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RESUMEN

Se realizo la implantacion de un plan de Gestion de Mantenimiento Programado Total del
parque automotor perteneciente al G.A.D. del Canton Pastaza, con la finalidad de alargar la
vida util de la flota vehicular, reduciendo las pérdidas por defectos de calidad y averias entre

las principales.

Luego de analizar la situacién actual del taller se evidencié las condiciones no 6ptimas del
espacio fisico del taller; la falta de programacion de actividades de mantenimiento y un

descuido total en temas de seguridad y cuidado ambiental.

En la etapa de implantacién del programa se capacitd al personal para obtener lugares de
trabajo mas limpios y ordenados. También se disefié una aplicacién informatica para programar
las actividades diarias de mantenimiento de la flota vehicular,sustentada en las
recomendaciones del fabricante y en la utilizacién adecuada de insumos, con el fin de evitar

paros innecesarios de las unidades por falta de optimizacién de los recursos.

Se ha emitido también una propuesta basica de seguridad y del cuidado ambiental, tomando en
cuenta los riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores y el dafio que causan al

medioambiente los residuos provenientes de las actividades de mantenimiento.

Como resultados se obtuvo un cambio de imagen en las instalaciones, un cambio de
mentalidad en los trabajadores y alta disponibilidad de la flota vehicular siguiendo los
lineamientos en la gestion del mantenimiento, controlando adecuadamente la bodega de

repuestos, las herramientas, el cuidado del personal y el ambiente.



ABSTRACT

The implementation of a Totally Programmed Plan of Maintenance Management for the
vehicle park pertaining to the Pastaza canton G. D. A. was developed, with the purpose
of extending the useful life of the vehicular fleet, reducing losses by quality defects and

failures among the main ones.

After analyzing the present situation of the factory it was demonstrated the non
optimum conditions of the physical space of the workshop, the lack of a maintenance

activity program and a total negligence in security subjects and environmental care.

In the program implementation stage the personnel was trained in order to obtain
cleaner and ordered places of work. Also a computer science application was designed
to program the daily activities of maintenance of the vehicular fleet, based on the
recommendations of the manufacturer and the suitable use of products, in the aim of

avoiding unnecessary stoppages of the units by lack of optimization of the resources.

A basic proposal on security and environmental care has also been emitted, taking into
account the risks to which are exposed the workers and the damage that cause to the

environment the remainders resulting from the maintenance activities.

As obtained results is worth to mention a change of image in the facilities, a change of
mentality in the workers and a high availability of the vehicular fleet following the
maintenance management guidelines, controlling the warehouse of spare parts, the

tools, the care of the personnel and the environment.



CAPITULO |

1. INTRODUCCION

En el cantdn Pastaza, provincia de Pastaza,en la Avenida Carlos Alberto Zambrano y
Francisco de Orellana, se encuentran ubicados los Hangares Municipales. En dichos
hangares se realiza el mantenimiento y reparacion de la flota vehicular perteneciente
al G.A.D. del Canton Pastaza, la misma que consta de: 3 Jeeps, 10 Camionetas, 2
Camiones, 12 Volquetes, 4 Recolectores, 2 Plataformas, 1 Tanquero de Agua, 1
Buseta Omnibus, 1 Cargadora Frontal, 3 Excavadoras sobre Orugas, 2 Tractor de
Orugas Pantanero, 1 Tractor Semi Pantanero, 1 Rodillo Liso Vibratorio, 1
Retroexcavadora, 2 Motoniveladoras, 2 Tractor de Orugas Minero, 1 Excavadora, 1
Podadora. En total, se tiene un parque automotor que contabiliza las 50unidades; de
este total actualmente en funcionamiento se encuentran el 92%; mientras que el 8%
restante, al cumplir el tiempo de servicio se encuentran listos para el remate. Sin
embargo, dentro de la politica municipal a futuro se buscara su reposicion con equipos
completamente nuevos; y, en términos de proyecciones y requerimientos se tiene

también planificado un crecimiento de dicho parque.

El G.A.D. del Cantén Pastaza, cuenta ademas con el taller de servicio de
Mantenimiento Automotriz, equipado con los suficientes equipos e instrumentos
basicos para cumplir con dichas actividades; asi mismo, el personal cuenta con las
suficientes competencias en su campo especifico, a pesar de no ser en su totalidad
personal altamente calificado. Estos factores hacen que el taller de mantenimiento
automotriz mantenga politicas de modernizacion de los servicios, capacitacion del
personal, y la optimizacibn de los procesos involucrados con los tiempos y
movimientos de cada una de sus actividades en el ambito de las responsabilidades de

sus empleados.

1.1 Antecedentes

El Departamento de Obras Publicas y los directivos del G.A.D. del Cantén Pastaza,
después de haber realizado un estudio relativo al taller automotriz, lugar en dondese
desarrollan las actividades de mantenimiento al parque automotor, han llegado a la
conclusion de que es urgente la elaboracion de un plan de mantenimiento adecuado a

través de un estudio profesional y técnico.
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Para esto, la Escuela de Ingenieria Automotriz de la Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo, forma profesionales con las competencias adecuadas y suficientes para
abordar la tematica y establecer pautas de solucién; y por tanto se presenta la
siguiente propuesta de proyecto de tesis “GESTION DEL MANTENIMIENTO
PROGRAMADO TOTAL DEL PARQUE AUTOMOTOR PERTENECIENTE AL
GOBIERNO AUTONOMO DESCENTRALIZADO DEL CANTON PASTAZA”

Este estudio preliminar detectd entre otros aspectos elementos de correccion como:
falta de programacion de las tareas de mantenimiento al parque automotor, se realizan
frecuentes reparaciones imprevistas, no cuentan con un mantenimiento correctivo
programado, no existe actualizacion de equipos de deteccién de fallas de acuerdo a la
nuevas tecnologias, no se emplea monitoreos y otros métodos para predecir y
erradicar fallas, no se preservan las condiciones de funcionamiento de los equipos y
por ultimo y no menos importante: no cuentan con una Filosofia de Gestién Productiva

basada en el Mantenimiento.

Con este proyecto se pretende abordar los temas enunciados y dar solucion a las
falencias que se presentan en el taller como son: la falta de control adecuado para el
mantenimiento de la maquinaria, la inadecuada delimitacién de sus secciones, la falta
de informacion técnica para realizar los trabajos,los incrementos en los costes del
mantenimiento, la falta de herramientas y la organizacion adecuada de las mismas
basados en un Plan de Mantenimiento de acuerdo a los requerimientos especificos del

parque automotor perteneciente al G.A.D. del Cantdén Pastaza.

1.2 Justificacion

Con el desarrollo de este proyecto se pretende que el personal adquiera una nueva
cultura enfocada a la mejora continua de sus actividades dentro del taller. Al optimizar
el funcionamiento del material humano se lograra realizar intervenciones con rapidez,
que permitan la puesta en marcha del equipo en el menor tiempo posible en caso de
haber sufrido algun dafio o averia y asi adoptar medidas para que no se vuelvan a
producir estas en un periodo de tiempo considerable. Con esto se lograra consumir la
menor cantidad posible de recursos y por lo tanto, se reducira el P.A.C. (Presupuesto
anual de contrataciones) que tiene asignado el G.A.D. del Canton Pastaza para el

parque automotor.



El plan propuesto busca de forma resumida: capacitar y entrenar al personal en los
ambitos de sus responsabilidades, planear y programar el mantenimiento del taller
automotriz, coordinar las actividades para la realizacion del mantenimiento, delinear el
plan de conservacion, reparacion y revision de equipos y maquinarias, establecer y
mantener registros e historial de los equipos y maquinaria y otros factores que

repercuten directa e indirectamente en el presupuesto asignado al taller automotriz.

1.3 Objetivos

1.3.1  Objetivo general. Elaborar el plan de Gestion del Mantenimiento Programado
Total del parque automotor perteneciente al Gobierno Autdnomo Descentralizado del

Cantén Pastaza.

1.3.2 Objetivos especificos

Determinar la situacion actual de los “Hangares del G.A.D. del Cantén Pastaza”,
mediante una auditoria de calidad de mantenimiento para conocer la situacién de los

aspectos mas importantes y determinar las mejoras.

Incrementar el rendimiento de las unidades del parque automotor de la entidad
mediante un programa de prevencion y programacion de las actividades diarias y

periddicas de cada una de ellas.

Proporcionar al Departamento de Mantenimiento la informacién técnica requerida para

posibilitar la optimizacion y planificacion de los recursos.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO

2.1 Introduccidén a la gestién del mantenimiento tot  al[1]

Es un hecho que la principal ventaja que ofrece la Gestion de Mantenimiento, reside
en la consecuciéon de aumentar la utilidad econdmica para la empresa, al disminuir los
costos de mantenimiento por pérdidas de utilidad y paros innecesarios de las
maquinas. Por lo tanto, es necesario gestionar correctamente las necesidades de la
funcién de Mantenimiento, para lograr los efectos adecuados, a través de la mejora en
cuanto a eficacia y eficiencia de los equipos para alcanzar el objetivo principal que es
lograr tener maquinarias productivas, y personal con mayor calificacién. De ello se

derivan elevados niveles de produccion a cortos plazos.

A partir de los afios 80, comienza a introducirse la idea de que puede ser rentable,
volver de nuevo al modelo inicial de mantenimiento en que los operarios de produccién
realizaban el mantenimiento de los equipos, se desarrolla la  Gestibn de
Mantenimiento Total, en el que alguna de las tareas normalmente realizadas por el
personal de mantenimiento son ahora realizadas por operarios de produccién. Estas
tareas transferidas son trabajos de limpieza, lubricacion, ajuste, reapriete de tornillos y
pequefias reparaciones. Se pretende conseguir con ello que el operario de produccién
se impliqgue mas en el cuidado de la maquina, siendo el objetivo dltimo de la Gestidn

del Mantenimiento Total conseguir cero averias. Es decir:

«YO0 opero, td reparas» da paso a «Yo0 soy responsable de mi equipo»

La implementacién de un Plan de Gestién del Mantenimiento Programado Total nos
garantiza que en un plazo aproximado de cinco afios se pueda llegar a obtener
“CERO” pérdidas operativas, paradas de maquinas, accidentes dentro del lugar de
trabajo, enfermedades adquiridas por el contacto frecuente con agentes nocivos para
la salud, entre otros, como al mismo tiempo permite reducir los costos, incrementar las
ganancias y la eficiencia, mientras se mejora el lugar de trabajo, se motiva y se

capacita al equipo humanao.



2.1.1 Nuevas tendencias en la gestion del mantenimiento[2]. La implantacion del

Mantenimiento Programado Total en las empresas surge como el fruto de la evolucién
de sistemas de gestion de mantenimiento que durante muchos afios han sido
estandares, hacia sistemas mas complejos pero altamente eficaces, que han permitido

a las empresas alcanzar sus objetivos de calidad, productividad y rendimiento.

Este sistema de gestion surge como la adaptacion del mantenimiento preventivo
norteamericano al entorno industrial del Japén y nace en el seno del JIPM
(Japaninstitute of PlantMaintenance), en un momento en que la progresiva
complejidad tecnolégica de los equipos productivos hace cada vez mas dificil que los

propios operarios de produccion, se ocupen del mantenimiento.

En este nuevo modelo de Gestidn de Mantenimiento los operarios son responsables
de su propio equipo y de su puesto de trabajo, en especial de mantenerlos limpios y en
correcto funcionamiento, asi como de la deteccion de problemas potenciales antes de

gque acarreen dificultades al equipo y al sistema productivo.

2.1.2 Evolucion del mantenimiento hasta la implantacién del TPM. A partir del desa-

rrollo de maquinas y equipos, sobre todo desde la revolucion industrial, el hombre
siempre ha sentido la necesidad de mantener su equipo en 6ptimas condiciones, aun
desde las mas rudimentarias herramientas o aparatos hasta maquinaria de gran
capacidad. La mayoria de las fallas que se experimentaban eran el resultado del
abuso y esto sigue sucediendo en la actualidad. Al principio solo se hacia
mantenimiento cuando ya era imposible seguir usando el equipo. A eso se le llamaba

Mantenimiento Correctivo.

En el afio 1950 un grupo de ingenieros japoneses iniciaron un nuevo concepto en
mantenimiento que simplemente seguia las recomendaciones de los fabricantes del
equipo, acerca de los cuidados que se debian tener en la operacién y mantenimiento
de maquinas y sus dispositivos. Esta nueva tendencia se llamé Mantenimiento
Preventivo, que ayuddé a reducir pérdidas de tiempo pero era una alternativa
demasiado costosa, ya que muchas partes se reemplazaban basandose en el tiempo
de operacion, mientras podian haber durado mas tiempo. También se aplicaban

demasiadas horas de labor innecesariamente.



Los tiempos y necesidades cambiaron y se establecen nuevos conceptos. En el afio
de 1961 en Nippondenso Co., Ltd., una importante empresa proveedora del sector del
automovil nace el TPM que es un programa de gestion del mantenimiento efectivo e
integrado que engloba los anteriores, sus diferencias basicas son la incorporacion del
Mantenimiento Auténomo, llevado a cabo por los propios operarios de produccion, y la
implicacion activa de todos los empleados, desde los altos cargos hasta los operarios
en planta, es por eso que el nombre inicial fue "Total MemberParticipation " abreviado
(TPM). Para el desarrollo del TPM de Nippondendo, el Japaninstitute of
PlantMaintenance (JIPM) apoyd y ayudd a desarrollar el modelo de mantenimiento
llegdndose a convertir en la organizacion lider y creadora de los conceptos TPM
adoptando y cambiando el significado inicial del TPM por el de Total
ProductiveMaintenance (Mantenimiento Productivo Total). A partir del afio de 1970 el
TPM llega a los Estados Unidos convirtiéndose asi en el programa de Gestion de

Mantenimiento mas utilizado por las empresas de todo tipo, por sus grandes

beneficios.
Figura 1. Evolucion del TPM
» TPM ,
Mantenimiento Mantenimiento desarrollado TPM traido a TPM
Correctivo Preventivo en Japon EE.UU.
1950 > 1960 > 1970 > 1980 >
Autor.

2.1.3El TPM. Concepto y caracteristicas [3].El JIPM (JapaninstitutePlantMaintenance)
propuso el Término TPM en la década de los 70. Las actividades iniciales del TPM
eran destinadas a los departamentos de produccion que se desarrollaron inicialmente
en la industria automotriz que muy pronto empezaron a ser parte de una nueva cultura
corporativa en compafias como: Toyota, Nissan y Mazda. Seguido de ello se continta
con la implantacién en compairiias afiliadas y proveedoras de insumos, herramientas,
accesorios, plasticos y muchas otras mas, teniendo presentes las estrategias que

promueve este nuevo sistema de gestibn como son:

- Maximizar la eficacia total de los equipos.



- Establecer un programa de mantenimiento preventivo que cubra toda la vida
atil de los equipos.

- Involucrar a todos los departamentos que se relacionen con el programa de
mantenimiento.

- Involucrar a todos los empleados ya sean sus cargos directivos u operativos.

- Promover la motivacion mediante actividades en pequefios grupos, para

innovar la gestién del mantenimiento preventivo.

2.2 Las Seis Grandes Pérdidas de los Equipos [4].

Son los factores que impiden que las maquinas trabajen de la forma mas eficaz
durante el mayor tiempo posible, estas seis grandes pérdidas se han agrupado en tres
categorias, para descubrir, clasificar y eliminar los parametros que impiden las
condiciones operativas ideales de los equipos tomando en cuenta el tipo de efectos

gue los ocasionan en el rendimiento de los sistemas productivos. Ver Tabla 1.

2.2.1Comparacion de las pérdidas de los equipos y los despilfarro [5]. Todo sistema
productivo pretende optimizar su eficiencia mediante la eliminacién de despilfarros,
esto se logra con el JIT (Just in time) con este sistema se debe consumir la cantidad
necesaria de recursos para evitar los desperdicios, con el TPM se desea tomar los
mismos principios basicos para optimizar el rendimiento de los procesos por medio de

los equipos de produccion y su mantenimiento.

Figura 2. Relacion entre las seis grandes pérdidas y los despilfarros

DESPILFARROS PERDIDAS
4 B N
1. AVERIAS
TIEMPOS 2. PREPARACIONES Y
MUERTOS AJUSTES
\ y
4 - ™\
] 5. TIEMPOS EN VACIO Y
CAIDA DE PARADAS CORTAS
VELOCIDAD 6. VELOCIDADREDUCIDA

( 7. DEFECTOS DE
CALIDAD Y
REPROCESO

\ 8. PUESTA ENMARCHA

Fuente: CUATRECASAS, L. TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia de
los Equipos de Produccién. Espafia: Gestion 2000, 2003. Pag. 52



Tabla 1. Clasificacion de las seis grandes pérdidas

Despilfarros Pérdidas Tipo y caracteristicas Objetivo
Tiempos de paro del proceso
1. Averias por fallos, errores o averias, Eliminar
Tiempos ocasionales o cronicas.
muertos y de 2 T|emp<.),s de Tiempos de paro del proceso
vacio preparacion 'y por preparacion de maquinas o | Reducir al
ajustes de los Utiles necesarios para su puesta maximo
equipos en marcha.
Diferencia entre la velocidad Anular o
3.Funcionamient | actual y la de disefio del equipo
o a velocidad segun su capacidad. Se pueden hacer
_ contemplar ademas otras negativa la
reducida mejoras en el equipo para diferencia
_ superar su velocidad de disefio. .
Pérdidas de con el disefio
velocidad del . .
4. Tiempo en Intervalos de tiempos en que el
proceso vacio y paradas equipo esta en espera para o
poder continuar. Eliminar
cortas Paradas cortas por desajustes
varios
5. Defectos de Produccion con defectos o
calidad y cronicos u ocasionales en el Eliminar
L producto resultante y, procesos
repeticion de consecuentemente, en el modo fuera
trabajos de desarrollo de sus procesos. ,
tolerancias
Procesos
Eliminar o
defectuosos
Pérdidas de rendimiento minimizar
6. Puesta en durante la fase de arranque del segtin
marcha proceso, que pueden derivar de _ _
exigencias técnicas. exigencias
técnicas.

Fuente: CUATRECASAS, L. TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia
de losEquipos de Produccion. Espafa: Gestion 2000, 2003. Pag. 53

2.2.2Pérdidas por averias de los equipos[6].Las pérdidas por averias en los equipos
provocan tiempos muertos en los procesos por paradas totales del mismo, debido a
problemas que ocasionan su mal funcionamiento. Las averias y sus paradas pueden

ser de tipo esporéadico o croénico.



Las averias de caracter esporadico son eventos no previstos y se presentan de forma
aleatoria y de igual manera afectan a la normal actividad productiva dentro de la

empresa.

Las averias de caracter crénico son el tipo de problemas que se repiten
periédicamente una y otra vez. Esto afecta a la empresa no solo en pérdidas de
tiempo, sino también, en pérdidas de volumen de la produccién que podria haberse
llevado a cabo. Los resultados de estas averias relacionadas con el equipo pueden

ser.

- Averias con pérdida de funcién.

- Averias con reduccion de funcion.

Averias con pérdida de funcion. Este primer tipo de averia se caracteriza porque el
equipo pierde de forma repentina alguna de sus funciones principales y se para por
completo, dando lugar a pérdidas claras que solicitan una reparacion inmediata. Este
tipo de averias dan como resultado pérdidas esporadicas con costes inicialmente
altos, sin embargo este tipo de problemas son visibles y sus causas son claras, por lo

tanto es sencillo actuar contra ellas.

