 min
ABC freno 60 min
Cambio aceite 25 min
Cambio kit embrague 240 min

Cabe recalcar que los tiempos
presentados son debido a que se genera
trafico o conocido cuello de botella en
cada area del taller, ya que los técnicos al
momento de buscar las herramientas e
insumos necesarios para el servicio que
se encuentran realizando, van hacia otras
areas donde se encuentran estas
herramientas. Es por eso que el tiempo
que utilizan para desplazarse de un area
a otra influye directamente en los
tiempos estimados de los servicios.

Ejecucion de un plan de
mantenimiento auténomo basado en la
metodologia de las 5S, para la mejora
del orden y limpieza en el area de
trabajo.

Luego de realizar un recorrido por las
areas del taller REDDY CAR, se ha
constatado las falencias que este tiene en
cuanto a organizacion de espacios,
limpieza de las areas de trabajo, junto
con herramientas y equipos innecesarios
en areas especificas del taller, donde se
puede apreciar las siguientes evidencias
desarrollando la metodologia de las 5S.

®SALESIANA

Para la ejecucion del mantenimiento
autbnomo se ha enfocado en la
metodologia de las 5S, ya que en la
situacion actual del taller se identifico
que los problemas principales tienen que
ver con el area o espacio destinado a
mecanica express, mecanica pesada y al
area de bodega, donde se visualizan
elementos que no van acorde al &rea
destinada y que de la misma manera
presentan desorden en las herramientas y
equipos, dando como resultado que los
técnicos pierdan tiempo al buscar lo
necesario para realizar cada uno de los
servicios que solicite el cliente.

e SEIRI

El termino Seiri, hace referencia a la
clasificacion, esto en cada una de las
areas de las cuales esta constituido el
taller automotriz REDDY CAR, donde
se separa los elementos, las herramientas
e insumos necesarios de los innecesarios,
para asi descartar lo que no sirve en esa
determinada area.

De esta manera se debe analizar e
inspeccionar cada area segun la actividad
que se vaya a realizar. y clasificar los
elementos (herramientas, insumos) que
son necesarios en dicha &rea, con el
objetivo de mejorar el ambiente de
trabajo y facilitar las actividades a
realizar, eliminando obstaculos que
perjudicarian en relacion costo y tiempo.
1 ' [l

= o s

Figura 4_ Antes de la implementacion
de Seiri.
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Como se observa en la Figura 4, se
encuentran ciertos elementos que no van
acorde a cada area, como, por ejemplo:
en el &rea de equipos y herramientas se
puede observar chatarra, cauchos, latas
de pinturas, baterias viejas, cajas de
cambios desarmadas, cartones,

maquinaria descompuesta entre otros.

Es aqui en la Figura 5, donde se
visualiza la implementacion de la
primera S, la que tiene como objetivo la
clasificacion.

Figura 5_Después de la implementacion
de Seiri.

e SEITON

Ayuda a ordenar cada uno de los
elementos, herramientas e insumos que
quedan luego de Seiri, con el objetivo de
facilitar la busqueda, relacionado a la
frecuencia y secuencia de uso de cada
uno de ellos.

De esta manera se espera influir
directamente en los tiempos de trabajo y
servicio destinados al cliente y su
vehiculo, disminuyendo lo tiempos de
cada una de las actividades, como se
puede apreciar en la Figura 6, se
encuentran las areas del taller en las
instancias antes de implementar la
segunda S.

> ! ,.' : \ L :‘ 7 =
Figura 6_Antes de la implementacion
de Seiton.

En este punto se tiene la claridad de ver
cada elemento o herramientas y ya se
puede idear las estrategias para clasificar
y ordenar los objetos en cada area de
trabajo, para de esta manera reducir los
movimientos  innecesarios de los
técnicos, tal y como se muestra la Figura
7, en donde cada técnico posee su propio
carrito de herramientas con elementos
acorde al trabajo que va a realizar.