Averias con reduccion de funcion. Este tipo de averias es producido sin que el
equipo deje de funcionar, pero el deterioro sufrido por el equipo o alguna parte
especifica del mismo hace que su rendimiento sea por debajo de lo normal. Estas
averias pueden pasar por desapercibidas ya que no son féaciles de evaluar,
normalmente estas averias son causadas por defectos ocultos, ya sean en los equipos

0 en los métodos utilizados.

Analisis de las averias croénicas. Estas averias son causadas generalmente por
defectos ocultos, se producen con mucha frecuencia que se les considera normales.
Dando lugar a pérdidas crénicas que en cada aparicion se les puede considerar como
insignificantes, pero con la frecuencia y normalidad con la que aparecen magnifican su

incidencia en el rendimiento.

Este tipo de pérdidas se las puede eliminar, no es una tarea sencilla ya que se debe

hacer un andlisis complejo de sus caracteristicas para revelar las causas que



provocan estos dafios. El verdadero problema se enfoca en la combinacion de causas
gue intervienen, con la circunstancia agravante de que esta combinacion puede ser
diferente en cada momento de incidencia, como se muestra en la siguiente tabla en la

cual se describen las caracteristicas principales de las pérdidas segun su tipo.

Tabla 2. Caracteristicas principales de las pérdidas segun su naturaleza

TIPO DE PERDIDA CARACTERISTICAS PRINCIPALES

Causas multiples y complejas

Frecuentes/ periddicas en tiempo

CRONICAS Solucién complicada y a largo plazo

Efectos dificiles de relacionar

Problemas latentes no resueltos

Causa Unica

Causa facil de reconocer

ESPORADICAS Efectos obvios

Efectos acotados

Esporadicas en tiempo

Se puede encontrar situaciones en las que un solo defecto simple sea causa de una
averia, como sucede comunmente con las de tipo esporadico, en otros casos la
combinacion de pequefios defectos ocultos como suciedad, particulas, polvo,
abrasion, tornillos con ajuste inadecuado, vibraciones, entre otros, que son las causas
directas con el problema y es mucho mas complicado la resolucion de estas averias,
dada la dificultad que se tiene para identificar los agentes y condiciones que los
provocan, para ello se utiliza herramientas de calidad, tales como diagramas causa
efecto, conocido también como diagramas de Ishikawa o espina de pez, este tipo de
herramientas nos permite planear el problema desde sus efectos, para llegar a la

causa o conjunto de causas.

2.2.3Etapas de la eliminacion de las pérdidas por averias. Se puede disminuir las

pérdidas por averias haciendo seguimiento a las siguientes etapas:

- Establecer las condiciones basicas de operacion.
- Mantener las condiciones operativas basicas.

- Restaurar las funciones deterioradas, a su nivel original.
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- Mejorar los aspectos débiles de disefio de la maquinaria y equipos.

- Mejorar las capacidades de mantenimiento y operacion.

2.2.4Reduccion y eliminaciéon de perdidas[7]. En la mayoria de empresas los
problemasocultos de la maquinaria, instalaciones, métodos de trabajo, formacion e
informacion insuficiente del personal, son las principales causas para que se
presenten dichas pérdidas. Para solucionar este tipo de problemas se debera proponer
soluciones nuevas, esto debido a que si persisten es porque las soluciones
tradicionales no resultan efectivas y se debe buscar nuevos caminos para poder
eliminar estos problemas, una buena idea es empezar utilizando herramientas de
calidad en este caso los diagramas de Pareto, que nos permite atacar primeramente a
las que tengan mayor relevancia y luego ocuparnos de las demas en forma

decreciente.

Después de identificar los problemas, se puede considerar algunas acciones, que
pueden resultar muy completas y efectivas, a continuacién se detalla cada una de

estas desde la mas completa y efectiva a la de menor relevancia:

- Accién completa llevada a cabo con éxito ; se debe empezar con un
andlisis completo de sus sintomas, de aqui se desprende un diagndstico que
nos ayude a encontrar las causas reales y solucionar el problema de manera

adecuada.

- Accion correcta pero que no se ha llevado a cabo ha sta el final y/o
seguimiento incompleto; puede darse ello en base a una implantaciéon y

adiestramiento solo parcial o superficial.

- Accién poco adecuada o incluso errénea a partir de un diagnéstico
correcto; se puede hacer muy bien la fase del diagndstico que es la mas
complicada, pero estas acciones que se toma no siempre dan con la solucién
adecuada y sobretodo la definitiva del problema, estos casos suelen ocurrir
cuando se han identificado las causas, pero no se ha tomado una buena
decisién que pueda eliminar el problema que se presente.

- No emprender acciones concretas y dirigidas al prob lema real ; se puede
llegar a obtener un diagndstico correcto que identifiqgue un problema crénico,

pero la accion se la aplique como si tuviéramos un problema esporadico.
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- Acciones basados en la necesidad de soluciones urge ntes e inmediatas ;
qgue como tales no serdn normalmente completas ni definitivas, sino que
vendran a ser medidas de contencidn para sostener la situacion y evitar la

produccion con defectos y retrasos entre los principales.

- Acciones incompletas por haber subestimado el probl ema; en este caso
por no apreciar la dimensién del problemase puede cometer errores al

momento de tomar decisiones.

- No emprender accidon alguna por no haber llegado tan siquiera a
identificar el problema ; suele ocurrir sobre todo en paradas cortas, perdidas

de velocidad, reparaciones excesivamente lentas y perdidas en los arranques.

A continuacién se toma en cuenta algunos aspectos de mantenimiento y mejora de los
equipos, cuya gestidbn es importante que se lleve a cabo para enfrentar de forma

adecuada el problema de los defectos ocultos y perdidas crénicas:

a) Pérdidas y desgaste de operatividad del equipo. Las condiciones adecuadas de
funcionamiento del equipo son las que determinan la operatividad bajo la cual se
intenta que se desarrollen los procesos. El desgaste debido a la actividad operativa y
al paso del tiempo es el principal factor de desgaste entre las condiciones actuales y
las correctas, este desfase se debe tratar de reducir, con el adecuado mantenimiento

del equipo:

- Detectar un desgaste acelerado, en estos casos una decision correcta puede
contribuir notablemente a restablecer las condiciones adecuadas de
funcionamiento del equipo.

- Mientras méas pronto se detecte los problemas de desgaste menor dafio por
trabajo en malas condiciones se obtendra.

- Una buena limpieza e inspeccién nos daran como resultado agilidad al

momento de identificar los problemas de desgaste.

b) Comparaciéncon las condiciones optimas de funcio namiento del equipo e
identificacion de pérdidas de operatividad. Las condiciones ideales para trabajar
nos indican que de acuerdo con los criterios técnicos, sea el mejor y mas prolongado

posible, con la minima atencion de mantenimiento. Al considerar el tipo de trabajo a
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desarrollar asi como las condiciones de entorno se tienen nuevas condiciones de
trabajo que son las que van afectar la operatividad del vehiculo, en cualquier caso el
desfase entre las condiciones actuales y las 6ptimas pone de realce mas aun las
necesidades de buen funcionamiento y mantenimiento del equipo como son
instalacion defectuosa, normalizacibn de componentes a reponer, aspectos
relacionados con mediciones, dimensiones, precision y tolerancias, roturas,

componentes fragiles, y por supuesto polvo, suciedad, entre otros.

¢) Eliminacion de pequefias pérdidas o defectos acum ulativos. Se considera tres

tipos de pequefias pérdidas a tener en cuenta:

- Moderadas: Los efectos de este tipo de pérdidasnos limita en lo que es
disponibilidad, pero la acumulacién de éstas puede agravar la situacion dando

como resultado paradas totales, con o sin averias.

- Irrelevantes: Pérdidas que aparentemente no tienen ningun efecto, que solo
por la acumulacién de estas, nos dan pérdida de disponibilidad del equipo o la

calidad de su trabajo.

- Relevantes: Son pérdidas cuyos efectos son directamente la parada con o

sin averia y deben ser tratados de inmediatamente.

Teniendo en cuenta que ninguno de estos tenga relacion directa con las pérdidas ya
sean de tipo cronico o esporadico, en el principio las de tipo relevante dificilmente se
considerardn de tipo cronico, al contrario que las irrelevantes o moderadas, que lo
pueden ser o por lo menos tienen grandes posibilidades de acabar siéndolo. Asi pues,

estas ultimas se debe tratar de identificar y eliminar.

d) Fiabilidad de los equipos en funcién de la frec  uencia de las pérdidas.  Sin
importar el tipo de pérdida, pueden producirse con mayor o menor frecuencia en
funcién del estado general del equipo, cuando este se encuentre por debajo de sus
condiciones correctas, su fiabilidad serd baja, con lo cual la frecuencia de defectos,
averias y falta de disponibilidad en general sera superior a la que podria esperarse.
Las pérdidas cronicas son directamente relacionadas con la alta frecuencia de
problemas y por lo tanto con la baja fiabilidad, ya que se trata de pérdidas que se dan

con cierta regularidad.
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La falta de fiabilidad podra atribuirse a distintas causas, las cuales se necesita
identificarlas y resolver los problemas que causan; de forma general estaran

relacionadas con:

- Estandarizacion de los procesos.

- Disefio y construccién del equipo.

- Instalacion y ajuste del equipo incorrectos.
- Deficiencias de mantenimiento.

- Funcionamiento fuera de las condiciones para las que ha sido disefiado.

2.3Mantenimiento autonomol8]

El Mantenimiento Auténomo tiene como objetivo prevenir el deterioro de los equipos,
tomando como base la filosofia de que el operario al interactuar todo el tiempo con la
méaquina debe ser la persona que mejor la conoce, es por esto que asume las tareas
basicas de mantenimiento preventivo como son: trabajos de limpieza, lubricacion,

ajuste, reapriete de tornillos y pequeias reparaciones.

Figura 3. Mantenimiento autbnomo

Fuente: http://tgmi.com/5s.asp

2.3.1Las 5S (Organizacion - Seiri; orden — seiton; limpieza — seiso; estandarizacion —
seiketsu; cumplimiento — shitsuke)[9]. EI método de las 5S, asi denominado por la
primera letra de sus palabras en japonés perteneciente a cada una de sus cinco
etapas, es una técnica de gestion japonesa basada en cinco principios simples, se
inici6 en Toyota en los afios 60 con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor
organizados, mas ordenados y mas limpios de forma permanente para conseguir una

mayor productividad y un mejor entorno laboral, se basan en gestionar de forma
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sistematica los materiales y elementos del area de trabajo de acuerdo a 5 fases

preestablecidas que son:

e Seiri: clasificacion y organizacion.

e Seiton: orden.

* Seiso: limpieza e inspeccion.

» Seiketsu: estandarizacién o normalizacion.

» Shitsuke: cumplimiento o disciplina.

2.3.1.1 Organizacion (Seiri): separar innecesarios. Esta es la primera etapa para la
implantacion del mantenimiento autbnomo, debe cumplir con una organizacion del
puesto de trabajo, se pretende que después de esta etapa ya no haya mas que las
herramientas necesarias para la operacion o produccion en dicho puesto o seccion.
Las herramientas de produccion deben estar adecuadamente organizadas, codificadas
y en el lugar preciso. De manera tal que los stocks innecesarios, articulos anticuados y
obsoletos, elementos que solo se utilizan de forma esporadica no debieran estar en la

propia zona operativa.

Figura 4. Seiri. Separar innecesarios

Fuente: http://damarcconsultoria.blogspot.com/2010/12/las-5s-y-9-s.html

En Japo6n es habitual incorporar tarjetas rojas para mejorar la organizacion, de forma
gue se etiqueten aquellos elementos de un area o zona de trabajo sobre cuya eficacia
0 necesidad estén en duda, al cabo de un tiempo, sino se han ordenado o no son

necesarias, se eliminan.
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2.3.1.2 Orden (Seiton): situar necesarios. Una vez que se ha determinado que
elementos, que repuestos son los realmente necesarios para el puesto de trabajo, hay
gue ordenarlos, es importante que en una zona o area de produccion de herramientas
y Utiles se encuentran en un sitio, los elementos tangibles en otro, se utilizan
archivadores y cajas. Ayuda también mucho a su facil localizacion la delimitacion por
colores de zonas de trabajo, pasillos, lugares de descanso, zonas de stocks, y otros.

Figura 5.Seiton. Situar necesarios

Fuente: http://damarcconsultoria.blogspot.com/2010/12/las-5s-y-9-s.html

2.3.1.3 Limpieza e inspeccion (Seiso): suprimir suciedad. En el TPM una herramienta
importante para el auto almacenamiento es el aprovechamiento de las operaciones de
limpieza que deben realizar los operarios de producciéon para llevar a cabo las
inspecciones. Se habla intencionadamente de inspecciones y no de mantenimientos
preventivos para no causar confusion en el personal y poder identificar y eliminar las
fuentes de suciedad, y en realizar las acciones necesarias para que no vuelvan a
aparecer, asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado
operativo. El incumplimiento de la limpieza puede tener muchas consecuencias,

provocando incluso anomalias o el mal funcionamiento de la maquinaria.
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Figura 6. Seiso. Suprimir suciedad

Fuente: http://tube.7s-b.com/seiton/

2.3.1.4 Estandarizacion (Seiketsu): sefializar anomalias. Los estandares, etiquetas,
colores entre los principales, se emplean como herramientas facilitadoras para el
mantenimiento autbnomo; aunque aparentemente y sobre todo desde el punto de vista
occidental, la delimitacion de zonas por colores, la facil interpretacion visual de
herramientas y medios, puede no parecerles que tenga una importancia crucial, en el
TPM si la tiene y de hecho facilita enormemente las operaciones.

Figura 7. Seiketsu. Sefalar anomalias

————mn I————u

e
BT T [

Fuente: http://tube.7s-b.com/seiton/
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2.3.1.5 Cumplimiento y disciplina (Shitsuke): seguir mejorando. Las rutinas de limpieza
e inspeccion que se definan conjuntamente con produccion, asi como el
mantenimiento del orden y la limpieza, son basicas para que el area de trabajo
mantenga los estdndares de auto mantenimiento perseguidos en el TPM. Asimismo la
realizacion de las rutinas minimas de mantenimiento que se definan, a pesar de ser las
minimas imprescindibles y, con la mayor facilidad posible es preciso que se lleve a
cabo una disciplina fuerte. Al hablar de inspeccion de niveles, de observaciones de

tornilleria. Aungque sean muy evidentes, no se debe pasar por alto.

Figura 8. Shitsuke. Seguir mejorando

Fuente: http://tube.7s-b.com/seiton/

2.4Mantenimiento planificado[10]

Es el conjunto ordenado de actividades programadas de mantenimiento, que pretende
alcanzar el objetivo del programa de Gestion de Mantenimiento Total en una planta
productiva: cero averias, cero pérdidas y cero accidentes; este conjunto planificado de
actividades se llevara a cabo por personal calificado en tareas de mantenimiento y

técnicas de diagndstico de equipos.

Esta claro, que el mantenimiento planificado es una de las actividades clave para la

implantacion con éxito del programa de Gestion de Mantenimiento; sus objetivos son:
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- Priorizar las actividades de mantenimiento de tipo preventivo para reducir las
tareas de mantenimiento correctivo.

- Establecer un programa de mantenimiento efectivo para los equipos y
procesos.

- Lograr la méxima eficiencia econdmica para la gestién del mantenimiento, es

decir que el mantenimiento y su coste se ajuste a cada equipo.

El mantenimiento planificado se llevara a cabo con una coordinacién de actividades
del mantenimiento especializado que se encuentra a cargo del departamento de
mantenimiento, con las tareas que corresponden al mantenimiento autbnomo que se
encarga el personal de produccién, de esta forma se integra con aquellas. Ambos
departamentos deberan funcionar sincronizados para asegurar un mantenimiento

planificado de alta calidad.

El objetivo de la implantacién del mantenimiento planificado sera ajustar la frecuencia
de las tareas de mantenimiento que requiere el equipo y llevarlas a cabo en el
momento menos perjudicial para la produccion, y antes de que se transforme en una
averia para el equipo, como por ejemplo: el cambio de correas de transmision,
herramientas de corte, cambios de aceite principalmente. La implantacion de un
mantenimiento eficaz sera la adecuada coordinacion entre los departamentos de

produccion y de mantenimiento.

2.4.1 Generalidades.El mantenimiento planificado encierra las tres formas de

mantenimiento:

- Mantenimiento basado en tiempo.
- Mantenimiento basado en condiciones.

- Mantenimiento de averias.

De la correcta combinacién de estos tres componentes resulta un mantenimiento
planificado efectivo, en ella se expone una clasificacion exhaustiva de los tipos de

mantenimiento que se dan dentro de este.
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2.4.2 Mantenimiento preventivo.Este tipo de mantenimiento puede ser ejecutado
normalmente por un taller debidamente equipado, el mantenimiento se lo realizara una

vez transcurrido el periodo establecido o de trabajo del vehiculo.

Estas actividades de mantenimiento deben cumplir con el recambio de ciertas piezas,
es necesario realizar esta actividad periédicamente para asegurar un funcionamiento
seguro del vehiculo ya que se deterioran con el paso del tiempo, deben recambiarse

de acuerdo al programa sin importar si parecen o no, estar en buenas condiciones.

La caracteristica principal de este tipo de mantenimiento es la de inspeccionar los
equipos y detectar las fallas en su fase inicial, para corregirlas en el momento
oportuno, asi como definir los puntos débiles de las instalaciones, maquinas entre

otros.

Ventajas del mantenimiento preventivo:

- Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad, ya
gue se conoce su estado, y sus condiciones de funcionamiento.

- Disminucién del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos/ maquinas.

- Mayor duracién de los equipos e instalaciones.

- Disminucion de existencias en almacén y por lo tanto sus costos, puesto que
se ajustan los repuestos de mayor y menor consumo.

- Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de mantenimiento debido

a una programacion de actividades.

2.4.3 Principios basicos de mantenimiento preventivo [11]

a) Mantenimiento periddico basado en tiempo (TBM). Se trata de actividades
basicas que facilitan un funcionamiento consistente y continuado del equipo, estos
procesos son ejecutados en ciclos especificos, por ejemplo, cada dos o cada seis
meses, dependiendo de distintos requisitos como: estandares de la industria o
recomendaciones del fabricante. En este tipo de mantenimiento se deben cumplir con
algunas tareas como inspecciones, limpieza, reposicion y restauracion de piezas

periédicamente con la finalidad de prevenir averias.
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b) Planeacion basada en el tiempo

- Estrategias de Mantenimiento.
- Lista de Tareas de mantenimiento general.

- Programacion del Plan de Mantenimiento.

c¢) Mantenimiento basado en condiciones (CBM). Para hacer una empresa mas
competitiva, se necesita una mejor gestion basada en el mantenimiento preventivo o el

CBM, siempre que se den las condiciones adecuadas para poder hacerlo.

El mantenimiento predictivo se basa en la utilizacion de equipos de diagnédstico y
modernas técnicas de procesamiento de sefiales que evallan las condiciones del
equipo durante la operacién y determinacion cuando se precisa mantenimiento. Este
tipo de mantenimiento es considerado de alta fiabilidad ya que es puesto en practica

en condiciones reales y no en periodos de tiempo.

d) Planeacién basada en condiciones. Sigue los siguientes pardmetros:

- Contadores de medidas para el equipo.

- Creacion de sets de ciclos de mantenimiento.

- Programacién del plan de mantenimiento.

- Monitoreo del plazo para el plan de mantenimiento.

- Gestion de la orden de mantenimiento.

2.4.4Mantenimiento correctivo (MC) [12].Este tipo de mantenimiento debe ser
realizado tan solo en talleres equipados y que cuenten con mano de obra calificada,
los servicios que han de realizarse por este tipo de mantenimiento son de reparacion
de motor completos y de todos los conjuntos mecanicos que conforman el vehiculo

tomando en consideracion la prioridad de cada uno de estos.