F'iéura' 7_Después de la implementacién
de Seiton.

e SEISO

Después de haber implementado Seiri
y Seiton, se continua con la tercera S, en
la cual hace referencia al termino Seiso,
dando inicio a la fase de limpieza, en
donde se inspecciona, limpia el lugar de
trabajo y las herramientas, esto para



reducir al maximo la suciedad que se
genera en el taller. Como se observa en
la Figura 8, es visible el estado en el que
se encuentran las &areas de trabajo antes
de la mejora.

Figura 8_Antes de la implementacion
de Seiso.

Para lograr que se cumpla con este
punto se ha fijado realizar protocolos de
limpieza, ademas de concientizar a los
técnicos a que mantengan limpia cada
una de las areas de trabajo después de
realizar cada una de las actividades
solicitadas, como se ve en la Figura 9, en
donde ya es evidente la mejora del
aspecto del taller, en cuanto a
organizacion y limpieza.

Figura 9 Después de la implementacion
de Seiso.

e SEIKETSU

El termino Seiketsu consiste en
mantener el orden, limpieza e higiene
constantemente de cada una de las areas
y en el aseo personal en cuanto a
uniformes limpios. Es decir que se esta
aplicando, replicando y manteniendo
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todas las directrices que se han venido
desarrollando hasta este momento. Esto
se  puede lograr  estableciendo
procedimientos, normas de limpieza que
sean claras y directas, que ademas sea
visible para todo el personal del taller,
para asi mantener un lugar de trabajo
comodo, adecuado y en Optimas
condiciones, dando buena imagen al
cliente.

Con la implementacion de la 4S, se
logré crear habitos de limpieza y orden
con todos los técnicos del taller en su
respectiva area, de esta manera no perder
lo logrado con las S anteriores,
manteniendo cada &area de trabajo en
Optimas condiciones. Buscando la
mejora continua el taller se ha propuesto
modificar sus areas de trabajo, para
obtener el maximo provecho de los
espacios, ya que en su estructura actual
se tiene espacios desperdiciados y mal
utilizados para un correcto control del
Seiketsu se ha realizado las siguientes
propuestas:

Tabla 3_ Ficha de actividad diaria.

ACTIVIDAD DIARIA
Inicio de jornada laboral
1 Poner la ropa de trabajo adecuada
2 Orden y limpieza en el area de
trabajo
3 Orden y limpieza de equipos Yy
herramientas
4 Planificar las actividades diarias
Durante la actividad
Orden y limpieza en areas de
trabajo despues de cada actividad
Orden y cuidado de equipos Yy
herramientas de trabajo
3 Organizacion del area de trabajo
Fin de jornada laboral
Revision ordenes de trabajos
realizados
Colocar equipos y herramientas de
trabajo en su lugar
Limpieza organizacién y aseo del
area de trabajo
4 Limpieza de taller




Para mantener el taller en completa
organizacion se ha propuesto realizar una
ficha de actividades diarias, las cuales
deberén realizar los técnicos, estas
actividades se han dividido en 3 etapas,
como se puede ver en la Tabla 3.

Para lograr tener un mayor impacto al
momento de realizar los servicios se ha
propuesto realizar la compra de un
tablero para colgarlo en la pared, en un
area de acceso facil para cualquier
técnico y que sirva para cualquier
servicio para clasificar las herramientas
que existen en el taller en la actualidad,
como se puede ver en la Figura 10.
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Figura 10_Tablero de herramientas.

e SHITSUKE

Este ultimo paso de las 5S es el mas
importante ya que sin este los 4 pasos
anteriores pierden su eficiencia, esta
etapa a diferencia de los anteriores no es
visible y tampoco puede medirse de una
manera  cuantitativa, debe  estar
implantando en la mente de los técnicos
ya que es fundamental la autodisciplina
para su correcto desempefio.