Este comprende las mejoras realizadas sobre los equipos 0 sus componentes a fin de
facilitar y realizar adecuadamente el mantenimiento preventivo, en este tipo de
mantenimiento se encuentra las mejoras efectuadas para solucionar los puntos débiles

del equipo.
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2.4.5 Etapas de Implementacion[13]. El desarrollo de un programa de Gestion de
Mantenimiento Programado Total se lleva a cabo normalmente en cuatro fases

claramente diferenciadas con unos objetivos propios de cada una de ellas:

Preparacion.

Introduccioén.

Implantacion.

Estabilizacion.

Estas fase se descomponen en doce etapas que abarcan desde la decision de aplicar
una politica de Gestion de Mantenimiento en la empresa hasta la consolidacion de la
implantacion y la busqueda de los objetivos méas ambiciosos, como seran el conseguir
la implantacion de un mantenimiento preventivo, e incluso un paso més alla con la
introduccion del mantenimiento predictivo. Cada una de estas etapas forma parte de lo
gue se llama proceso de implantacién de un sistema de calidad orientado hacia la

mejora continua.

Las doce etapas de implementacién se detallan en la Tabla 3.

2.5 Higiene, seguridad industrial y manejo a  mbiental.

2.5.1Generalidades. La higiene, seguridad industrial y manejo ambiental aplicadas a
los centros de trabajo tiene como objetivo cuidar la vida, preservar la salud y la
integridad fisica de los trabajadores y salvaguardar el medio ambiente por medio del
dictado de normas encaminadas tanto a que les proporcionen las condiciones para el
trabajo, como a capacitarlos y adiestrarlos para que se eviten, dentro de lo posible, las

enfermedades, los accidentes laborales y ambientales.

La seguridad y la higiene industriales son entonces el conjunto de conocimientos
cientificos y tecnoldgicos destinados a localizar, evaluar, controlar y prevenir las
causas de los riesgos en el trabajo a que estdn expuestos los trabajadores en el
ejercicio o con el motivo de su actividad laboral. Por tanto es importante establecer
gue la seguridad y la higiene son instrumentos de prevencion de los riesgos y deben

considerarse sinbnimos por poseer la misma naturaleza y finalidad.
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Tabla 3. Etapas de implantacion del TPM.

FASE

ETAPA

ASPECTOS DE GESTION

1.PREPARACION

Decision de aplicar el TPM en la
empresa

La alta direccibn hace
publico su deseo de llevar a
cabo un programa TPM a
través de reuniones internas,
boletines de la empresa,
entre otros.

Informacién sobre el TPM

Campafias informativas a
todoslos niveles para la
introduccion del TPM.

Estructura promocional del TPM

Formar comités especiales
en cada nivel para promover
el TPM. Crear una oficina de
promocién del TPM.

Objetivos y politicas basicas del
TPM

Analizar las condiciones
existentes; establecer
objetivos, prever resultados.

Plan maestro para el desarrollo
del TPM

Preparar planes detallados
con las actividades a
desarrollar y los plazos de
tiempo que se prevean para
ello.

2.INTRODUCCION

Arranque formal del TPM

Conviene llevarlo a cabo
invitando a clientes,
proveedores y empresas 0O
entidades relacionadas.

3.IMPLANTACION

Mejorar la efectividad del equipo

Seleccionar un equipo con
pérdidas cronicas y analizar
las causas y efectos para
poder actuar.

Desarrollar un programa de
mantenimiento autébnomo

Implicar en el mantenimiento
diario a los operarios que
utilizan el equipo, con un
programa basico y la
formacién adecuada.

Desarrollar un programa de
mantenimiento planificado

Incluye el mantenimiento
periédico o con parada, el
correctivo y el predictivo.

Formacién para elevar
capacidades de operacién y de
mantenimiento

Entrenar a los lideres de
cada grupo que después
ensefiaran a los miembros
del grupo correspondiente.

Gestion temprana de equipos

Disefiar y fabricar equipos de
alta fiabilidad y
mantenibilidad.

4.CONSOLIDACION

Consolidacion del TPM y
elevacion de las metas

Mantener y mejorar los
resultados obtenidos, con un
programa de mejora continua

Fuente: CUATRECASAS, L. TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia de
los Equipos de Produccion. Espafa: Gestién 2000, 2003. Pag. 39
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Con frecuencia las personas que actian en el campo de la prevencion de los riesgos
en el trabajo, se desalientan porque no encuentran el eco necesario a sus esfuerzos
muchas veces es preciso poner el incentivo de una mayor produccién para que se

adopten medidas de seguridad en los centros de trabajo.

En esencia, el aspecto central de la seguridad e higiene del trabajo reside en la
proteccion de la vida y la salud del trabajador, el ambiente de la familia y el desarrollo

de la comunidad.

Solo en segundo término, si bien muy importantes por sus repercusiones econémicas
y sociales, debemos colocar las consideraciones sobre pérdidas materiales vy
guebrantos en la produccion, inevitablemente que acarrean también los accidentes y la

insalubridad en el trabajo.

Aqui lo importante es buscar que el ambiente de trabajo sea confortable y seguro,
muchas veces ocurre que la contaminacion en el ambiente de trabajo es producto del
mal funcionamiento del equipo, asi como muchos de los accidentes son ocasionados

por la mala distribucién de los equipos y herramientas en el area de trabajo.

2.5.2Seguridad industrial. Desde el punto de vista industrial, la seguridad consiste en

la aplicacion de medidas eficaces para evitar que el trabajador se accidente.

Es la disciplina que determina las normas y las técnicas para prevencién de riesgos
laborales; realizando acciones para conservar la integridad fisica y psiquica de los
trabajadores, integrando el hombre a su puesto de trabajo y la exposicion al medio

ambiente, determinando una mayor productividad

2.5.3Cuidado ambiental. Se refiera a las actividades y soluciones destinadas a reducir

los problemas que afectan al medio ambiente.

2.5.4Salud ocupacional. Los trabajadores deben estar capacitados sobre los riesgos
que pueden tener en su lugar de trabajo y ademas el personal encargado de la alta
gerencia debe entregarles sus respectivos implementos de trabajo teniendo en cuenta

que se debe proteger la salud del trabajador para su mejor desempefio.
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2.5.5Normas de calidad 1SO 9000. Las normas de calidad 1SO 9000 se pueden aplicar
en cualquier tipo de organizacion o actividad orientada a la produccion de bienes o
servicios. Las normas especifican las guias y herramientas especificas de
implantacion, asi como los métodos de auditoria. EI ISO 9000 seran implantadas con
el fin de controlar dentro de la organizaciébn aspectos como: estandares de calidad,

tiempos de entrega y niveles de servicio.

2.5.6Normativa de seguridad OSHAS 18000. La serie de normas OHSAS 18000 estan
planteadas como un sistema que especifica una serie de requisitos para implementar
un sistema de gestion de salud y seguridad ocupacional. Cuando la organizacion haya
implantado esta serie de nhormas estara en capacidad de plantear objetivos especificos
para desarrollar una politica de salud y seguridad ocupacional, considerando requisitos

legales e informacion sobre los riesgos inherentes a las actividades realizadas.

2.5.7Normativa medioambiental 1SO 14000.La norma ISO 14000 es una norma
internacionalmente aceptada que expresa como establecer un Sistema de Gestidn
Ambiental (SGA) efectivo. La norma esta disefiada para conseguir un equilibrio entre
el mantenimiento de la rentabilidad y la reduccion de los impactos en el ambiente v,

con el apoyo de las organizaciones, es posible alcanzar ambos objetivos.

La norma ISO 14000 va enfocada a cualquier organizacion, de cualquier tamafio o
sector, que esté buscando reducir los impactos en el ambiente y cumplir con la

legislacion en materia ambiental.

CAPITULO IlI
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3. DEFINICION DE LA SITUACION ACTUAL DEL TALLER

3.1 Informacion general del taller

Los Hangares Municipales se encuentran ubicados en la ciudad del Puyo cabecera
cantonal de la provincia de Pastaza que se encuentra localizada en la zona central de
la Region Amazédnica, el taller como tal se encuentra en la interseccion de la Av.
Monsefior Alberto Zambrano y Francisco de Orellana, junto al cementerio municipal.

Cuenta con una extensién de 7979.15 m? y en el cumplimiento directo o indirecto de
las actividades de mantenimiento cuenta con 20 trabajadores entre personal directivo y
operativo.

Figura 9.Macro localizacion de los hangares municipales del G.A.D.del Canton

Pastaza
=]
|
%"’*’n o
L -

Ootano
Pacifico

Fuente: http://www.ecostravel.com/ecuador/ciudades-destinos/
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En el mes de Mayo del 2010 los hangares sufrieron un incendio dejando destruida
toda la bodega y gran parte de las oficinas del area administrativa del taller, este
incidente elimind todos los archivos que contenian la informacion de las actividades

realizadas en el taller.

A partir de esto la administracion del taller se traslada a un edificio en el cual se
encuentran también los departamentos de EMAPAST e HIGIENE Y SALUBRIDAD. El
espacio fisico en el que se encuentran estos tres departamentos no es suficiente para
las necesidades de cada uno de ellos. Actualmente se esta comenzando con la
construccion de un edificio en el area donde se encontraba la bodega general y las
oficinas antes del incendio. Esto permitirA que las personas encargadas de la parte

administrativa del taller tengan mas comodidad para desempenfar sus actividades.

Figura 10.Edificio administrativo

1= PISO

'EMAPAST

HIGIENE Y
SALUBRIDAD&

3.1.1Estructura administrativa.La direccion administrativa del taller automotriz esta a
cargo del Jefe de Mecénica. Dentro de los Hangares Municipales no existe una Unidad
de Mantenimiento la cual deberia conformarse y ser el Jefe de esta unidad el
encargado de la direccion administrativa. A continuacioén se presenta el organigrama

de la estructura administrativa del taller.
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Figura 11. Organigrama Administrativo del taller.

JEFE DE TALLER
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= AYUDANTE 2

= AYUDANTE 3

Fuente: Archivos de Personal del G.A.D. del Canton Pastaza

A continuacién, como propuesta, se presenta el perfil y funciones del personal del

area administrativa y operativa de los Hangares Municipales.

El Jefe de Taller debe cumplir con las siguientes funciones para desempefiar sus

actividades y realizar con solvencia su trabajo.

EDUCACION: Ingeniero Mecéanico o Automotriz

FORMACION:

Conocimientos de mecénica en: Inyeccion electronica de combustible en
motores, facilidad para manejar software de mantenimiento automotriz
Conocimientos de computacién en: Microsoft office, navegacion web y
multimedia.

Conocimientos de administracion y contabilidad.

EXPERIENCIA: 2 afos en el area de mecanica automotriz.
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HABILIDADES Y DESTREZAS

- Sentido Comun

- Orientacion de servicio

- Manejo de Recursos Humanos
- Motivacién y comportamiento

- Trabajo en equipo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- Organizar y coordinar la agenda de trabajo.

- Verificar que se avance adecuadamente con todos los trabajos en el taller.

- Aprobacion de documentacion.

- Realiza informes técnicos dependiendo de la necesidad.

- Contacto con proveedores.

- Hacer seguimiento para que exista disponibilidad de repuestos.

- Revisar periédicamente y realizar pedidos de herramientas o necesidades
gue tengan los técnicos.

- Prueba de ruta de vehiculos.

La Secretaria debe cumplir con las siguientes funciones para desempefiar sus

actividades y realizar con solvencia su trabajo.

EDUCACION: Licenciatura en Administracion o carreras afines

FORMACION:

- Conocimientos de computacién en: Microsoft office, navegacion web vy
multimedia.

- Conocimientos de administracion y contabilidad.

EXPERIENCIA: 2 afios en puestos relacionados
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HABILIDADES Y DESTREZAS

- Orientacion de servicio
- Manejo de recursos humanos

- Trabajo en equipo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- Organizar y coordinar la agenda de citas.

- Ajustes de inventario.

- Elaboracion de documentacion.

- Recibir lamadas y canalizar hacia el destinatario.

- Elaboracion mensual de informes.

Los Mecéanicos deben cumplir con las siguientes funciones para desempefiar sus

actividades y realizar con solvencia su trabajo.

EDUCACION: Maestro artesanal, bachiller técnico automotriz, Técnico de escuelas

profesionales, Tecndlogo o Ingeniero Automotriz.

FORMACION: Mecanica en general y entrenamiento en solucion de problemas en

vehiculos.

EXPERIENCIA: 3 afos en el area.

HABILIDADES Y DESTREZAS

- Sentido comun.
- Orientacion de servicio

- Trabajo en equipo
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- Realizar el diagnostico de vehiculo a reparar, segun lo indicado en la orden
de trabajo.

- Conseguir de bodega los repuestos necesarios para la reparacion.

- Realizar reparaciones.

- Mantener limpio puesto de trabajo y herramientas.

Los ayudantes de mecénica deben cumplir con las siguientes funciones para

desempeniar sus actividades y realizar con solvencia su trabajo.

EDUCACION: Primaria o bachiller técnico automotriz.

FORMACION: Mecénica en general y entrenamiento en solucion de problemas en

vehiculos.

EXPERIENCIA: 1 afo en el area.

HABILIDADES Y DESTREZAS

- Sentido comun.
- Orientacioén de servicio

- Trabajo en equipo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- Realizar las reparaciones indicadas.

- Mantener limpio puesto de trabajo y herramientas.

El lavador debe cumplir con las siguientes funciones para desempefar sus

actividades y realizar con solvencia su trabajo.

EDUCACION: Primaria o bachiller técnico.
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FORMACION: Conocimientos basicos en mecanica.

EXPERIENCIA: 1 afo en el area.

HABILIDADES Y DESTREZAS

- Sentido comun.
- Orientacion de servicio

- Trabajo en equipo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

- Aspirar.
- Lavar.

- Secar.

- Lubricar.

- Mantenimiento Express.

3.1.2Misidn y vision de la empresa.No se tiene definida la mision del Taller Automotriz

del G.A.D. Municipal del Canton Pastaza.

3.1.3Politica de seguridad, higiene y cuidado ambiental [15].El GOBIERNO
AUTONOMO DESCENTRALIZADO DEL CANTON PASTAZA es un organismo
seccional dedicado a realizar actividades administrativas, ejecutivas, de obra civil,
infraestructura, proyectos comunitarios e inversién social, mantenimiento niveles de
calidad para la satisfaccion de las necesidades de la poblacion del cantén y la

seguridad para sus trabajadores.

Nuestro compromiso con la Seguridad y Salud en el Trabajo se basa en la
identificacion, el control y la prevencién de los riesgos laborales, mediante el trabajo
seguro, la capacitaciéon, el entrenamiento adecuado y la motivacién, destinando los

recursos econdémicos y humanos necesarios para cumplir con estos objetivos.
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El cuidado del Ambiente Laboral y Medio Ambiente es para nuestra institucion
fundamental y se la lleva a cabo a través de métodos adecuados de medicion y control
de los factores de riesgo ambientales, para hacer de nuestro servicio una actividad

mas limpia, sin afectacion al medio interno o externo de las instalaciones.

La mejora continua de la administracién publica, nos conduce a un constante
crecimiento como Gobierno Seccional, comprometiéndonos a ser una instituciéon
pionera en el cumplimiento de la Normativa Legal en Seguridad y Salud de nuestros

trabajadores.

3.1.4Etapa de exploracion del taller.El anteproyecto propuesto como plan de tesis fue
resultado de conocer las condiciones en las que se encontraba el taller automotriz de
G.A.D. del Canton Pastaza, encontrando en esta etapa de exploracion muchas
falencias en el desarrollo de las actividades que se realizan dentro del taller. Esto da
como resultado la necesidad inmediata de elaborar e implementar un Plan de Gestién
del Mantenimiento Programado Total que permita la mejora continua del taller asi

como también de la actitud del personal.

3.1.4.1Inspeccion visual del taller. Al tomar la decision de elaborar un Plan de Gestién
del Mantenimiento Programado Total del parque automotor perteneciente al Gobierno
Auténomo Descentralizado del Canton Pastaza, se realiza una inspeccion visual del
taller, el cual cuenta con tres hangares, los cuales son destinados principalmente para

las areas de carpinteria, mecanica automotriz y mecanica industrial.

En el ANEXO A se representala distribucion del espacio fisico de los Hangares
Municipales, el cual esté dividido en diecisiete secciones, en estas areas se realizan

las actividades que a continuacion se detallan:

1. Bodega de higiene. Su espacio fisico reducido esta destinado para el
almacenamiento de materiales y equipos de proteccién utilizados por las

personas que laboran en el Departamento de Higiene y Salubridad.
2. Garita. Ubicada en la entrada de los Hangares Municipales. Aqui

permanece el personal de seguridad que regulariza el ingreso de vehiculos

y personas no autorizadas. En este sector se encuentra la maquina de
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10.

control biométrico para controlar el ingreso y salida de todo el personal que

labora dentro de los Hangares.

Edificio administrativo. En la primera planta del edificio estdn ubicadas las
oficinas de EMAPAST; el segundo piso cuenta con tres oficinas las cuales
estan destinadas a la Administracion de Talleres, Bodega de Talleres y

Departamento de Higiene y Salubridad.

Carpinteria. El hangar de carpinteria est4 destinado para la elaboracién de

mobiliario para las escuelas de la zona, entre otras actividades.

Bodega de tarimas. En esta area se almacena una parte de los elementos

de las tarimas pertenecientes al G.A.D. del canton Pastaza.

Enderezada y pintura. Esta seccion esta ubicada dentro del Hangar del
taller de mecéanica automotriz y no cuenta con el espacio ni comodidades
suficientes para el correcto desempefio de las actividades asignadas a esta

area.

Taller mecéanico. Actualmente comparte su espacio fisico con el area de
enderezada y pintura. Es aqui donde se desempefian las tareas de
mantenimiento a todo el parque automotor, por parte del personal
operativo. En el taller mecénico también se encuentran de forma
improvisada anaqueles en donde los trabajadores guardan su ropa de

trabajo.

Bodega general. Controlada principalmente por la oficina de bodega de
talleres. Este espacio esta destinado para el almacenamiento de

lubricantes, filtros y materiales de limpieza.

Bodega de mecéanica. Aqui se almacenan todas las herramientas con las
que cuenta el personal del taller para realizar sus actividades, existe una

persona encargada del control y dotacion de las herramientas.

Almacenaje de chatarra. Esta area presenta mucho desorden; y, por estar
ubicada junto al taller de mecanica automotriz puede ocasionar una gran
incomodidad para el correcto desempefio de las funciones del personal

operativo.
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Rampa. La rampa esta destinada exclusivamente para el lavado de los

vehiculos y tareas de lubricacion.

Bodega lubricadora. Es un espacio muy reducido en el cual se almacena
herramientas de lubricacién y los correspondientes equipos de proteccion

para la persona encargada de esta area.

Bodega vulcanizadora. No cuenta con mucho espacio, principalmente es
utilizada para almacenar herramientas de vulcanizacion y para que el
personal encargado de esta area pueda colocarse sus implementos de

trabajo.

Area de vulcanizado. En este espacio se realizan las actividades de
vulcanizado y por falta de sefalizacion, es temporalmente ocupado para

guardar equipos y herramientas de mecanica industrial.

Mecénica industrial. Ocupa la mayor parte del espacio del hangar. Aqui se

realizan los trabajos de soldadura.

Area de tarimas. Este espacio esta destinado al almacenaje de tarimas
puesto que la bodega utilizada para este proposito no tiene el espacio

suficiente.

Area de juegos infantiles. Aqui se almacenan: arcos, columpios, entre otros
juegos fabricados por el personal de mecanica industrial. Su espacio es
insuficiente, por esta razén se utilizan otros espacios del taller para el
almacenamiento de los mismos, lo cual provoca un cierto desorden con las

consecuentes molestias al personal que debe transitar por dichos espacios.

Todas estas areas de trabajo, acusan poca colaboracion del personal en lo
relacionado al orden, limpieza y cuidado de las mismas. Los lugares de
almacenamiento de suministros y de residuos no presentan organizacion. El personal
del taller no cuenta con un lugar adecuado para poder colocarse sus implementos de
trabajo. A continuacion se muestran los siguientes gréficos para observar cémo se

encuentran las diferentes areas de los Hangares Municipales.

Figura 12. Area de carpinteria
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Figura 13. Taller automotriz

Figura 14. Area de mecanica industrial
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Figura 15. Vertido de fluidos en el taller mecanico automotriz
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Figura 16. Desorden y falta de sefializacion

Figura 17. Almacenamiento inadecuado de chatarra

Figura 18. Desorden en el area de trabajo
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Figura 19. Desorden al interior de la bodega

Figura 20. Desorden al interior de la bodega

Figura 21. Falta de iluminacion en la bodega general
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Figura 24. Desorden en la bodega de vulcanizado
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Figura 25. Herramientas para vulcanizado

En el interior del taller la poca sefalizacion que existe se encuentra averiada y sin

cumplir las normas con las cuales deberian ser elaboradas y colocadas estas sefiales.
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Figura 27. Sefializacion ilegible

Figura 29. Sefiales sin las normas de sefializacion
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Figura 30. Sefiales sin las normas de sefializacion
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3.1.5 Instrumentos para la toma de datos.Se elaboré dos encuestas para la toma de
datos, la primera encuesta (ANEXO B), se la hace a cuatro personas: Jefe de
Seguridad e Higiene, Jefe de Talleres, Jefe de Mecanica y Primer Mecénico. Con el
objetivo de recolectar informacion de como se realizan los trabajos de mantenimiento
de los vehiculos y de la maquinaria dentro del taller. Saber en qué condiciones trabaja
el personal y si cuentan con las herramientas y equipos necesarios para realizar su

trabajo.

La segunda encuesta (ANEXO C), se la realiza a todo el personal que labora en el
taller para recolectar informacion de los implementos de seguridad que utilizan y
saber si se aplica algun procedimiento para el cuidado del medio ambiente.

3.1.6Encuestas.Las dos encuestas utilizadas para la toma de datos, se las detallada
en los ANEXO B y ANEXO C respectivamente.

3.1.7Recoleccion de datos. El dia lunes 16 de Enero de 2012, desde las 08h00 hasta
las 09h00 se aplica la primera encuesta a los siguientes funcionarios: Jefe de Taller,
Jefe de Mecanica, Jefe de Seguridad e Higiene y Primer Mecanico. La segunda
encuesta se la realiza al personal del taller el dia martes 17 de enero; entrevistando a

los 20 miembros del personal, con una duracién de quince minutos cada uno.

3.1.8Procesamiento de los datos obtenidos. Luego de haber realizado las encuestas

al personal de los Hangares Municipales se procede a procesar los datos para poder

=42 -



definir la situacion en la que se encuentra el taller automotriz del G.A.D.del Cantén

Pastaza.

La primera encuesta esta elaborada para evaluar la organizacion del taller en siete

areas.

+ AREAI: ORGANIZACION DE LOS TALLERES

+ AREA II: PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO.
+ AREA lIl: MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

+ AREA IV: MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

+ AREA V: PERSONAL DE MANTENIMIENTO.

+ AREA VII: RECURSOS.

AREA |: ORGANIZACION DE LOS TALLERES
I: 1 Funciones 'y Responsabilidades Principios.

1) ¢Posee el personal encargado de los talleres municipales un organigrama con

sus correspondientes asignaciones?

Figura 31. Pregunta 1. Area |: 1

PREGUNTA 1

0

LN
EmNO

Autor.
El 100% de los encuestados indica que el personal que labora en los Hangares

Municipales no cuenta con un organigrama que muestre sus respectivas asignaciones.

2) ¢Estas asignaciones le hacen llegar a cada responsable por escrito?

De las personas encuestadas el 100% de ellas indican que las asignaciones no se las

hace llegar por escrito a los trabajadores.

El resultado gréfico de la encuesta se observa en la figura 32.
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Figura 32. Pregunta 2. Area |: 1

PREGUNTA 2

0

LN
ENO

3) ¢Cada responsable cuenta con el apoyo de la alta gerencia contando con

autoridad y autonomia en el cumplimiento de sus funciones?

Figura 33. Pregunta 3. Area |: 1

PREGUNTA 3

m S|
mNO

Autor.
Las personas encuestadas indican en su totalidad que cuentan con el apoyo de la alta

gerencia para desempefar sus funciones.

I: 2 Autoridad y autonomia.

1) ¢En los talleres municipales estan claramente definidas las lineas de mando?

Figura 34. Pregunta 1. Area |: 2

PREGUNTA 1

0

LN
ENO

Autor.
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Se observa en el grafico que las personas encuestadas estan de acuerdo que dentro
de los Hangares Municipales no estan claramente definidas las lineas de mando.

2) ¢ Se cuenta con un archivo ordenado y jerarquizado?

Figura 35. Pregunta 2. Area |: 2

PREGUNTA 2

0

LN
mNO

Autor.
El 100% de los encuestados indican que no se cuenta con un archivo ordenado y
jerarquizado que permita definir las lineas de mando dentro de los Hangares

Municipales.

3) ¢Se cuenta con formatos para almacenar la informacion?

Figura 36. Pregunta 2. Area |: 2

PREGUNTA 3

0

mSsl
mNO

Autor.
Como muestra la figura el personal encuestado indica en su totalidad que no estan

definidos los formatos para almacenar la informacion.

De los datos obtenidos a partir de la encuesta primera relativa al area 1, se puede
mencionar, que el personal cuenta con el apoyo de la alta gerencia pero sus

asignaciones no estan por escrito y tampoco se tiene un organigrama de las mismas,
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tampoco existe un archivo ordenado y jerarquizado esto hace que las lineas de mando
en el taller no estén definidas.

AREA II: PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO.
II: 1 Politicas para la planificacion.

1) ¢Se realiza mantenimiento preventivo en los Hangares?

Figura 37. Pregunta 1. Area lI: 1

PREGUNTA 1

0

LN
ENO

Autor.

El 100% del personal encuestado indica que en el taller automotriz no se realiza el
mantenimiento preventivo del parque automotor.

[I: 2 Control y Evaluacion.

1) ¢Existe alguna codificacion que permita ubicar rdpidamente los repuestos para
ser utilizados?

Figura 38. Pregunta 1. Area II: 2

PREGUNTA 1

LN
ENO

Autor.

Las personas encuestadas, en su totalidad, indican que si existe una codificacion de

los repuestos para ser ubicados rapidamente.
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2) ¢Se cuenta con manuales de mantenimiento y catalogos de piezas y partes de
la flota vehicular a mantener?

Figura 39. Pregunta 2. Area II: 2

PREGUNTA 2

sl
5 = NO

Autor.

De las personas encuestadas el 50% de ellas estan de acuerdo en que el personal
encargado del mantenimiento de la flota vehicular cuenta con catalogos que detallan
las partes y piezas de cada una de las unidades, el otro 50% del personal encuestado

no esta de acuerdo con este particular.

3) ¢Los talleres cuentan con un inventario técnico de la flota vehicular a

mantener que permita conocer la funcion de cada uno de ellas?

Figura 40. Pregunta 3. Area Il: 2

PREGUNTA 3

0

m Sl
ENO

Autor.

En un 100% el personal manifiesta que actualmente en los talleres no se cuenta con
un inventario técnico que permita conocer la funcién de cada una de las unidades de la
flota vehicular a mantener.
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4) ¢Se cuenta con un registro por escrito de las fallas ocurridas?

Figura 41. Pregunta 4. Area II: 2

PREGUNTA 4

0

LN
ENO

Autor.

Se puede observar en el gréfico que el personal encuestado indica que no se maneja
un registro de las fallas ocurridas en la vida util del vehiculo.

5) ¢Se tiene estadisticas de tiempos de paradas y de reparacion?

Figura 42. Pregunta 5. Area Il: 2

PREGUNTA 5

0

LN
mNO

Autor.
El 100% del personal que realiz6 la encuesta expresa que no se tiene estadisticas de

los tiempos y paradas de reparacion del parque automotor

6) ¢Se tiene archivada y clasificada la informacién necesaria para elaborar los

planes de mantenimiento?

En su totalidad el personal encuestado manifiesta que no se cuenta con la informacion

necesaria para elabora un plan de mantenimiento.

El resultado gréafico de la pregunta se observa en la figura 43.
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Figura 43. Pregunta 6. Area II: 2

PREGUNTA 6

0
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ENO

Autor.

Al evaluar esta area se determina que en el taller no se realiza el mantenimiento
preventivo de la maquinaria. Tampoco cuenta con las herramientas necesarias para
realizar este tipo de mantenimiento; como son, catalogos de las piezas y partes de la
flota vehicular a mantener, inventario técnico de la flota vehicular, registro de las fallas
ocurridas ni tampoco cuenta con informacion clasificada y archivada para elaborar los
planes de mantenimiento.

AREA lIl: MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

[1l: 1 Planificacion.

1) ¢Se cuenta con registros por escrito sobre aparicion de fallas para actualizarlas
y evitar presencias futuras?

Figura 44. Pregunta 1. Area lll: 1

PREGUNTA 1

0

LN
ENO

Autor.

El personal manifiesta en su totalidad que no se lleva un registro de las fallas ocurridas

en las unidades operativas pertenecientes al parque automotor.
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2) ¢Se toma en cuenta la produccién de la flota vehicular para realizar el

mantenimiento correctivo?

Figura 45. Pregunta 2. Area lll: 1

PREGUNTA 2

0

LN
ENO

Autor.
De los resultados de la encuesta se observa que el 100% del personal indica que no
se toma en cuenta el pardmetro de la produccion de la flota vehicular para realizar el
mantenimiento correctivo.

lll: 2 Programacion e implantacion

1) ¢Existe programacion sobre las actividades de mantenimiento correctivo?

Figura 46. Pregunta 1. Area lll: 2

PREGUNTA 1

0

LN

ENO

Autor.

La informacién obtenida detalla que no se programa las actividades de mantenimiento

correctivo por parte del personal encargado.

2) ¢Se toman criterios de prioridad en las fallas para ejecutar las actividades de

mantenimiento correctivo?
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El personal encuestado manifiesta en su totalidad que al realizar el mantenimiento
correctivo de la flota vehicular, no se toma en cuenta un criterio de la prioridad de las

fallas ocurridas. El resultado se observa en la figura 47.

Figura 47. Pregunta 2. Area llI: 2

PREGUNTA 2

0

LN
ENO

Autor.

3) ¢Se administra el tiempo para ejecutar mantenimiento correctivo?

Figura 48. Pregunta 3. Area llI: 2

PREGUNTA 3

0

LN
EmNO

Autor.
En un 100% el personal encuestado esta de acuerdo que no se tiene un cronograma
establecido para administrar el tiempo al momento de realizar el mantenimiento

correctivo.

4) ¢Esta capacitado el personal para ejecutar mantenimiento correctivo?

El 100% de las personas encuestadas manifestdé que el personal encargado del

mantenimiento correctivo de la flota vehicular esta capacitado para ejecutarlo.
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Figura 49. Pregunta 4. Area lll: 2

PREGUNTA 4

/_4

LN
mNO

Autor.
[1l: 3 Control y Evaluacion.

1) ¢Se cuenta con un mecanismo de control de avances del mantenimiento
correctivo?

Figura 50. Pregunta 1. Area lIl: 3

PREGUNTA 1

0

m S|
EmNO

Autor.
El personal manifiesta en su totalidad que no se lleva un control sobre los avances del

mantenimiento correctivo.

2) ¢Se toman registros de los tiempos de ejecucion del mantenimiento correctivo?

Figura 51. Pregunta 2. Area Ill: 3

PREGUNTA 2

0

mSsl
mNO

Autor.
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El 100% del personal encuestado indica que no se tiene un control de los tiempos de

ejecucion del mantenimiento correctivo.

3) ¢(Se registran los materiales y repuestos utilizados en el mantenimiento

correctivo?

Figura 52. Pregunta 3. Area IlI: 3

PREGUNTA 3

0

LN
mNO

Autor.
Se puede observar en el grafico que el personal manifiesta que existe un adecuado

control de los materiales y repuestos utilizados en el mantenimiento correctivo.

4) ¢Existe informacion que permita comparar la incidencia en el sistema del

mantenimiento correctivo con los demas tipos de mantenimiento?

Figura 53. Pregunta 4. Area llI: 3

PREGUNTA 4

0

LN
ENO

Autor.
Todo el personal encuestado manifiesta que no ha sido posible la recoleccion de
informacion para comparar la incidencia del mantenimiento correctivo con los demas
tipos de mantenimiento.Después de haber realizado la encuesta al personal en el
area de mantenimiento correctivo se obtienen datos que permiten determinar que si

bien el personal se encuentra capacitado para realizar el mantenimiento correctivo de
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la flota vehicular no se lleva registros sobre la aparicion de fallas para actualizarlas y
evitar presencias futuras, tampoco se toma en cuenta el trabajo de las maquinas para
programar las actividades de mantenimiento correctivo y no se tiene control sobre el

personal que realiza estas tareas.

AREA IV: MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

IV: 1 Determinacion de Parametros.

1) ¢Existe forma de determinar la confiabilidad y mantenibilidad de los objetos a

mantener?

Figura 54. Pregunta 1. Area IV: 1

PREGUNTA 1

0

LN
EmNO

Autor.

El personal encuestado indica en su totalidad que no existe forma de determinar la

confiabilidad y mantenibilidad de las unidades que forman parte de la flota vehicular.

2) ¢Se tiene estadisticas de la frecuencia de revision y sustituciébn de piezas

claves?

Figura 55. Pregunta 2. Area IV: 1

PREGUNTA 2

0

LN
EmNO

Autor.
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De las personas encuestadas el 100% manifiesta que no se maneja estadisticas para
realizar la sustitucion y revision de piezas claves, las cuales con un adecuado control

pueden prevenir una averia de la maquina.
IV: 2 Planificacion.
1) ¢Existen tarjetas normalizadas que permitan recoger informacion técnica de los

vehiculos a mantener?

Figura 56. Pregunta 1. Area IV: 2

PREGUNTA 1

0

LN

ENO

Autor.
El grafico indica que en taller no se cuenta con tarjetas normalizadas que permitan

recoger informacion técnica de la flota vehicular.

IV: 3 Programacion e Implantacion.

1) ¢Las acciones de mantenimiento son asignadas a un dia en especifico de los
periodos correspondientes?
Figura 57. Pregunta 1. Area IV: 3

PREGUNTA 1

0

LN

ENO

El 100% del personal encuestado manifiesta que no se asigna un dia especifico para

realizar el mantenimiento de los vehiculos pertenecientes al parque automotor.
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2) ¢Existe apoyo por parte de la alta gerencia para implantar progresivamente
mantenimiento preventivo?
Figura 58. Pregunta 2. Area IV: 3

PREGUNTA 2

0

LN
ENO

Autor.

El personal encuestado manifiesta en su totalidad que no existe el apoyo de la alta
gerencia para implantar el mantenimiento preventivo dentro de los hangares

municipales.

3) ¢Los planes y politicas de mantenimiento preventivo se ajustan a la realidad de

los talleres municipales?

Todo el personal indica que por la falta de apoyo de la alta gerencia no se maneja una

politica de mantenimiento preventivo.

Figura 59. Pregunta 3. Area IV: 3

PREGUNTA 3

0

LN

ENO

Autor.
IV: 4 Control y Evaluacién.

1) ¢Se siguen las instrucciones técnicas de mantenimiento preventivo desde su

generacion hasta su ejecucion?
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Figura 60. Pregunta 1. Area IV: 4

PREGUNTA 1

0

LN
ENO

Autor.
En el taller automotriz de los hangares municipales no se realiza el mantenimiento
preventivo por lo tanto el 100% del personal encuestado indica que no se siguen las

instrucciones técnicas para realizar el mantenimiento preventivo.

2) ¢Existe alguna herramienta que permita medir la eficiencia del mantenimiento

preventivo?

Figura 61. Pregunta 2. Area IV: 4

PREGUNTA 2

0
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ENO

Autor.
Ningun miembro del personal encuestado indica que se cuenta con alguna
herramienta que permita medir la eficacia de mantenimiento preventivo.

3) ¢Se cuenta con fichas técnicas que recojan informacion de los vehiculos

inventariados?

Todo el personal encuestado manifiesta que no se manejan fichas técnicas para poder

recoger informacion técnica de los vehiculos.

El resultado grafico de la encuesta se observa en la figura 62.
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Figura 62. Pregunta 3. Area IV: 4

PREGUNTA 3

0

LN
ENO

Autor.

Como se observa en los graficos anteriores, todas las preguntas de esta area tienen
respuestas NO en un 100%, puesto que en el AREA Il: PLANIFICACION DE
MANTENIMIENTO.II: 1 Politicas para la planificacion; la pregunta 1 dice: ¢Se realiza
mantenimiento preventivo en los Hangares?, se obtuvo un 100% la respuesta NO, y
por ende tampoco se cuenta con registros y tarjetas normalizadas para realizar este

tipo de mantenimiento preventivo.

La principal razén por la cual no se realiza el mantenimiento preventivo es la falta de

planificacion y organizacion que existe para el desarrollo correcto de estas actividades.

AREA V: PERSONAL D E MANTENIMIENTO.

V: 1 Cuantificacion Del Personal.

1) ¢Se cuenta con el personal 6ptimo para realizar la gestion mantenimiento?

Figura 63. Pregunta 1. Area V: 1

PREGUNTA 1

0

LN

ENO

Autor.

El 100% del personal encuestado manifiesta que el personal que labora en el taller
automotriz no esta capacitado para realizar una correcta gestion de mantenimiento

para el parque automotor.
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V: 2 Seleccién y Formacion.
1) ¢El personal es seleccionado de acuerdo a los puestos de trabajo?

Figura 64. Pregunta 1. Area V: 2

PREGUNTA 1

0

—
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mNO

Autor.

En su totalidad el personal encuestado indica que se ha realizado una correcta
seleccion y ubicacion del personal operativo de acuerdo a sus respectivos puestos de

trabajo.

2) ¢Se establecen periodos de adaptacion al personal?

Figura 65. Pregunta 2. Area V: 2

PREGUNTA 2

0

—
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ENO

Autor.

El personal encuestado expresa que cada persona ubicada en los puestos de trabajo
cumple con un periodo de adaptacién con el apoyo de personal capacitado.

3) ¢Existen programas permanentes de capacitacion del personal?

La figura 66 muestra el resultado grafico de la encuesta en la cual; el 100% del
personal encuestado manifiesta que actualmente no se manejan programas

permanentes de capacitacion al personal.
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Figura 66. Pregunta 3. Area V: 2

PREGUNTA 3

0

LN
ENO

4) Los cargos estan por escrito?

Figura 67. Pregunta 4. Area V: 2

PREGUNTA 4

/_O

LN
ENO

Autor.

Como se aprecia en el grafico el personal encuestado indica que existe un control

adecuado de sus trabajadores es asi que cada cargo esta por escrito.

5) ¢El personal conoce la descripcion de cargo?

Figura 68. Pregunta 5. Area V: 2

PREGUNTA 5

J—

m S|
EmNO

Autor.