Después de la implementacion de la
ultima S se logra comprobar que la
autodisciplina de los técnicos al
momento de acatar normas 'y

il
o

procedimientos de las anteriores han sido
fundamentales para la mejora en todos
los d&mbitos del taller REDDY CAR.

= Para lograr el objetivo de este
punto se realizd: Se puso en marcha
una serie de procedimientos para
asegurar el correcto funcionamiento
de las 5S, todo esto se logro
realizando revisiones internas y con el
seguimiento adecuado a las mismas.

= Se propuso también a un
encargado  semanal para dar
seguimiento y hacer que se cumpla lo
estipulado en esta plantilla.

= Se propuso tener reuniones entre
todo el personal cada cierto tiempo,
en donde todos los involucrados den
informacion y compartan ideas de
mejora.

= Se impulso el trabajo en equipo y
la camaraderia, asi como también se
promovio a que se mantenga limpio y
ordenado las areas de trabajo, cabe
recalcar que se elegira 1 empleado del
mes, el cual recibird una recompensa
entorno a su buen desempefio.

= Se propuso la adquisicion de
juegos de herramientas completos
para los dos técnicos, es decir para
que el personal tenga a su disposicion
un carrito de herramientas totalmente
equipado y de uso personal, para el
desarrollo de sus actividades en el
Taller.

Elaboracion de un plan de
mantenimiento programado mediante el
uso de un software de gestion, que
incluya informacién detallada de los
clientes y sus vehiculos, ademas del
control de los servicios que se realizan
en el taller.

Al momento de realizar la presente
investigacion, se evidencié las falencias
que presenta el taller REDDY CAR en
cuanto al tema de registro de clientes,
bitcora de trabajos e inventario. Ya que



los técnicos apuntaban en un cuaderno
cada ingreso del vehiculo, los datos del
cliente y el trabajo que solicitaban. como
se indica en la Figura 11, todo esto
generaba un cuello de botella en el taller
ya que los técnicos adecuaban los carros
segun su orden de llegada, mas no segln
laimportancia y dificultad de los trabajos
a realizar, es decir ocupaban espacios
que hubiesen sido de mayor beneficio
para ciertas actividades, por ejemplo,
usaban el espacio del elevador para
realizar un trabajo en donde se tenia que
quedar el auto detenido por tiempos
prolongados.

Ademas, al no llevar un historial claro
y adecuado de los mantenimientos
anteriores realizados al vehiculo, se le
dificulta a los técnicos llevar un control
del vehiculo y saber que mantenimiento
realizar a cierto kilometraje.

I o e o

!

|
[

'EErga0ItINg

Figura 11_Historial de trabajo antes de
la implementacion.

Debido a ello se buscO realizar la
propuesta de mejora en cuanto a este
tema, optando por la elaboracion de un
plan de mantenimiento programado,
siendo este uno de los pilares del TPM.

Para asegurar el rendimiento Optimo,
asi como una vida atil del vehiculo
prolongada es fundamental llevar un
mantenimiento adecuado, la manera mas
efectiva de tener un vehiculo en buen
estado es a través del mantenimiento
programado.

Este mantenimiento se basa en seguir
un plan de servicios y procesos
establecidos por el fabricante que incluye
inspecciones, reajustes y reemplazos
regulares de los elementos del vehiculo.
Los procesos pueden incluir, ABC de
motor, ABC de frenos, reemplazo de
filtros de combustible, aceite y aire,
revision de fluidos, cambios de aceite,
entre otros, la frecuencia de estas
actividades puede variar segun el modelo
del vehiculo, su kilometraje y demas
factores tales como las peticiones
especificas de los clientes.

El mantenimiento programado
automotriz es importante porque nos
ayuda a prevenir problemas mecanicos
graves, ya que al llevar a cabo
inspecciones regulares los técnicos
encargados pueden identificar 'y
solucionar pequefas averias, esto antes
que se vuelvan problemas costosos y
peligrosos.