En un 100% el personal participante de la encuesta indica que cada uno de los
miembros del personal operativo recibe por escrito la descripcion de su cargo.
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A partir de resultados mostrados en los graficos, los Hangares Municipales no cuentan
con el personal 6ptimo para la gestibn de mantenimiento, ni existen programas
permanentes de capacitacion para el personal; sin embrago al tener un control
adecuado del personal operativo se tiene una buena base para comenzar con un

programa de gestion de mantenimiento programado total.

AREA VI: RECURSOS.
VI: 1 Herramientas.
1) ¢Existen las herramientas necesarias para operar con efectividad?

Figura 69. Pregunta 1. Area VI: 1

PREGUNTA 1

0

LN
mNO

Autor.

Como se aprecia en el grafico el personal expresa que cuentan con las herramientas

necesarias para realizar con efectividad su trabajo.

2) ¢ Se cuenta con un sitio donde colocar las herramientas que facilite y agilice su

obtencién?

Figura 70. Pregunta 2. Area VI: 1

PREGUNTA 2

/'0

LN
EmNO

Autor.
El 100% de los encuestados manifiesta que todas las herramientas estan a cargo de
una persona encargada por lo tanto se facilita mucho su obtencién y cuidado.
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3) ¢Son adecuadas las herramientas para ejecutar mantenimiento?

Figura 71. Pregunta 3. Area VI: 1

PREGUNTA 3

/'0

m S|
mNO

Autor.

Se puede apreciar en la figura anterior que el personal encuestado indica que las
herramientas que se tiene en el taller son adecuadas para ejecutar las tareas de

mantenimiento.

4) ¢Se lleva un registro de entrada y salida de herramientas?

Figura 72. Pregunta 4. Area VI: 1

PREGUNTA 4

/'0

m S|
EmNO

Autor.

El 100% del personal encuestado expresa que se maneja un control y registro de la

utilizacion de las herramientas.

VI: 2Repuestos.

1) ¢Existen los repuestos necesarios para operar con efectividad?
En la figura 73 se observa los resultados de esta pregunta, que indica que en el taller

no se tiene los repuestos necesarios para poder realizar los trabajos de mantenimiento

con efectividad.
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Figura 73. Pregunta 1. Area VI: 2

PREGUNTA 1

0

LN
ENO

2) ¢Se dispone de un area de almacenamiento para los repuestos?

Figura 74. Pregunta 2. Area VI: 2

PREGUNTA 2

/‘0
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mNO

Autor.

Se puede observar en el grafico que el personal manifiesta que dentro de los
Hangares Municipales existe un lugar destinado para el almacenamiento de los

repuestos que seran utilizados en el mantenimiento de los vehiculos.

3) ¢Los repuestos en el almacén estan plenamente identificados?

Figura 75. Pregunta 3. Area VI: 2

PREGUNTA 3

-0

LN
EmNO

Autor.
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El 100% del personal encuestado manifiesta que los repuestos ubicados en la bodega

estan plenamente identificados para su facil ubicacion.

4) ¢Se conoce que repuestos tener en stock y que comprar por pedidos?

Figura 76. Pregunta 4. Area VI: 2

PREGUNTA 4

0
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mNO

Autor.
El personal encuestado en su totalidad expresa que no se lleva un control adecuado
de los repuestos, para de esta manera facilitar la adquisicion de repuestos que estan a

punto de agotarse en stock.

5) ¢Se lleva un registro de entrada y salida de repuestos?

Figura 77. Pregunta 5. Area VI: 2

PREGUNTA 5

LN
ENO

Autor.
Del personal encuestado el 100% manifiesta que se tiene un registro de los repuestos

utilizados en el mantenimiento de la flota vehicular.

En los hangares municipales el personal cuenta con las herramientas necesarias para
realizar el mantenimiento correctivo, pero no se tiene un registro del uso y estado de
las herramientas, entonces cuando alguna herramienta termina su vida util no se la

puede reemplazar con facilidad. Por otra parte no se cuenta con los repuestos
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necesarios para realizar el mantenimiento esto ocasiona que las maquinas muchas de
las veces tengan una parada larga antes de conseguir los repuestos necesarios para

Su reparacion

En la segunda encuesta realizada a los 20 miembros del personal que labora en los
Hangares Municipales; se obtuvo los siguientes resultados.

1) ¢Actualmente en el taller se maneja un plan de seguridad industrial y cuidado
ambiental?

Figura 78. Encuesta 2.Pregunta 1

PREGUNTA 2

/‘O

LN
mNO

Autor.
El 100% de los encuestados manifiesta que no se maneja ningun plan de seguridad

industrial y cuidado ambiental dentro de los Hangares Municipales.

2) ¢Se maneja programas permanentes de capacitacion al personal sobre

seguridad industrial y cuidado ambiental?

Figura 79. Encuesta 2.Pregunta 2

PREGUNTA 2

~0
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ENO

Autor.
El personal manifiesta en su totalidad que no recibe capacitacion sobre temas de

seguridad industrial y cuidado ambiental.
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3) ¢Cuenta con el equipo basico de proteccion para realizar su trabajo
(proteccién de cabeza, ojos, oidos, pies)?

Figura 80. Encuesta 2.Pregunta 3

PREGUNTA 3

mSsl
mNO

Autor.

En la figura anterior se puede apreciar que el 25% del personal posee el equipo basico
de proteccion para realizar su trabajo, el 75% restante no cuenta con los equipos de
proteccion

4) ¢Realiza una limpieza diaria de su puesto de trabajo?

Figura 81. Encuesta 2.Pregunta 4

PREGUNTA 4

7
mSsl
mNO

Autor.

Del personal encuestado solamente el 35% cumple con las tareas diarias de limpieza

para su puesto de trabajo.

5) ¢Existe en el taller la sefializacién necesaria para la prevenciéon de riesgos y

accidentes en el lugar de trabajo?
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Figura 82. Encuesta 2.Pregunta 5

PREGUNTA 5

m S|
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20

El 100% del personal expresa la falta de sefalizacion dentro de los Hangares

Municipales, en la actualidad se tiene sefalizacion averiada e insuficiente.

6) ¢En su puesto de trabajo existen extintores para combatir un eventual

incendio?

Figura 83. Encuesta 2.Pregunta 6

PREGUNTA 6

LN
ENO

Autor.

Como se aprecia en el gréfico el 90% del personal indica que en su puesto de trabajo

existen extintores que ayudaran a combatir un eventual incendio.

7) ¢Usted esté capacitado para el manejo adecuado de los extintores?
Figura 84. Encuesta 2.Pregunta 7

PREGUNTA 7

mSsl
ENO
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Solamente el 40% del personal que labora en los Hangares esta capacitado
adecuadamente sobre la utilizaciébn de los extintores que se encuentran en sus

puestos de trabajo.

8) ¢El taller cuenta con una politica de higiene ambiental para el desecho de los

lubricantes utilizados?

Figura 85. Encuesta 2.Pregunta 8

PREGUNTA 8

0

msl
mNO

Autor.

Todo el personal encuestado indica que no se tiene establecida una politica de higiene

ambiental para el desecho de los lubricantes utilizados.

9) ¢Esta satisfecho con la infraestructura de su lugar de trabajo?

Figura 86. Encuesta 2.Pregunta 9

PREGUNTA 9

msl
mNO

15

Autor.

En un 75% el personal expresa que la infraestructura de su lugar de trabajo no
satisface sus necesidades por la falta de espacio que ha sido adecuado para realizar

las tareas de mantenimiento.
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10) ¢ Se realizan evaluaciones periodicas del trabajo para fines de ascenso o

aumentos salariales?

Figura 87. Encuesta 2.Pregunta 10

PREGUNTA 10
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Autor.
El 100% del personal encuestado manifiesta que la alta gerencia no evalGa
periodicamente del personal con el fin de estimular su trabajo con ascensos o
remuneraciones salariales, esto mejoraria notablemente el desempefio del personal

operativo.

3.1.9Registros. La informacion que se detalla a continuacion permite conocer los
registros de: la flota vehicular, equipos y herramientas utilizados para las actividades
de mantenimiento y equipos de proteccion individual para la seguridad de los

trabajadores, con las que cuenta el taller automotriz.

3.1.9.1Flota vehicular. La flota vehicular del G.A.D. del Cantén Pastaza actualmente
cuenta con 50 unidades. En la siguiente tabla se presenta la descripcion y estado de

cada una de ellas.

Tabla 4. Flota vehicular del G.A.D. del Cantdn Pastaza

FLOTA VEHICULAR DEL G.A.D. MUNICIPAL DEL CANTON PASTAZA
VEHICULOS Y MAQUINARIA
0 N° N
N PLACA TIPO MARCA MODELO ANO ESTADO
LAND CRUISER
1 SMA-0095 JEEP TOYOTA PRADO VX T/M 2006 | FUNCIONANDO
4X4

2 PATROL GRX

SMA - 076 JEEP NISSAN M/T 4X4 2001 | FUNCIONANDO
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RODEO V6 T/M

3 SMA-0074 JEEP CHEVROLET AIC FUNCIONANDO

4 SMA-070 CAMIONETA | CHEVROLET LUV C/D V6 4X4 2001 | FUNCIONANDO
i T/M INYEC

5 SMA-075 CAMIONETA | CHEVROLET LUV C/D V6 4X4 2002 | FUNCIONANDO
: T/M INYEC

6 S 2 CAMIONETA | CHEVROLET LUV DMAX C/D 2007 | FUNCIONANDO

MA-11 DIESEL 4X4 T/IM

7 SMA-113 CAMIONETA | CHEVROLET LUV D-MAX'C/D 2007 | FUNCIONANDO
) DIESEL 4X4 T/IM

8 SMA-1009 CAMIONETA MAZDA BT-50 CD 4x4 2010 | FUNCIONANDO
) STD. CRD. 2.5 FL

9 SMA-1008 CAMIONETA MAZDA BT-50 CD 4X2 2010 | FUNCIONANDO
] STD CRD 2.5

10 SMA-093 CAMIONETA TOYOTA HILUX 4X4 C/D 2006 | FUNCIONANDO

11 SMA - 094 CAMIONETA TOYOTA HILUX 4X4 C/D 2006 | FUNCIONANDO

12 SMA-058 CAMIONETA | CHEVROLET LUV CID 4x2 1996 | FUNCIONANDO
: T/M CLASE TT2

13 | SMA-080 CAMION CHEVROLET NKR - CHASIS 2002 | FUNCIONANDO
) CABINADO

14 | SMA-0115 | VOLQUETE HINO FS1ELVD-700 2007 | FUNCIONANDO

15 | SMA-117 | VOLQUETE HINO FS1ELVD-700 2007 | FUNCIONANDO

16 | SMA-0114 | VOLQUETE HINO FS1ELVD-700 2007 | FUNCIONANDO

17 | SMA-0116 | VOLQUETE HINO FS1ELVD-700 2007 | FUNCIONANDO

NISSAN
18 | SMA 1004 | VOLQUETE DIESEL PKC212EHLB 2009 | FUNCIONANDO
NISSAN

19 | SMA 1005 | VOLQUETE DIESEL PKC212EHLB 2009 | FUNCIONANDO

20| SMA 1003 | VOLQUETE g'égé’t‘ PKC212EHLB | 2009 | FUNCIONANDO

21| SMA-1019 | VOLQUETE g'égé’l\_‘ PKC212EHLB | 2009 | FUNCIONANDO

22| SMA1022 | VOLQUETE g'égét' CWB459HDLB | 2010 | FUNCIONANDO

23| SMA1021 | VOLQUETE g'égé’l\_‘ CWB459HDLB | 2010 | FUNCIONANDO

24 | SMA-121 | VOLQUETE | MITSUBISHI FUSO VT 3965 1986 | FUNCIONANDO

25| SMA-120 | REcoLECTOR NISSAN MODELO TK 20 | 1977 | FUNCIONANDO

26 RECOLECTOR HINO GH-1JGUD+PTO 2006 [ FUNCIONANDO

27 RECOLECTOR VOLVO V7 FUNCIONANDO

28 | SMA - 085 PLATAFORMA HYUNDAI HD 160 2002 | FUNCIONANDO

29 SMA-028 PLATAFORMA MACK KY 420 1980 | FUNCIONANDO

30 | SMA-0087 TA';‘\gldiRo HYUNDAI HD 160 2002 | FUNCIONANDO

BUSETA
31| SMA-118 OMNIBUS | CHEVROLET NPR71P 2008 | FUNCIONANDO
CARGADOR
32 1 A FRONTAL CASE W36 FUNCIONANDO
EXCAVADORA
33 7 SOBRE DAEWOO SL220 LV-V 1533 FUNCIONANDO
ORUGAS
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34 9 EXCLVIDORA | CATERPILLAR 320 DL FUNCIONANDO
ORUGAS
EXCAVADORA DAEWOO X
35 11 SOBRE DOOSAN 225 LC-V 2007 | FUNCIONANDO
ORUGAS
TRACTOR D6D 6X
36 4 DE CATERPILLAR 1980 | FUNCIONANDO
ORUGAS PANTANERO
TRACTOR JOHN 850 J
37 8 DE DEERE 2009 [ FUNCIONANDO
ORUGAS PANTANERO
NEW D150 B.WT.
38 10 TRACTOR HOLAND SEMI 2009 [ FUNCIONANDO
PANTANERO
RODILLO
39 6 LISO VIBROMAX W1103D BD 2001 | FUNCIONANDO
VIBRATORIO
RETRO
40 12 xRV SORA jcB 3C FUNCIONANDO
MOTO JOHN
41 14 NIVELADOR 670 D 2007 | FUNCIONANDO
A DEERE
MOTO
42 15 NIVELADORA FIATALLIS FG 140 2002 [ FUNCIONANDO
TRACTOR | CATERPILL DED
43 2 DE AR D6D MINERO 1981 | FUNCIONANDO
ORUGAS MINERO
JONH
44 13 EXCAVADORA DEERE 490 E FUNCIONANDO
490E
45 5 PODADORA | CRAFTSMAN FUNCIONANDO
TRACTOR
46 3 DE KOMATSU afNOEELOG 1981 | FUNCIONANDO
ORUGAS
TOYOTA
47 SMA - 124 CAMIONETA DYNA 1986 REMATE
INTERNAC
48 SMA - 123 CAMION ONAL LOAD 1976 REMATE
STAR
TOYOTA
RECOLECTOR
49 DYNA REMATE
HINO KY
50 VOLQUETE 1982 1982 REMATE
Autor.

3.1.9.2Equipos y herramientas. El taller cuenta con las herramientas que se presentan

en la siguiente tabla.

Tabla 5. Herramientas que se utilizan en el taller

DETALLE DE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS UTILIZADOS EN EL TALLER

DETALLE

SOLDADORA TRIFASICA RX 450 ALTERNA Y CONTINUA MARCA LINCOLN #

41050614088
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SOLDADORA LINCOLN AC814252 MOD 290-250 C ROJO

GATA HIDRAULICA TIPO LAGARTO 10 TON

RECTIFICADORA DE MATRIZ DEWALT # 106034

ESMERIL DE BANCO DE WALT 8 RDM N 9920-YL

COMPACTADOR DE PLANCHA MOD PC89 PC 9547

TALADRO

PULIDORA BOSH 23-180

CARGADOR DE BATERIA CENTURY #619006

COMPRESOR DE AIRE RON LONG D1 HP

TALADRO PERLEST — 723 # 04080009

SOLDADORA AC. 225 GLM 110/220 # 10426

TALADRO DE WALT DW 508 DE MEDIA

N

EQUIPO OXICORTE D. L. X UN MANOMETRO DE ACETILENO S/N LN 08747
MANOMETRO DE OXIGENO S/N

EQUIPO OXICORTE VICTOR D.L.X

MOLADORA DE WALT

SOLDADORA AC/DC 220 V

SIERRA TRONZADORA C/METAL DEWALT 14

MEZCLADORA DE CONCRETO

SOLDADOR APWERTIC 4205 C ROJO

COMPRESOR PORTEN 2 HP, CAPACIDAD 80 LITROS

PULIDORA MARCA DE WALT 6500 REV. D28494W-B3

(IS Y PN TN [ T P T

EQUIPOS DE OXICORTE PARA ACETILENO MARCA VICTOR SERIE #0385-0800 MOD.
JOURNEYMDX J40/510 Y # 0384-2009-MOD-JOURNEY MDX J40/510 W/4315 FC

PULIDORA INDUSTRIAL DE WALT 8005 PM D28491-B014204

JUEGO DE HERRAMIENTAS GRAFTSMAN 109 PIEZAS Y CAJA

JUEGO DE LLAVES MIXTAS SNAPPON 6 PIEZAS

SOLDADORA MILLER 225 NT K. 249897 Y TRAILER

CIZALLA

TECLE DE 2 TON. YALE CON CADENA

GATA HIDRAULICA TIPO MESA MARCA MEGA

SOLDADORA LINCOLN 225A

PISTOLA NEUMATICA % BLUE POINT

GATA DE20 TON. MEGA

CONTROLADOR DE AIRE AUTOMATICO 2100005

SANTIAGOS VARIAS MEDIDAS

JUEGO DE LETRAS

NN ER R

PRENSA DE VALVULAS

N

0

CAJA DE MACHUELOS VARIAS MEDIDAS

COMPROBADOR DE INYECTORES

TORQUE DE ¥2 SNAPPON

TORQUE DE ¥4 SNAPPON

ACEITERO

PRENSAS RINES CON LLAVES

CABLES DE SOLDADURA LAGARTOS

LLAVES CORONAS VARIAS MEDIDAS

CADENAS DE % (METROS)

BOMBAS MANUALES PARA COMBUSTIBLE

CABLES DE SOLDADORA

EXTENSIONES DE LUZ

ENTENALLA DE MESA PARA TALADRO

BOQUILLAS DE SOLDAR

BOQUILLAS DE OXIGENO Y PROPANO

BOQUILLAS DE ACETILENO

BOQUILLA DE CALENTAR

PINZAS

PLAYO PEQUENO

JUEGO DE TERRAJA CON CAJA PARA BAJA (INCENDIO)

JUEGO DE COPAS VARIAS MEDIDAS Y (20 PIEZAS)

LLAVES DE BUJIAS

PIN DE BRONCE

COPAS SNAPPON VARIAS MEDIDAS MANDO % *“Y1”

I G N G R I R N N BN Y N N I I NI N R R R

REDUCTOR SNAPPON
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RACHAS DE ¥

TEE DE 1 (PALANCA)

AUMENTOS DE ¥

RACHA DE 135.00

LLAVES DE PIE %

LLAVES DE DESARMADORES

JUEGO DE MANGUERA CON ACOPLES

RACHA DE %

ALIMENTOS DE %2

ANAQUEL DE MADERA 4 PUERTAS 5 COMPARTIMENTOS

ANAQUELES DE MADERA

ESCRITORIO DE MADERA

TALADRO DE PEDESTAL ALREXON % MOD RDM250F 1311 CC

COMBOS DE VARIAS MEDIDAS

CAJA DE HERRAMIENTAS

PRENSAS (2 GRANDES 2 PEQUENAS)

LLAVES DE TUBO VARIAS MEDIDAS

LLAVES DE PICO VARIAS MEDIDAS

CHISPEROS

MARTILLOS-COMBO

ESCUADRAS METALICAS

ARCOS DE SIERRA

TENSORES

PALA

EXTENSION CON FOCO

GATA LAGARTO PEQUENA HIDRAULICA

JUEGO DE LLAVES MIXTAS (50 PIEZAS)

JUEGO DE LLAVES DE MANZANA (8 PIEZAS)

PLAYOS DE PRESION

TIJERA PARA CORTAR TOOL

MULTIMETRO

CORTADOR DE CANERIA

AVELLADOR DE CANERIAS

TORNAVIS

CALIBRADORES DE LAMINAS

PALANCA DE FUERZA DE Y2

TEE DE MEDIA (PALANCA)

CODO UNIVERSAL DE %

AUMENTO DE % SNAPPON

EXAGONOS DE COPA UNO

EXAGONOS VARIAS MEDIDAS

PINZAS DE PUNTA

LIMPIADOR DE BOUILLAS

ESCUADRA FALSA

CINCEL

DOBLADOR DE TUBO DE ¥ - %»-1

MANGUERAS DE PRESION DE %

MANGUERAS DE PRESION DE ¥

PISTOLA DE AIRE

ARMARIO

MESAS DE METAL

TANQUE DE ACETILENO (BOTELLA)

DOBLADOR DE TOOL

SACA CAMISAS

MESA DE TUBO CON 4 TABLONES

FRAGUA

VENTILADOR

YUNQUE

CARRETILLAS

EXTINTORES

EMBUDOS

NN A AR NN R G N A RN N AR N R R NN NN SN N RN R G R S S RN E DN

FLANGE PARA EXTRACCION DE CAMISAS
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MANGUERA DE COMPRESOR

MASTERIN EXTRACTOR DE CAMISAS

GATA DE 2 TONELADAS

MULTIMETR0032603199

CAUTIN

AMPERIMETRO CON CABLE DE LAGARTOS B2000 # 1382

JUEGO DE PUNSONES (7 PIEZAS)

CORTADORA DE AUTOGENA SA 494

PALANCA DE MANO DEST % STANLEY

DADO DE ¥ x 24 MM 12 PT (15/16)

JUEGO DE EXAGONOS STANLEY

DADO DE %2 x 10NM 885106 PT STANLEY (10NMx3/8)

DESTORNILLADORES PLANOS 2/4x4 STANLEY

DESTORNILLADORES PRO PLANO 8” 3/8 691238

PLANO PUNTA FINAS 6” STANLEY 84101

PISTOLA NEUMATICA IMP %

MULTIMETRO DIGITAL SNAPON BLUE POINT

EQUIPO OXICORTE VICTOR D.L.X 2 VICTOR EQUIPMENT COMPANY (2)

AMOLADORA DEWALT D248076 7"

PORTA ELECTRODO LENCO DE 500 AMP

PINZA TIERRA ALEMANA 400 AMP

STAN NIVEL ALUMINIO 2442074

DADO DE ¥ X 7/8 8PT STANLEY

DADO DE % X 7/8 12 PT STANLEY

LLAVE COMB. MET. 24 MM STANLEY 86869

JUEGO DE DESARADORES DE 10 PIEZAS

STAN ARCO SIERRA M 12"

CALIBRADOR PIE DE REY

RACHET FIJO % x 10 STANLEY 86-404

MASCARAS DE SOLDAR ABRACOL 9-011 TRES

STAN NIVEL ALUMINIO 24" 42074

STAN NIVEL TORPEDO 422064

COMBO HERRAGRO DE 4 LIBRAS

STAN MARTILLO BOLA 2400N

JUEGO DE BROCAS 17 PIEZAS

PORTA ELECTRODOS T/LENCO 500

BAHCO PALANCA FUERZA ¥%2" x16

EXTENSION INDUSTRIAL 100 FT

BAHCO LLAVE B /CORONA 11 MM

BAHCO DADO BUJIA (COPA)

BAHCO DADO MAN %2 21MM (COPA)4.96

PORTA ELECTRODO LENCO DE 500 AMP

BROCAS ALEMANA HSDS A/V ¥

BROCAS DE HIERRO 9/16

BROCAS DE HIERRO %2

BROCAS DE HIERRO ¥4

LIMA REDONDA 10" FINO

STAN LLAVE EXAGONAL JGO

STAN NIVEL TORPEDO 42264

PRENSA EN C “8”

STAN ALICATE COMBINACION 8”

BAHCO DESTORNILLADOR ESTRELLA UNO

JUEGO DE DESARMADORES DE 5 PIEZAS

JUEGO DE EXAGONALES 7 PIEZAS

PLAYO DE PRESION

BALANZA

JUEGO DE SINCELES (3 PIEZAS)

NG E NN AR A NG R R E AN NN G RN A NN AR RN AR

LLAVES MIXTAS VARIAS MARCAS

N
o

LLAVES MIXTAS BAHCO

©

LLAVES MIXTAS STANLEY

[
~

COPA KENOTOOL VARIAS MEDIDAS Y CURTIS — FACO

N
=

COPAS STANLEY VARIAS MEDIDAS TRES
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COPA STANLEY 1"-7/8

COPAS BAHCO DOS

COPAS DIFERENTES MARCAS Y VARIAS MEDIDAS DOS

PLAYOS DE PRESION PATAS LARGAS

PLAYOS DE ALARGUE 224

PLAYOS UNO

NSRBI N

PLAYO PARA CORTAR ALAMBRE

10

DESARMADORES PLANOS Y ESTRELLA CINCO

PISTOLA CRAFTSMAN (PARA COGER EL TIEMPO)

SILLON GIRATORIO COLOR PLOMO

SILLON GIRATORIO COLOR CAFE

JUEGO DE COPAS STANLEY MANDO 3/8 (19 PIEZAS)CAJA NEGRA

JUEGO DE COPAS STANLEY DE % PE HD 29 PIEZAS — COLOR NEGRO

LLAVES DE CANERIA

LLAVES MIXTAS STANLEY EN PULGADAAS VARIAS MEDIDAS

LLAVES MIXTAS STANLEY EN MILIMETROS VARIAS MEDIDAS

PRENSAS PEQUENAS

PRENSAS GRANDES

ESCUADRAS GRANDES STANLEY

ESCUADRAS PEQUENAS STANLEY

MARTILLO DE GOMA

DESTORNILLADORES BAHCO

JUEGO DE DESTORNILLADORES BAHCO (38 PIEZAS)

JUEGO DE DESTORNILLADORES BAHCO

DESTORNILLADORES PLANOS BLACK DECKER GOLPE

BOQUILLAS DE OXICORTE # 2 MARCA VICTOR

BOQUILLAS DE OXICORTE # 3 MARCA VICTOR

JUEGOS DE COPAS STANLEY MANDO 3/8 (19 PIEZAS) CAJA NEGRA

JUEGO DE PINZAS DE CERRAR SEGUROS

JUEGO DE PINZAS DE ABRIR SEGUROS

TALADRO NEUMATICO 1" MARCA OIL

TALADRO BOSCH 3601B18560

RECTIFICADORA DEWALT # 4553 COLOR AMARILLO MOD. 2010

N SN RN E N NN

RECTIFICADORA NEUMATICA MARCA CAMBEL COLOR GRIS MODX 1008 SERIO
SA2551

PULIDORA DE MANO MAKITA #92295 COLOR VERDE CON NEGRO MOD. GA4530

JUEGO DE COPAS STANLEY PE HD 29 PIEZAS MANDO DE % - CAJA COLOR NEGRO

JUEGO DADOS IMPACTO M1/2M 10-30-13 PIZAS CON CAJA

EXTENSOR HIDRAULICO MARCA TRUPER 10t PORPO 10 CODIGO

MOTOR BOMBA HIDRAULICA PARA ELEVADOR 220 V

ALICATE STANLEY 8”

COPAS STANLEY 21MM

COPAS STANLEY 12MM, MANDO DE %,

COPAS STANLEY 14MM, MANDO DE %,

COPAS STANLEY 15MM, MANDO DE %2

COPAS STANLEY 16MM, MANDO DE %2

COPAS STANLEY 17MM

COPAS STANLEY 16MM 18 M

COPAS STANLEY 19MM

COPAS STANLEY 22MM

COPAS STANLEY 24MM

CORTAFRIOS STANLEY

PINZAS STANLEY

PLAYOS STANLEY 8"

JUEGO DE LIMAS — (9 PIEZAS)

PLAYOS DE PRESION PATA LARGA

ESMERIL DE %2 RON LONG MOD. SN-8GS COLOR AZUL

NN N NN NSNS N NN AR EEEE

ENTENALLA DE GOLPE DE 10" INDUSTRIAL COLOR AZUL

Autor.
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3.1.9.3Equipos de proteccién personal y seguridad. El personal del taller actualmente
no cuenta con los accesorios de seguridad necesarios para desempefar sus
funciones, pero dentro de la politica del departamento de Seguridad e Higiene esta
dotar de los implementos necesarios a todo el personal operativo.

En las siguientes figuras se observa la falta de implementos de proteccion individual
del personal operativo del taller.

Figura 88. Trabajador sin implementos de seguridad en lubricadora.
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Figura 90. Trabajo de vulcanizacion sin implementos de seguridad

1

3.2 Definicién de la situacion actual del taller de mantenimiento del G.A.D.

del Cantén Pastaza

La situacion actual del taller esta definida en base a los parametros que se detallan a

continuacion:

INFRAESTRUCTURA. Luego del incendio, el hangar en donde se encontraba la
bodega fue destruido en su totalidad, actualmente se esta realizando su
reconstruccion. Aqui se va a ubicar la bodega de repuestos con su oficina
administrativa y el vestidor para el personal operativo del taller ya que actualmente los
operarios tienen este espacio dentro del area del taller.Las siguientes figuras muestran

la construccion del nuevo hangar.
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Figura 92. Construccion de la bodega general

-
=
=
¥
=
Z

Figura 94. Informacion técnica de la construccién de la bodega general.

PERSONAL ADMINISTRATIVO. El personal operativo del taller se encuentra a cargo
del Jefe de Mecanica, actualmente en los Hangares Municipales no existe una Unidad
de Mantenimiento la cual deberia conformarse y ser el Jefe de esta unidad el
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encargado de la direccion administrativa. También existe una persona con el cargo de
Jefe de Taller pero solo se encarga de controlar el trabajo del equipo caminero y su

trabajo lo realiza la mayor parte del tiempo fuera del taller.

TRABAJO. Dentro del taller no se maneja una politica de orden y limpieza y no se
maneja un plan adecuado de mantenimiento. El registro de las actividades de
mantenimiento son llevadas de forma inadecuada sin utilizar una hoja de trabajo que
permita tener un historial de la flota vehicular y la informacion técnica que se tiene esta

desactualizada.

CUIDADO PERSONAL. El taller cuenta con una politica de Higiene y Seguridad sin
embargo todavia no se lleva a cabo un plan para mejorar las condiciones de cuidado

personal para los trabajadores y operarios de los Hangares Municipales.

CUIDADO AMBIENTAL. No se maneja un plan de cuidado ambiental en el que se
contemple la recoleccidn, clasificacion y tratamiento de desechos soélidos, liquidos y

material contaminante.
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA PARA LA MEJORA CONTINUA DE LOS PROCES OS Y
SERVICIOS DEL TALLER AUTOMOTRIZ DEL G.AD. DEL CANT ON
PASTAZA

4.1Eficiencia de los equipos y de su mantenimiento.

La Gestion del Mantenimiento Programado Total permite mejorar la eficacia con la que
trabaja la flota vehicular y como resultado de esto, se puede aumentar la eficiencia del
personal operativo del taller; para esto, el objetivo primordial es minimizar los recursos
de entrada INPUT (mano de obra, equipos, materiales) y maximizar la productividad

OUTPUT (calidad, costo, tiempo de entrega, seguridad, salud y entorno)

Tabla 6. Eficiencia global de los equipos

PUT Dinero Métodos de
) _ Direccion
Hombres Maquinas Materiales
OUTPUT
Produccidn I- D> F?r gggg(l:i%i
Calidad p(  Comolce
Tiempos de
Entrega P Control de entrega
. Seguridad
Seguridad > Pr(g)]ducci(’)ny
Moral > Relaciones
v v v humanas
Asignacién Mantenimiento Control de Productividad
personal De la Flota Vehicular Stocks

Fuente: CUATRECASAS, L. TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia
delos Equipos de Produccion. Espafia: Gestion 2000, 2003. Pag.96

Tomando en cuenta que, para lograr el objetivo de una eficiencia global de los equipos
se necesita potenciar las tareas de mantenimiento llevadas a cabo por los operarios,
este objetivo se cumplird haciendo énfasis en la implantacion con éxito de las 5S en el
propio puesto de trabajo, esto permite una mejora continua de todas las actividades

realizadas dentro del taller.
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4.1.1Factores que influyen en su eficiencia.La implantacion de un programa de
Mantenimiento Programado Total no solo va a centrarse en la reduccion de averias,
sino que tratar4 de atacar cualquier elemento que obstaculice o reste eficacia al
equipo. Esto se refleja en la eficiencia global del equipo a través de su dependencia

con los distintos coeficientes.

A partir de esto, se buscara la maxima eficiencia o efectividad del equipo mediante la
puesta en practica de actividades de mejora sobre cada uno de los factores que se

indican:

e El coeficiente de disponibilidad.
* El coeficiente de efectividad.
+ El coeficiente de calidad.

En estos coeficientes van a aparecer representadas las diferentes pérdidas que
afectan al equipo. Cualquier esfuerzo dirigido a incrementar estos coeficientes

supondra una mejora de eficiencia global del equipo.

El coeficiente de efectividad tiene en cuenta las perdidas por los tiempos muertos y
paradas cortas. La mejora de este coeficiente implica, evidentemente la erradicacion

de estas pérdidas.

El coeficiente de disponibilidad tiene en cuenta las pérdidas por averias y pérdida por
paradas. Estas paradas obligadas ocasionan pérdidas del tiempo operativo del

equipo. Este coeficiente es vital para maximizar la eficiencia global del equipo.

El coeficiente de calidad tiene en cuenta las pérdidas derivadas del mantenimiento de
los equipos. Cualquier accion que permita la reduccién de las fallas ocasionadas por el
personal operativo al momento de realizar las tareas de mantenimiento, conllevara un

aumento del coeficiente de calidad.

En la figura 95 se representa esquematicamente los componentes de la eficiencia
global y las mejoras que suponen cada uno de ellos tras la implantacién del programa;

estds mejoras no solo se veran reflejadas en el incremento de la vida dutil,
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productividad y rentabilidad de la flota vehicular sino también en el cuidado del

personal y el medio ambiente.

Figura 95. Eficiencia Global de los equipos

Queremos obtener AE = AE X AR X AC

Deb limi Tiempos Defectos en el
ebemos e'lmlnar Averias muertos y mantenimiento
las perdidas paradas cortas de equipos

Fuente: CUATRECASAS, L. TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia
delos Equipos de Produccion. Espafia: Gestion 2000, 2003. Pag. 102

4.2 Mantenimiento Autbnomo

El mantenimiento autbnomo estd compuesto por un conjunto de actividades que se
realizan diariamente por todo el personal operativo del taller, incluyendo inspeccion,
lubricacién, limpieza, intervenciones menores, cambio de herramientas y piezas,
estudiando posibles mejoras, analizando y solucionando problemas del equipo y
acciones que conduzcan a mantener el equipo en las mejores condiciones de
funcionamiento. Estas actividades se deben realizar siguiendo estandares previamente
preparados con la colaboracion de los propios operarios. Los operarios deben ser
entrenados y deben contar con los conocimientos necesarios para dominar el equipo

que opera.

4.2.10bjetivos del Mantenimiento Auténomo.Los objetivos fundamentales del

mantenimiento autbnomo son:

 Emplear el equipo como instrumento para el aprendizaje y adquisicion de

conocimiento.
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» Desarrollar nuevas habilidades para el andlisis de problemas y creacion de

un nuevo pensamiento sobre el trabajo.

* Mejorar el funcionamiento del equipo con el aporte creativo del operador

* Construir y mantener las condiciones necesarias para que el equipo

funcione sin averias y rendimiento pleno.

* Mejorar la seguridad en el trabajo.

» Lograr un total sentido de pertenencia y responsabilidad del trabajador.

» Mejora de la moral en el trabajo
4.2.2Las 5 S.La implementacion de las 5S permite dejar consolidado un pilar muy
importante dentro del mantenimiento autbnomo, el objetivo que se persigue es obtener

un taller limpio ordenado y con un grato ambiente de trabajo. La tabla 7 muestra cada

una de las etapas de las 5S.

Tabla 7. Las 5 S. Etapas

Seiri CLASIFICACION
Seiton ORDEN
Seiso LIMPIEZA

Seiketsu | ESTANDARIZACION

galbhjJw]|IN]PF

Shitsuke DISCIPLINA

Autor.

4.2.2.1Seiri. CLASIFICACION. El propésito de esta etapa es retirar de los puestos de
trabajo, todos los elementos que no son necesarios para las operaciones de
mantenimiento. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la accion,

mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar, transferir o eliminar.
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Figura 96. Area de reciclado antes de la etapa clasificacion

e gy,

T I

Tabla 8. Etapa de clasificacion

OBJETIVO . . o
Separar lo que es necesario de lo que no lo es y tirar lo que es inutil

« Haciendo inventarios de las cosas Utiles en el area de trabajo.

e Entregar un listado de las herramientas o equipos que no sirven
COMO en el area de trabajo.

« Desechando las cosas inutiles

e Mas espacio.
BENEFICIOS. «  Mejor control de inventario.
«  Eliminacién del despilfarro.
* Menos accidentalidad.

Autor.

El siguiente diagrama de flujo muestra los pasos que se debe seguir para cumplir con

la etapa de clasificacién correctamente.
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Figura 98. Diagrama de Flujo. Seiri

Objetos necesari

Organizarlos

SI
Obijetos dafiadk —> 2son utiles? —_—> Repararlo
NO
Objetosobsoleto Separarlc —————> Descartarlos
" NO
Objetos sobrant — ¢Son utiles para
alguien mas?
Donal
" Si :
Transferi
Vende

Fuente: http://www.eumed.net/cursecon/libreria/2004/5s/2.pdf

4.2.2.2 Seiton. ORGANIZAR. En esta etapa se pretende ubicar los elementos
necesarios en sitios donde se puedan encontrar facilmente para su uso y nuevamente

retornarlos al correspondiente sitio.

Permite la ubicacion de materiales, herramientas y documentos de forma rapida,
mejora la imagen del area ante el cliente “da la impresion de que las cosas se hacen
bien”, mejora el control de stocks de repuestos y materiales, mejora la coordinacion
para la ejecucién de trabajos, en la oficina facilita el control de archivos y la busqueda
de documentos, mejora el control visual de las carpetas y la eliminacion de la pérdida

de tiempo de acceso a la informacion.

En la etapa Seitonse organizé los archivos correspondientes a la informacién técnica

de la flota vehicular, dentro de la oficina de taller.
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Figura 99. Archivos antes de la etapa de Organizacion

Tabla 9. Etapa de organizacion

OBJETIVO Colocar lo necesario en un lugar facilmente accesible
Colocar las cosas Utiles por orden segun criterios de: Seguridad / Calidad /
Eficacia.
COMO SEGURIDAD Que no se puedan caer, que no se puedan mover, que no
estorben.
Que no se oxiden, que no se golpeen, que no se puedan
CALIDAD mezclar, gue no se deterioren.
Minimizar el tiempo perdido.
EEICACIA Erlgg(;rando procedimientos que permitan mantener el

« Nos ayudara a encontrar facilmente documentos u objetos de
trabajo, economizando tiempos y movimientos.

BENEFICIOS e Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos que hemos
utilizados.

* Ayuda a identificar cuando falta algo.

» Da una mejor apariencia.