El aspecto mas importante de
mantenimiento programado automotriz
es el impacto que generan tanto al cliente
como al duefio del taller ya que al tener
un software que genere un historial de
mantenimiento completo brinda la
confianza en la condicién y confiabilidad
del estado del automavil.

Para el desarrollo de la investigacion se
ha decidido utilizar un software de
mantenimiento programado automotriz,
el cual se encuentra en el mercado, y en
la actualidad en pleno funcionamiento en
el taller automotriz REDDY CAR, el
software ha sido elegido gracias a ser el
que mejor se adapta a las necesidades del
taller, a méas de tener una interfaz
amigable para su uso, tanto de técnicos,
como personal administrativo del taller,
en la Figura 12, se presenta el software
de mantenimiento programado que se
utiliza en el taller automotriz REDDY
CAR, para la implementacion del TPM.
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. El programa tiene una bitacora de
SOFTWARE " i mantenimientos realizados, asi como
VEHICULAR tambien la opcion de crear nuevos
W S mantenimientos, en donde se ingresa los

camncremsncas ) puwes

g servicios que se van a realizar de acorde
al kilometraje del vehiculo o también
segun las peticiones del cliente.

Figura 12_Software de mantenimiento Figura 14.
programado automotriz.
El funcionamiento del programa que se

utiliza es bastante amigable, ya que con
el simple ingreso de la placa detallara la

marca del vehiculo, el modelo de este y

el ar_10 de fabricacion, asi c,om,o tgmblen
en ciertos casos detalles mas técnicos de
este, como se observa en la Figura 13. PBS8064 228 767 KM.

Seguido de esto, el programa indicara si
el vehiculo ya estaba previamente
registrado o no, si es asi nos detallara los
datos personales del duefio del vehiculo,
su direccion domiciliaria y su ndmero
telefonico, en caso contrario se procedera
a ingresar como cliente nuevo. SERVICIO MANTENIMIENTO VEHICUL

Limpiar Placa ABC DE FRENOS

Historial

Servicio

ABC DE FRENOS

Registro Inicial

VEHICULO REGISTRADO ; . .
Figura 14 Pantalla de historial de

&5 PROPIETARIO trabajos en el software.

Cliente: ARPI SUCONOTA MIGUEL ANGEL

S BinBEoEEsD Luego de iniciar con el uso del

Teléfono: 0997437826 software de mantenimiento programado
Direccién: RICAURTE se ha dado un mayor realce al tema de
Email: miguel.arpi@gmail.com gestion del taller, ya que ha facilitado en
gran medida con los puntos débiles que

&= paTos VEHICULO se presentaban con respecto a tiempos de

s oty servicios, cabe recalcar que el software
Marca: CHEVROLET posee también un apartado en donde es
Modelo: AVEO ACTIVO 1.6L 4P STD capaz de ingresar un inventario de los

Afio: 2011 elementos con los que cuenta el taller
e REDDY CAR, y de igual manera un

Servicio: PARTICULAR
apartado en donde se procede con la

facturacion de los servicios. Figura 15.

Figura 13 Pantalla principal de
software de mantenimiento.
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Analizar los resultados de la propuesta
del Mantenimiento Productivo Total

@ Facturas - «
= (TPM), para cuantificar la mejora en el
PBS8064|228.701 KM proceso y en la calidad de servicio.
Editar Servicio - Volver al historial

‘ Para lograr la mejora esperada del
taller automotriz Reddy Car, se ha
panil @) propuesto realizar varios cambios y
adecuaciones con lo cual sea posible la
implementacion del TPM.

Fecha Posteriormente, se detalla cada una de

! : las mejoras que se tiene en cuenta para la
e o propuesta de la implementacion del
Abc de frenos TPM

cambiode Pastiias Con la implementacion del TPM, se ha
logrado  obtener a una disminucién

significativa en los tiempos de servicio,

como se observa en la Tabla 4, gracias al

enfoque en el mantenimiento autbnomo

ya que ha generado una mejor

organizacion en el taller y a la mejora en

< . la disposicion de equipos, herramientas y
areas de trabajo, ayudando a reducir la

E- 90 ~F cantidad de movimientos innecesarios,
mejorando asi la fluidez en lo que
respecta a procesos de trabajo y por ende
en la disminucién general de los tiempos
CANT. DESCRIPCION PRECIO DETSC SUBTOTAL m de espera entre tareaS, SeI’ViCiOS y
procesos en el taller, cabe recalcar que se
FRENOS = o I realizé el mismo servicio antes y después

Servicio # 02256

Técnico(s)

- MANODE OBRA - 15.00 de la implementacion reproduciendo asi
v el estimado  de los  tiempos.
-~ MATERIALES 25.00 Tabla 4_ Tiempo de mejora de los servicios

principales del taller.

TOTAL: 40.00 Actividad Tiempo  Tiempo

. antes después
f  AGREGAR FORMAS PAGO - -
ABC motor 90 min 75 min
Forma,de Pago ABC freno 60 min 40 min
F. Pago Monto Observaciones Camblo aceite 25 min 20 min
‘ Cambio kit 240 min 200 min
embrague

Figura 15 Pantalla de facturacion del
software de mantenimiento.

Para lograr los mayores beneficios se
propuso adecuar correctamente las
instalaciones del taller automotriz Reddy
Car en donde se ha especificado y



delimitado las areas de los servicios para
la comodidad de los clientes y a su vez
para tener la capacidad de ingresar o de
adecuar méas  vehiculos a las
instalaciones, logrando generar orden y
organizacion de todo el taller y su
personal, tal y como se ve en la Fig. 15,
en donde se indica la propuesta para la
mejora del taller, en cuanto a la
distribucion de las areas de servicio.

Otra propuesta de mejora para la
implementacién del TPM ha sido la
distribucidn inteligente obtenida a traves
de un estudio de tiempos, movimientos y
cantidad de vehiculos como se observa
Figura 16, esto ha sido clave para
mejorar la eficiencia, se ha obtenido
excelentes resultados optimizado el flujo
de trabajo y reorganizado las areas de
trabajo, esto para minimizar las
distancias recorridas por los técnicos ya
que ha agilizado el acceso a las
herramientas y equipos necesarios. Esto
ha permitido reducir el tiempo perdido y
aumentar la productividad general del
taller.

1230m

Area de herramienta Oficina Departamento duefio

Mesa trabajo Bodega de repuestos

Area de mecanica
€xpress

Area de mecanica
express Area de mecénica

ELEVADOR ELEVADOR pesada

wosLT

Area de mecéanica express

|

Figura 16_Mejora de la distribucién de
las areas del taller.

Otro aspecto de mejora a considerar es
en la parte de los procesos, como se

observa en la Figura 17, y en el Anexo 4,
Anexo 5, donde se realiz6 una revision
exhaustiva de cada uno de los servicios
internos que brinda el taller para eliminar
cualquier paso innecesario o duplicado.
Esto ayuda a agilizar las tareas y reducir
los tiempos de servicio.

Ademas, se ha implementado sistemas
de gestion de flujo de trabajo por medio
del software indicado anteriormente, que
asegura una distribucion eficiente de las
tareas, evitando cuellos de botella y
optimizando los recursos.

Existe la necesidad de contratar otro
técnico, en este caso un técnico junior,
pero con conocimientos solidos en
Mecénica Automotriz para que toda la
implementacion del TPM de resultado,
ya que con mas técnicos trabajando
tenemos una reduccion de tiempo en los
trabajos que se tienen en el taller. Debido
a que aumenta las areas de servicio y los
vehiculos, se necesita mas técnicos que
pueda cubrir la demanda de
mantenimientos solicitados por los
clientes.