Autor.
Una vez realizada la organizacion siguiendo los pasos que se detallan en la figura
anterior, el personal estad en condiciones de empezar a crear procesos, estandares o

normas para mantener la clasificacion, orden y limpieza. Observar figura 101.
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Figura 101. Organigrama de objetos necesarios

CoLocar
EM ARES CE

ARTHN O CoLoCAR
MUERT O

FERE CMNA

Meaoesmau s CoLocar
Hermmasaenmas CERCADE

FERSONA

Almnes varss
=l mez

CoLocar
EM AREAS
CCMUMES

CERCAMND
DEL
TRAEAID

Fuente: http://www.eumed.net/cursecon/libreria/2004/5s/2.pdf

4.2.2.3 Seiso LIMPIEZA. En esta etapa se trata de incentivar la actitud de limpieza
del sitio de trabajo y lograr mantener la clasificacion y el orden de los elementos. El
proceso de implementacion se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y
suministro de los elementos necesarios para su realizacion, como también del tiempo
requerido para su ejecucion. La jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la
forma como deben estar los equipos permanentemente. Las acciones de limpieza

deben ayudarnos a mantener el estandar alcanzado el dia de la jornada inicial.

Tabla 10. Etapa de Limpieza

OBJETIVO Limpiar las partes sucias

* Recogiendo, y retirando lo que estorba.

e Limpiando con un trapo o brocha.

COMO « Barriendo.

» Desengrasando con un producto adaptado y homologado.
e Cepillando y lijando en los lugares que sea preciso.

* Rastrillando.

» Eliminando los focos de suciedad.

* Aumentara la vida util del equipo e instalaciones.
BENEFICIOS e Menos probabilidad de contraer enfermedades.

* Menos accidentes.

* Mejor aspecto.

* Ayuda a evitar mayores dafios al medio ambiente.
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4.2.2.4 Seiketsu ESTANDARIZAR. En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha
logrado en la aplicacién de las tres primeras etapas. La etapa de Estandarizacion esta
fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para conservar el lugar de
trabajo en perfectas condiciones.

Figura 102. Etapa de Estandarizacién en Bodega de Repuestos
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En esta etapa se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas en
las etapas precedentes, con un mejoramiento y una evolucion de la limpieza,

ratificando todo lo que se ha realizado anteriormente.

Tabla 11. Etapa de Estandarizacion

Mantener constantemente el estado de orden, limpieza e

OBJETIVO higiene de nuestro sitio de trabajo.

» Limpiando con la regularidad establecida.

COMO * Manteniendo todo en su sitio y en orden.

» Establecer procedimientos y planes para mantener
orden y limpieza.

» Se guarda el conocimiento producido durante afios.

» Se mejora el bienestar del personal al crear un habito
de conservar impecable el sitio de trabajo en forma
permanente.

* Los operarios aprenden a conocer con profundidad el
equipo y elementos de trabajo.

e Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a
accidentes o riesgos laborales innecesarios.

BENEFICIOS

Autor.

4.2.2.5 Shitsuke DISCIPLINA. La implantacion de esta etapa es la mas importante de
las 5S porque sin ella, la implantacion de las cuatro primeras etapas se deteriora

rapidamente.

Tabla 12. Etapa de Disciplina.

OBJETIVO Acostumbrarse a aplicar las 5S en nuestro sitio de trabajo y a respetar
las normas del sitio de trabajo con rigor.

* Respetando a los demas.

COMO » Respetando y haciendo respetar las nhormas del sitio de
Trabajo.

» Llevando puesto los equipos de proteccion.

e Teniendo el habito de limpieza.

» Convirtiendo estos detalles en habitos.

* Se evitan sanciones.

BENEFICIOS * Mejora la eficacia en las tareas diarias.

» El personal es mas apreciado por los jefes y compafieros.
* Mejora la imagen del taller.

Autor.
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La practica de la disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de las otras
cuatro primeras etapas que se explicaron anteriormente. Existe en la mente y en la

voluntad de las personas y solo la conducta demuestra su presencia.

4.2 3Etapas de la implementacibn del mantenimiento Auténomo.Para la
implementacion del mantenimiento autbnomo se tendra que preparar al personal, con
un cambio de mentalidad, para que en las diferentes etapas de implantacion se
encuentre motivado y con iniciativa logrando con esto una reorientacién en la gestion

del personal y por lo tanto un cambio en la gestién de los equipos.

El Mantenimiento Autbnomo es la parte mas importante del programa de Gestién de
Mantenimiento Programado Total y una vez definida la situacion actual del taller se
toma la decision de realizar un cambio en el taller; para lo cual se requiere la
participacion de los representantes y autoridades responsables del taller automotriz del
G.A.D. del Cantén Pastaza; esta es la primera etapa de la implantacion del

mantenimiento autbnomo.

Una vez que se cuenta con el apoyo de la alta direccion, se procede a informar al
personal sobre los cambios que se realizaran con la implantacién del programa de
Gestion de Mantenimiento Programado Total para lo cual se planifica con el Director
de Obras Publicas y el Jefe de Mecanica de los Hangares Municipales una reunion,
realizada el dia viernes 09 de marzo del 2012 desde las 10H30 hasta las 15H00 en la
sala de capacitacion de la Contraloria General del Estado Delegacion Pastaza; en esta
reunion se informara al personal sobre los varios temas de acuerdo al cronograma de

actividades que se muestra en la Tabla 13.

4.2.4Condiciones para la implementacién.Al implantar el mantenimiento auténomo, el
personal de mantenimiento adopta un cambio de mentalidad que influye directamente
en las actividades realizadas dentro del taller, a partir de esto cada miembro del
personal sera el encargado de mantener en completo orden y limpieza su sitio de
trabajo, luego; las personas encargadas de las unidades de la flota vehicular que hasta
el momento de la implantacion del mantenimiento autbnomo solo estaban dedicadas a
la conduccion de las unidades, se encontraran extrafios al tener que realizar cualquier
otra tarea que no sea la conduccién de los vehiculos y adn la limpieza misma; por esto
es necesario también el cambio de mentalidad del personal encargado de los

vehiculos, que al realizar las tareas basicas de mantenimiento llegaran a tener un
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conocimiento mas profundo de su vehiculo, de sus necesidades y de los problemas

gue puedan tener antes de que ocurran.

Tabla 13. Cronograma de actividades para la etapa de informacion al personal

GESTION DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO TOTAL DEL PARQU E
AUTOMOTOR PERTENECIENTE AL G.A.D.DEL CANTON PASTAZA
INFORMACION AL PERSONAL
TEMA TIEMPO
DETALLE EMPLEADO
«  VIDEO DE MOTIVACION AL
GESTION DEL PERSONAL
MANTENIMIENTO « INTRODUCCION
PROGRAMADO TOTAL . GENERALIDADES
«  HISTORIA DEL TPM
«  MISION DEL TPM .
. CARACTERISTICAS DEL TPM 40min
«  BENEFICIOS DEL TPM
. LASS5S
«  SEIRI
MANTENIMIENTO gg:gg'\' 80 min
AUTONOMO » SEIKETSU
«  SHITSUKE
. VIDEOS5S
RECESO REFRIGERIO 30 min
- MANTENIMIENTO
PREVENTIVO
«  MANTENIMIENTO PERIODICO
MANTENIMIENTO «  MANTENIMIENTO BASADO _
PLANIFICADO EN CONDICIONES 60 min
«  MANTENIMIENTO DE
FIABILIDAD
«  MANTENIMIENTO
CORRECTIVO
- FUNCIONES DEL JEFE DE
TALLER
«  FUNCIONES DE LA
SECRETARIA
FUNCIONES DEL . FUNCIONES DEL MECANICO _
PERSONAL «  FUNCIONES DEL 60 min
HIGIENE Y SEGURIDAD
INDUSTRIAL LUBRICADOR
«  VIDEO TRABAJO EN EQUIPO
«  HIGIENE Y SEGURIDAD
INDUSTRIAL
«  VIDEO SEGURIDAD
Autor.
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El contenido de la exposicion se encuentra en el ANEXO D.

En las siguientes fotografias se puede observar algunos de los instantes de la etapa

de informacion al personal.

Figura 105. Etapa: Informacion al personal
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4.3 Mantenimiento p lanificado.

El Mantenimiento Planificado tiene como objetivo lograr las metas planteadas por el
programa de Gestion de Mantenimiento programado Total que son: cero averias, cero
defectos, cero despilfarros y cero accidentes. Dentro del taller se debera priorizar las
actividades de mantenimiento preventivo, frente a las actividades de mantenimiento
correctivo que deberdn pasar a segundo plano y con el paso del tiempo deberan
reducirse progresivamente.

Estas actividades deberan ser coordinadas con el Mantenimiento Autbnomo que sera
realizado por el propio operario. Es de suma importancia que para realizar el
mantenimiento preventivo se programe la fecha de ejecucion, con el afan de evitar
perdida de produccion de la maquina.El siguiente grafico muestra los tipos de

mantenimiento que intervienen en el mantenimiento Planificado.

Figura 106. Mantenimiento planificado

1

AMANTENIMIENTO PLANIFICADO

| oy “\I R AP CAd
MANE Ih‘l';g"m':\ e MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
: 'REVENTIV CORRECTIVO
AVERIAS PREVENTIVO
TEAM AL WTE(;:{:.::IIE\'TO
MANTENINIENTO PALAE o n ;
PERIODICO PREDICTIVO

MA F“"-

——
ME | MANTENIMIENTO ESPECIALIZADO

ME MA

MA |

MA | MANTENIMIENTO AUTONOMO

Fuente: CUATRECASAS, L. TPM Hacia la Competitividad a Través de la Eficiencia
de losEquipos de Produccion. Espafa: Gestién 2000, 2003. P4g. 165

4.3.1Mantenimiento preventivo. El objetivo basico del mantenimiento preventivo es la
planificacién de actividades de mantenimiento, como se presenta en la figura 106,
tiene como pilares fundamentales el TBM (Mantenimiento Periddico) y el CBM

(Mantenimiento Basado en Condiciones), la aplicacion correcta de estos dos tipos de
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mantenimiento nos permiten una deteccidén temprana y tratamiento de cualquier dafio

gue pueda ocasionar pérdidas.

4.3.1.1 Mantenimiento periédico TBM. En esta parte del mantenimiento preventivo el
personal del taller tiene que realizar las tareas de limpieza de la maquina, reponer y
restaurar piezas periddicamente para prevenir averias, estas actividades deben ser

llevadas a cabo como parte del mantenimiento autbnomo.

4.3.1.2 Mantenimiento basado en las condiciones CBM. Este tipo de mantenimiento
se basa en la utilizacion de equipos de diagndstico y modernas técnicas de
procesamiento de sefales que evallan las condiciones del equipo durante la

operacién para poder determinar si precisa mantenimiento.

4.3.1.3 Mantenimiento de fiabilidad FM. Se trata de una forma de comprobar y
asegurar que el componente o equipo funcione de la forma prevista en su entorno

operativo actual.

4.3.2Mantenimiento  correctivo.EIMantenimientoCorrectivo comprende todas las
mejoras realizadas sobre el equipo y sus componentes a fin de facilitar y realizar
adecuadamente el mantenimiento preventivo. En este tipo de mantenimiento se

pretende solucionar los puntos débiles encontrados en la maquina.

Cabe recalcar que a diferencia del mantenimiento correctivo que se venia realizando
en los hangares municipales; este es un Mantenimiento Correctivo Planificado el
mantenimiento de la maquina se lo realizara cuando se disponga del personal,

repuestos, y documentos técnicos necesarios para efectuarlo

4.4 Etapas para la implementacibn de un sistema de Mantenimiento
Planificado

Las etapas para la implementacion de un sistema de mantenimiento Planificado que
se detallan a continuacién, constituyen la base para el desarrollo del programa de

Gestion de Mantenimiento Programado Total.

1. Registro de las unidades
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Documentacion técnica

Plan de mantenimiento preventivo
Compras

Control y flujo de 6rdenes de trabajo
Control de Despacho de Combustible

N o g kM oD

Capacitacion al Personal

4.4.1Registro de las unidades.El G.A.D. del Canton Pastaza cuenta actualmente
cuenta con una flota vehicular de 50 unidades de las cuales 46 estan en
funcionamiento. Para el registro de estas unidades se utilizd la herramienta EXCEL

que permitira tener un facil acceso a los datos de las mismas.

En las siguientes figuras se presenta como esta disefiado el LIBRO EXCEL en el que

se encuentra el registro de las unidades.

Figura 107. Caréatula del Libro Excel

r VEHICULOS

EQUIPO CAMINERO DEL GOBIERNO
AUTONOMO DESCENTRALIZADO
DEL CANTON PASTAZA

GESTIONDEMANTENIMIEN ]
PROGRAMADO TOTAL

MAQUINARIA

Autor.

Como lo muestra la figura 107, desde la caratula del libro se ingresa a revisar la
informacion de cada una de las unidades asi como también las tareas que se

realizaran unidades como parte del mantenimiento preventivo.

-05 -



Figura 108. Informacién de los vehiculos operables

VEHICULOS OPERABLES

NUMERO | NUMERD N DE INFORMA
Nt ¥EHICULO | MARCA MODELOD TIPO DE DE afio COLOR PLACA IPROCEDENCIA CONDUCTOR CION
MOTOR | CHASIS TECNICA
LAND CRUISER
VICE IFHITVIaSES
PRI B rovers |emscoviran | unana [ eseaee | T 2005 roso | smiaeonss e FALL TORRES
ALCALDIA | JEEP HISSAN PATROL GRX uviang | Teasoasers | MITESTENR] - opp pLATESDGD | 3Ma- 0Te 14PN CESAR BARRIONUEYD | | womss
e 130003 =
| crevroter [SPPEOVETM L vang s | PLOLOEEEY PLATEADD | SMA-0078 ECUADOR PATRICIO ARBOLEDS, | | =25
LUv ciDve BLETFs2sH) . —
. camoners [chevroter |10 SE | uviano [ evossssss| 21 FeE 2001 ViND ShA-0T0 ECUADOR DEWALDD MUAOZ -
LUV CiD Ve sLETFsEsH2 —
1 camoners  |crevrouer [ S0 uvano 518 B 2002 ViIbO Shs-Ts ECUADOR JOSE OROOAEZ S
LUV DM CiD BLEETFIESTI) . ===
3 camoners  [enevroter |V EMAE SR | viano | aumareaon [ SETEES 2007 azuL Mz ECUADOR GOMZALO ESCOBAR —
LUY DM GiD BLEETFIESTI| . —
10 |camoners |cnevrorer |EVEMAXEDE e | aumierass | SLEETEIES 2007 azuL Mz EcuADOR SERGID Y ANCHALLISA T
BT-50C0 404 WLATT | sLFUNTOWR] . —
1 |oamoners  |mazos  [STEOSSON 1 uvino T |Pirrorowel  2om | pLaTEADD [ staset003 JAPON JEFERSOM MACHADD -
BT-50C0 4x2 WLATT | BLFUNYOWR] —
12 [camonera [mazoa |ST0E0 X Liano AT PO 2o | puatesoo [ stasioos JaRON CARLOS ALARCON =
a camoners  [Tovora  [wuxexecm | uviano | ssesiss | TTRSSUNSEL aaop GRIS SMA03E COLOMBIA ALBERTOHARD e
IFHIIUNGE =
3 camoners [Tovora  [muxexeem | uviawo | ssosssz | FHSRNGS] ap0q roso | smia-oss coLomBLA JOMAS TOSCAND —
v D a2 4201333554 i —
s [camoners [onevroer [UMO0 9E | uvano | $F0IER4) ssnorens 136 R0 StA-05E ECUADOR RICARDO LLIGUILENM:, s
KR - GHASIS SGONKRSSEZ) i e
1 caMIon chevRoLeT | MER - SheS (S T it 2002 veRDE | smas-os0 ECUADOR RALL TENEZACA =
5 voleuETe  [Hmo FoeLvoo0 | pesapn |FSSTMISOTI WOPSELTI pagr | amemnio | smaa-oms JaPON LEONEL PIEDRA B
6 VOLGUETE  |HiD FHELVD-700 PESADO EWCTBM'WT J’;?;SD‘;ESL:T 2007 | AMARLLD | sMa- 1T 1APON WELSOM MOYA =

Autor.

La informacion de los vehiculos esté dividida en trece campos los cuales muestran la

siguiente informacion:

« CAMPO1 Namero del vehiculo
e CAMPO 2 Tipo de vehiculo

« CAMPO 3 Marca

« CAMPO 4 Modelo

« CAMPOS5 Servicio del Vehiculo
« CAMPO 6 Namero de Motor

« CAMPO7 Namero de Chasis

« CAMPO 8 Ao

« CAMPO 9 Color

« CAMPO 10 Placa

« CAMPO 11 Procedencia

« CAMPO12 Conductor

« CAMPO13 Informacion Técnica

Desde el CAMPO 13 se puede acceder a las pantallas que se detallan en las

siguientes figuras:
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Figura 109. Informacion del vehiculo

' JEEP TOYOTA ‘ l

| LAND CRUISER PRADO |
VX T/M 4X4

Autor.

CONDUCTOR MELSON MOYA

Autor.

Para acceder a revisar la informacion sobre los mantenimientos que se han venido
realizando en el vehiculo asi como también informacion de los repuestos que se utilizo
en el mantenimiento; se hace clic en el icono resaltado en la parte inferior izquierda de
la figura 110.
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Figura 111. Informacién detallada del mantenimiento realizado en el vehiculo

dd9- s GADM Pastaza ACT - Microsoft Excel =@
@ Inicio Insertar Diseio de pagina Farmulas Datos Revisar Vista Arrobat o @ o
= % Cortar 5 = B b 7 T Tk (Eh I Autoumar A
: Calibri T v A A = Ajustar texto General ¥ e s o7 L > = J 4 L?"
23 Copiar ~ = & ’jﬂ _‘id - _r - zl Rellenar = ‘J‘? }
Pegar N & S A- Combinarycentrar®)| $ + % 000 | %0 . Formato  Darformato Estilos de | Insertar Eliminar Formato Ordenar  Buscary
~ < Copiarformate o~ = ’ ™ **  condicional * camatabla~ celda* v 5 ke ZBomar™  yfiltrar~ seleccionar*
Nimero Estilos Celdas Madificar
£ D | E | F G H | [y ——— M

VOLQUETE HINO

N*GL. LIBRAS DE PINTAS LIQ. 2

N° DE ORDEN FECHA TIPO DE ACEITE MARCA ACEITE MANTENIMIENTO TIPO DE GRASA . CLASE DE FILTRO
ACEITE GRASA FRENO

3 1229 13/01/2011 9 15W40 VALVOLINE Cambio de aceite en motor 13/01/2011 1 ACHTE

4 1282 11/02/2011 9 15W40 VALVOLINE Cambio de aceite en motor 13/01/2011 1 ACHTE

5 1426 22/03/2011 9 15W40 VALVOLINE Cambio de aceite en motor 13/01/2011 1 DMBUSTIBLE ELEMEN

[ 1460 28/03/2011 4 BOW30 VALVOLINE Cambio de aceite en |a caja 13/01/2011 1 COMBUSTIBLE

7 1460 28/03/2011 10 85W140 VALVOLINE Cambio de aceite en las coronas 13/01/2011 1 AIRE PRIMARIO

8 1476 osfoafpon1 | W2 15W40 VALVOLINE Completar aceite en el motar 13/01/2011 1 AIRE SECUNDARIO

9 1341 02/05/2011 2 15W40 VALVOLINE Cambio de aceite en el motor 11/02/2011 1 ACEITE

Figura 112. Informacion de filtros y repuestos utilizados en el mantenimiento del
vehiculo

FECHA n’;nbcfs CLASEDEFILTRO  CODIGO  V.UNMARIO  VALOR FECHA SOLICITANTE DETALLE PROVEEDOR ~CANTIDAD V. UNITARIO
1 ACEITE MOTOR 1325] 8,04 8,04
30/01/2012 24/01/2012 | NELSON MOYA|ACOPLES RAPIDOS M15. AUTOBRAVOS| 4 2,465/ 17,86
PRIMARIO
30/01/2012 1 |ACETEMOTOR i 2054 2054 24/01/2012 | NELSON MOYA|PARABRISAS [ICOMERCIO N 1 300,00 300,00
SECUNDARIO
1 COMBUSTIBLE EF1301 1,65 7,65
30/01/2012 PRIMARID 25/01/2012 | NELSON MOYA|HOJA PRIMERA AUTOBRAVOS| 1 57,87 57,87
30/01/2012 ! COMBUSTIBLE REEL A s 25/01/2012 | NELSON MOYA|HOIA SEGUNDA AUTOBRAVOS| 1 51,61 51,61
SECUNDARIO
30/01/2012 1 AIRE PRIMARIO A1) 34,62 34,62 25/01/2012 | NELSON MOYA|HOIA NOVENA AUTOBRAVOS| 1 37,95 37,95
30/01/2012 1 |ARESECUNDARIO A6120 18,71 18,71 25/01/2012 | NELSON MOYA|HOIA 9/16 AUTOBRAVOS| 1 3,57 357
06/02/2012 | NELSON MOYA|ENDEREZADA Y PINTADA DE PERSIANA[ONDOR €OLO| 1 148,60 148,60
28/02/2012 |  NELSONMOYA|TUERCAS MILIMETRICAS N2 10 MERCIALSALN 3 0,20 0,60
28/02/2012 | NELSONMOYA|RODELAS DE 1/2 DE PRESION MERCIALSALN 6 0,10 0,60
28/02/2012 | NELSONMOYA PERNOS & x 10 COMPLETOS MERCIALSALN 10 0,25 250
28/02/2012 | NELSONMOYA|PERNOS 8 x 25 COMPLETOS MERCIALSALN 10 0,30 3,00
N il i U L L MATT ¢ MAIN ¢ MVL V2 V3 ¢ 1va ¢ mvs VTR I r|

4.4.2Documentacion técnica.El objetivo de esta etapa es recopilar toda la informacién
técnica para realizar mantenimiento de cada una de las unidades, con la finalidad de
conocer el tipo de fluidos del motor, transmision, diferencial, refrigerante, sistema
hidraulico, filtros de aire y combustible que se utiliza en las tareas d mantenimiento.
Como se pudo ver en la figura 107 desde la caratula del libro Excel se puede ingresar

a las especificaciones del mantenimiento de cada una de las unidades.
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4.4.3Plan de mantenimiento preventivo.El plan de mantenimiento preventivo para el
parque automotor del G.A.D. del canton Pastaza fue desarrollado segun las
recomendaciones de su fabricante, solamente se pudo obtener la informacion de la
vida operativa de cada maquina desde el afio 2011 ya que la informacion anterior
estaba guardada en los archivos de bodega y lamentablemente fueron consumidos por
un incendio en marzo del 2010.