MEJORA ABC MOTOR

Tefe de taller Téenico

Figura 17 Mejora en el diagrama de
proceso en el servicio de ABC de motor.

Con la propuesta de mejora en las 5S
eliminamos los elementos innecesarios
en las areas de trabajo, ordenamos todos



los elementos e insumos de cada area del
taller, se logr6 mantener la limpieza en
todos los espacios del taller y de igual
forma se direccioné al taller y a los
técnicos hacia el objetivo que se propuso
al inicio de este trabajo.

Para lograr el objetivo de esta mejora
se ha  adquirido herramientas
especializadas para cada técnico, esto
permite realizar tareas de manera rapida
y eficiente, desde equipos de elevacion,
maquinas de diagnostico avanzado vy
desde herramientas neumaticas hasta
herramientas manuales, todas estas
inversiones han tenido un impacto
significativo para lograr reducir los
tiempos de servicio y dar una mejora a la
calidad de los procesos.

Otra propuesta de mejora que se
implementd en el taller automotriz
REDDY CAR, fue la de un software de
mantenimiento programado, este ha sido
de gran ayuda ya que se encargd de
agendar los mantenimientos a los
vehiculos de una manera efectiva, se
pudo comprobar que antes de la
implementacion del TPM, el taller no
cumplia con las expectativas de los
clientes en cuanto a organizacién, a la
fecha el taller se muestra organizado y
los trabajos son realizados en menos
tiempo.

Los resultados de la implementacién
del TPM en el taller automotriz REDDY
CAR son muy satisfactorios ya que se
obtuvieron los siguientes valores:

En la propuesta de espacios se obtuvo
una mejora del 20 %, obteniendo mayor
disponibilidad de espacios, lo que
conduce a un aumento de produccion, ya
que antes de la implementacion el taller
tenia espacio para 7 vehiculos mientras
que con la propuesta se aumentd el
espacio para 9 vehiculos.

Con la propuesta de los diagramas de
los procesos se obtuvo una mejora de
cada uno de los servicios mas solicitados
en el taller automotriz REDDY CAR,

con una disminucién del tiempo en el
ABC motor del 16,66 %, ABC freno del
33,33 %, Cambio aceite del 20 % y
cambio kit embrague del 16,66 % mejora
en la planificacion, reduccion de cuellos
de botellas, disminucién en tiempos de
entrega, incremento en la capacidad de
produccién, mejora en la gestion de
inventario y comunicacion interna.

1. CONCLUSIONES

Luego de haber realizado la evaluacion
exhaustiva con respecto a nuestra
situacion actual en el taller REDDY
CAR, se obtuvo una vision clara de los
procesos, espacios y tiempos de trabajo.
Durante este proceso, se identificd tanto
areas de fortaleza como oportunidades de
mejora que fueron esenciales para
impulsar el taller hacia un nivel superior
de eficiencia y calidad en el servicio.

Con respecto a los procesos, se
reconocié la necesidad de mejorar la
secuencia de trabajo, estandarizar los
procedimientos 'y perfeccionar la
intercomunicacién entre los equipos de
trabajo. Esto no solo mejoro la calidad de
nuestros servicios, sino que también
redujo los tiempos muertos y de espera,
de igual manera aumento la satisfaccién
del cliente.

En cuanto a los espacios, hemos
reubicado las areas de trabajo, logrando
sacar provecho en cuanto a la capacidad
para dar mantenimiento a mas vehiculos.

Estamos comprometidos a aplicar los
principios de las 5S para mejorar la
disposicion de herramientas y equipos,
asi como para sostener un ambiente
laboral seguro y limpio. Esto no solo
mejoro la seguridad de nuestros
empleados, sino que también agilizé
nuestros procesos.

Finalmente, lo que concierne al tema
de los tiempos, hemos identificado areas



donde podemos reducir el tiempo de
inactividad no planificada y acelerar
nuestras operaciones. Se hizo uso de un
software de mantenimiento programado
para garantizar que nuestros equipos
estén en Optimas condiciones y que los
servicios se realicen de manera mas
eficiente.

Aqui se enfatizo la importancia de la
evaluacion inicial y se destaca también el
compromiso de la organizacién para
implementar mejoras basadas en los
hallazgos  identificados. = También
reconocemos la contribucion del equipo
y su importancia en el éxito continuo del
taller.

Luego de la implementacion exitosa de
las 5S en el taller automotriz ha generado
resultados altamente positivos que
impactan en todas las areas de trabajo.
Los logros obtenidos confirman y
reafirman que el enfoque en Ila
organizacion, limpieza y eficiencia es
fundamental para el éxito continuo en el
taller automotriz. Se experimento una
notable mejora en cuanto a la
productividad y la eficiencia operativa,
esto gracias a la optimizacién de los
flujos de trabajo, la eliminacion de
desperdicios, la disminucion de tiempos
de busqueda de herramientas y piezas,
todo esto ha contribuido directamente a
un aumento en el numero de servicios
realizados y a una reduccion en los
tiempos de espera para nuestros clientes.

De la misma manera, con la
implementacién de las 5s, la seguridad
también ha mejorado considerablemente
y ha generado un ambiente de trabajo
mas seguro Yy organizado. Ademas,
nuestros  empleados  esttn  mas
comprometidos y satisfechos al trabajar
en un entorno mas limpio, ordenado y
eficiente. Las 5S no solo ha impactado
positivamente en nuestros procesos
internos, sino que tambien ha mejorado
notablemente la satisfaccion de nuestros

clientes, que experimentan un servicio
mas rapido y de mayor calidad. Estos
resultados son el fruto del esfuerzo
conjunto de nuestro equipo de trabajo, y
demuestran que la disciplina y el
compromiso con la mejora continua son
esenciales para el éxito.

Con la implementacion del software de
mantenimiento programado en nuestro
taller automotriz ha demostrado ser una
inversion  estratégica 'y altamente
beneficiosa. Los resultados favorables
obtenidos respaldan claramente la
importancia de mantener un enfoque
proactivo en el cuidado de los vehiculos.
A través de este programa, se logré una
serie de mejoras significativas, que
incluyen una reduccion de costos de
reparacion, una mayor vida util de los
vehiculos, una mayor confiabilidad, una
mejora en la satisfaccion del cliente y
una operacion mas eficiente en general.

Estos resultados demuestran que el
mantenimiento programado es
fundamental para la gestion exitosa de
nuestra flota de vehiculos, también para
garantizar la seguridad y la satisfaccién
de todos nuestros clientes.
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ANEXO 1 (DIAGRAMA PROCESO CAMBIO DE ACEITE)
CAMBIO DE ACEITE
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ANEXO 2 (DIAGRAMA PROCESO ABC DE FRENOS)
ABC DE FRENOS
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ABC DE FRENOS
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ANEXO 3 (DIAGRAMA PROCESO REEMPLAZO KIT DE EMBRAGUE)
REEMPLAZO KIT DE EMBRAGUE
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REEMPLAZO KIT DE EMBRAGUE
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ANEXO 4 (DIAGRAMA PROCESO MEJORADO ABC DE FRENOS)

MEJORA ABC FRENOS
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Fase
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Jefe de taller Técnico Ayudante
Limpiar ¥ Cambiar
lut?l'lcal' el pastillas
sistema
Cambiar
zapatas o
pastillas
Y
Armado
del
sistema
| | Generar
factura
A
Factura
Entrega
vehiculo




®SALESIANA

ANEXO 5 (DIAGRAMA PROCESO MEJORADO CAMBIO DE ACEITE)

MEJORA CAMBIO DE ACEITE
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MEJORA CAMBIO DE ACEITE
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