Las siguientes figuras nos dan una idea de cOmo esta elaborado el plan de

mantenimiento preventivo para cada unidad.

Desde la caratula del libro EXCEL se puede ingresar a revisar que tareas de

mantenimiento se debe realizar en los vehiculos y la maquinaria.

Figura 113. Carétula del libroexcel

EQUIPO CAMINERO DEL GOBIERNO
AUTONOMO DESCENTRALIZADO
DEL CANTON PASTAZA

-

bl
/\Flhe:fj,‘c:\.Jsers\DIEGO\Desktup'-H. Daph\GADM Pastaza 2012.xkx - 'MANT VEH'TAL

MAQUINARIA

En la siguiente figura se puede observar la pantalla en la cual se encuentra el registro

de la maquinaria para la cual ha sido disefiado el plan de mantenimiento preventivo.
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Figura 114. Registro de Unidades. Maquinaria

TAREAS DE
Ne MAQUINA MARCA CONDUCTOR AN I MlENTD
2
1 CARGADORA FRONTAL CASE Sr. Mentor Moreno Jﬁ%
3
CATERPILLAR i
2 TRACTOR DE ORUGAS Sr. Segundo Flores .{? |
D6D MINERO =
4
TRACTOR DE ORUGAS i
3 KOMATSU Sr. Enrique Tutin .:‘? ¥
MINERO =
5
CATERPILLAR ?
4 TRACTOR DE ORUGAS D6D Sr. Arturo Tirira .::.'n%
§ PANTANERO
5 PODADORA CRAFTSMAN | Sr. Klever Sanchez .{,3%
Autor.

En la siguiente pantalla se puede elegir las tareas de mantenimiento que se desee

revisar, estas tareas de mantenimiento estan especificadas cada 250 horas.

Figura 115. indice de mantenimiento cada 250 horas

=
[e]
(g}
=]
m
-
@
I
—
=

1

wle |~ o e w e

MMM HEREHEREEEEE
IR =Rl R R R R Bwp =S

Autor.
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Figura 116. Detalle de tareas de mantenimiento que se realizaran a las 500 horas de
funcionamiento

2 | | MANTENIMIENTO 500 HORAS

3

a Cambiar aceite y filfro del motor.

5 Cambiar filtro de combustible primario v secundario.

5 Cambiar el fitro de aire secundario. m
= Cambiar el filtro de aire primario.

. Cambiar separador de agua.

c Cambiar banda de accesorios.

- Limpiar v engrasar las juntas del gje de propulsion.

= Limpiar cilindros hidraulicos.

L Inspeccionar herramientas de trabajo.

- Inspeccionar frenos delanteros y posteriores.

o Inspeccionar frenos de estacionamiento.

= Inspeccionar sistema de escape.

= Inspeccionar desgate o dafio en la suspension.
- Ajustar la estructura ROPS/ FOPS.

| Enarasar articulaciones.

Autor.

Figura 117. Tareas de mantenimiento a las 1250 horas de funcionamiento

2 MANTENIMIENTO 1250 HORAS
3
4 Cambiar aceite v filtro del motor.
5 Cambiar filtro de combustible primario y secundario.
6 Cambiar el filtro de aire secundario.
7 Limpiar el filtro de aire primario.
8 Limpiar y engrasar las juntas del eje de propulsion.
3 Limpiar cilindros hidraulicos.
10 Inspeccionar herramientas de trabajo.
1 Inspeccionar frenos delanteros y posteriores.
12 Inspeccionar frenos de estacionamiento.
13 Inspeccionar sistema de escape.
14 Inspeccionar desgate o darfio en la suspension.
15 Engrasar arficulaciones.
16 Engrasar partes moviles.
o
Autor.

En el mismo formato que se acaba de mostrar se encuentra las tareas de

mantenimiento para el resto de vehiculos del parque automotor de la institucion.
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4.4.4Compras. Las compras se las realiza a principios de cada afio, después de haber
actualizado el inventario de los insumos y repuestos utilizados, por parte de la
persona encargada de Bodega para determinar cuales se hallan fuera de stock. En
este proceso interviene el Jefe de mecanica, Personal Administrativo de Bodega y

Departamento Financiero.

Los repuestos que no se hallan en stock seran adquiridos a través del portal o por
compra directa. Esta actividad deberd ser bien coordinada por las personas
encargadas con la finalidad de adquirir los repuestos con anticipacion para que el
personal operativo pueda cumplir con los tiempos de mantenimiento establecidos en

forma estandarizada.

4.4.5Control y flujo de 6rdenes de trabajo.Para documentar los mantenimientos se
presenta un informe semanal de las actividades realizadas por parte del personal
operativo del taller, también se maneja una solicitud de materiales y ordenes de
trabajo para mantenimientos fuera de los hangares; a continuacién se puede ver los

formatos de estos documentos.

Figura 118. Informe semanal de actividades

INFORME SEMANAL DE TRABAJO
DEPARTAMENTO DE OBRAS PUBLICAS
JEFE DE MECANICA
FECHA fﬂcélfrliﬁl%liRA VULCANIZADORA ,"\-\/ILIJE'I?();‘\I\N/Il(():')I'ARIZ
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES

Sr. Eduardo Simbafia
JEFE DE MECANICA

Fuente: Archivos de Personal del G.A.D. del Cantén Pastaza
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Figura 119. Documento para solicitud de materiales

Los siguientes materiales Para US0 8.

GOBIERNO MUNICIPAL DEL CANTON PASTAZA
SOLICITUD DE MATERIALES

SECCION ALMACEN

PN A st T R

.......................................................................

CANTIDAD CONCEPTO
PUYO, QevallBrr i el 201
V10. BUENO RECIB CONFORME
DIRECTOR DEPARTAMENTAL FISCALIZADOR SOLICITANTE

Fuente: Archivos de Personal del G.A.D. del Cantén Pastaza
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Figura 120. Documento para el control de trabajos fuera del taller

MUNICIPAL DE PASTAZA
JEFE DE MECANICA

ORDEN DE TRABAJO N° 401
DE &
PARA
FECHA:

Sirvass realizar ol sipsenie trabaioe

DESTIRG:

BRESPONEABLE:

JEFE MECANICA:

I0YE homestidad, brabaye y selidaridad
Direccion: Franceco de Orellana v 5 de Ochidee Teldono D32 385122

Fuente: Archivos de Personal del G.A.D. del Canton Pastaza
Como complemento a la etapa de control y flujo de érdenes de trabajo se propone

utilizar una orden de trabajo en donde se controle las tareas de mantenimiento de

cada una de las unidades. También se propone la utilizacion de un documento para
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controlar la entrega y recepcion de los vehiculos a choferes y operarios. El formato de

estos documentos se detalla en las siguientes figuras.

Figura 121. Formato propuesto de Orden de Trabajo

GOBIERNO AUONOMO DESCENTRALIZADO
MUNICIPAL DEL CANTON PASTAZA

TALLER AUTOMOTRIZ

N° DE ORDEN

ORDEN DE TRABAJO

FECHA DE INICIO

VEHICULO PLACA KILOMETROS
MAQUINARIA NUMERO HORAS
SOLICITANTE TECNICO RESPONSABLE

TAREAS DE MANTENIMIENTO A REALIZAR

DESCRIPCION DE LA TAREA OBSERVACIONES

REPUESTOS REQUERIDOS

CANTIDAD DESCRIPCION DEL REPUESTO OBSERVACIONES
SOLICITANTE JEFE DE MECANICA JEFE DE BODEGA
TR herenbidad r:l'..'.‘t.".'._' v s Lclarudad
Dmcotn Francesco de Orellana y 9 de Oclubre Telsiono: U0 B85-172
Autor.

- 105 -



Figura 122. Orden de Entrega-Recepcion del vehiculo

GOBIERNO AUONOMO DESCENTRALIZADO
MUNICIPAL DEL CANTON PASTAZA

TALLER AUTOMOTRIZ

ORDEN DE ENTREGA / RECEPCION DEL VEHICULO

Sr. Jefe de Taller FECHA DDA

CHOFER/ RESPONSABLE

Sirvase entregar al Sefior.

LA UNIDAD CON LAS SIGUIENTES CARACTERISTICAS

MARCA PLACA
VEHICULO n
MODELO KILOMETROS
MARCA NUMERO
MAQUINARIA
MODELO HORAS
RECIBI CONFORME ENTREGUE CONFORME
CHOFER/RESPONSABLE JEFE DE TALLER

100% honestidad, trobajo y solidaridad

Drecoitn’ Franciaco do Orellana y 3 de Oclubre Telong; (37 885-127

Autor.

4.4.6Control de Despacho de Combustible. Para el control de despacho de
combustible se elabor6 una hoja de calculo que serd actualizada por la persona
encargada de controlar el despacho de combustible. En las siguientes figuras se
presenta el formato de la hoja de célculo en la cual se llevara la informacién para
controlar el consumo de combustible, para cada una de las unidades del parque

automotor de la institucion.
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Figura 123. Caratula control de Combustible

M26 v 5|
A B C D E F G H K L M N 0 P
1
2
3
4 I
: VEHICULOS
[
8
g
:
1
= CONTROL DE COMBUSTIBLE DEL
T EQUIPO CAMINERO DEL GOBIERNO
15 AUTONOMO DESCENTRALIZADO
i DEL CANTON PASTAZA
i
19
21
=
z v MAQUINARIA
7
28
Autor

Al ingresar a las distintas opciones que se muestran en la pantalla se puede revisar el
consumo de combustible de los vehiculos, maquinaria y vehiculos que tienen convenio
con el G.A.D. del Cantén Pastaza. También se puede revisar el informe mensual del

consumo de combustible de cada unidad que pertenece al parque automotor.

Figura 124. . indice para el control de combustible de vehiculos

Forspspes e cuneauon - s s o
632 - o 2002
A B c D E F s H I ] K
ALCALDIA |se£P mss [T OOT) g | MO oot [ pareion | sma-ms | weon | crsaoaemionuevo

ACOE YA T ALOCSEGE .

g e crunner (1Y I e PLaTEDD | SMaoo7e | Ecusoom | camwos aLamco
LV CoveeRt SLETFS25HT] ]

P N CE T e suorsseaes | “ETHD) gy wo | o | ecuooR | oswawowufioz
LV CoveeRt SLETFS25H10

I T e et el B wo | Seom | EcuncR | RicaRpo LLiGUIEMA
LV CiDvaexe aLBTFazEHEY N

o 7 e oeeo O I it I wo | swwors | ecusoon 1052 0RDOfIEZ
LU DHARCID ELBETFEDTD

o 9 (owonera oo | R anerean [YERET) o ol | s | ecueoom PAUL TORRES
LV D-MAKCID SLEETFESTD

o W [ooens oo [EREER | o | AEEET) an el | s | Ecuebom | sERGiO vaNCHALUISA
BIS0C04R | WLATT | LEUNYOWR
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Figura 125. indice para el control de combustible de maquinaria

MAQUINARIA
Ne MAQUINARIA MARCA COLOR ARO | OPERADOR '"F?EFI‘:':"I‘EE"\D"
t  |cancaDomaFRONTALY CASE AMARILLD HMemarMarena | [0
2 :ATKTECHTDDR DEQRUGAS | rareppiLan aMARLLD |t Ervique Tutin —
4 ;IRI\TEERTSH DEORUGAS | careppy Lan AMARILLO 1380 f““’mié” —
6 nglk#g;‘\go VIBROMAY AMARLLO | 2001 Blestor Tiira [
7 EEEAG\;ASDDW SOBRE DAEWOD NARAKJA Klever Sinchez —
8 ;i’;?;i?ﬂ”; it JOHN DEERE AMARILLO 2003 SegundoFlores =
3 régag\;,gnom SOBFE | caterPLLAR | emeRLLO Bugusts Oniz =
10 ;ES‘CPTSVRT i NEW HOLAND AMARLLO | 2003 SittoMedina =
1 EECU’QG\;’QSDDH" SOBRE | maewooooosay | weRswas | zoor BiranBoads —
12 |RETROEXCAVADORA KB AMARILLD MiguelLedn =
13 |ExcAveDORA JONH DEERE AMARILLD Joséaramivars | [
14 |MoTONVELADORA JOHN DEERE R0 | 2007 | Frankintiedna [ 2

Autor.

Figura 126

. . Indice para el control de combustible de vehiculos

con convenio

CONVENIOS Y VARIOS

CHAMUSCADORA CAMAL MUNICIPAL BOLIVAR PEREZ i
AMBULANCIA CRUZROJA SANTIAGO TORRES i
AMBULANCIA CRUZROJA SANTIAGO TORRES i
BUS ESC. ESPECIAL RAFAEL SANCHEZ T
BUS ESC. ESPECIAL RAFAEL SANCHEZ i
DESBROSADORAS HIDROLAVADORA ISABEL LOPEZ i
DESBROSADORAS VIVERGS HUGO PEREZ i
PODADDRAY BOMEA FUMIGAR LUIS ALAVA s

:L)E:‘EAL;:’EES‘T’;:R WALTER CHARI et
MOTO LIVIO LIZANO i
SOLDADORA MILLER JAIME CHIMBORAZO i

Autor.

En la figura 127 se observa el formato de la hoja en la que la persona encargada

podré llevar la informacién ordenada del control de combustible.

La informacién que se necesita actualizar en la hoja de célculo, es la de kilometraje

anterior, kilometraje actual, valor de tanqueo en galones y valor de tanqueo en ddlares:

es decir la informacion que esta en color celeste. Luego de haber ingresado esta

informacion se puede obtener los siguientes datos:
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* Kilémetros recorridos

* Numero de kilometros recorridos por cada gal6n de combustible.
* Numero de kilometros recorridos por cada dolar de combustible.
« Informe quincenal del consumo de combustible

* |Informe mensual del consumo de combustible

Figura 127. Formato para controlar el consumo de combustible

o]
MOROCHO

SEPTIEMBRE
PRIMERA QUINCENA

KILOMETRAJE KILOMETROS | CONSUMO | coNsUMO
ANTERIOR (KM) RECORRIDOS |  GALONES DOLARES

(GALONES)

KILOMETROS B
RECORRIDOS

Autor.

También se puede obtener un informe mensual del consumo por unidad vehicular

como se expone en los siguientes graficos.

-109 -



Figura 128. Carétula para el informe mensual del control de combustible

INFORME DE CONTROL
DE COMBUSTIBLE

SEPTIEMBRE

NOVIEMBRE

e
EQUIPO CAMINERO PRIMERA QUINCENA SEGUNDA _
M RECORRIDOY CONSUMO $ KM 0S| $ kM 0§ CONSUMO $

TRACTOR MINADOR DED KO 02 ENRIGUE TUTIN 0 2223 0 100 0 322,3
EXCAY¥ADORA JCB 30 MIGUEL LEN 0 92.28 0 107.78 0 200,06
EXCAVADORSA JOHM DEERE 430 € JOSE ALTAMIFAND 0 56.1 0 176,25 0 232,35
EXNCAYADORA DAEWOO SOLAR 220 KLEBER SANCHEZ 0 163.7 0 178,95 0 342,65
EXCAYADORA DAEWOO DOSSAN 225 EBVRONBOADA 0 0 kXl 2313 91 231,3
EXCAVADORA CAT 320 0L AUGUSTO ORTIZ 0 307.3 0 56,1 0 363,4
WOTOMIVELADDR JOHN DERE 6700 FRAMKLIMMEDING, 0 134.9 0 17 0 252
MOTOKIVELADORA FIATALLIS FG 140 HUGD BASTIDAS 0 136,05 0 113.9 0 249,95
TRACTOR PANTANERD 250 J SEGUNDO FLORES 0 296.7 0 0 0 296,7
TRACTOR MINADOR D150 B SIKTO MEDINA 0 208.3 0 1416 0 3499
TRACTOR MINADOR D6 O 03 RESURECCION CHAR 0 0 377 9.6 37 9,6
CARGADORA CASSE W 36 MENTOR MOREND 0 0 377 9.6 37 9,6
RODILLO VIBROMAK MESTAR TIRIFA 0 115.65 0 142,92 0 258,57
YOLGUET A HING 700 KO 05 LEOMEL PIEDRA. 1265 169,47 2451 3133 3716 482,77
YOLGUETE HIMD 700 MO, 06 MELSON MOV £, 1682 2369 2379 266,25 4061 503,15
YOLGUETE HIMD 700 MO, 07 GERMAN MOROCHD 1135 172,45 2172 2848 3307 457,25
YOLGUETE HIMD 700 WO, 08 MELSON ROBALING 642 99.25 2122 2854 2764 384,65
VOLQUETA NISSAN WO 18 JAVIER LOAZA 1538 217 1782 268 3320 485

Figura 130. Informe mensual de consumo de combustible. Vehiculos a Diesel

VEHICULOS MUNICIPALES DIESEL PRIMERA QUINCENA SEGUNDA QUINCENA
M RECORRIDO] CONSUMO $ KM RECORRIDOS CONSUMO $ KM RECORRIDOY CONSUMO $
CAMIONETA CHEYROLET DMAK N.03 PaUL TORRES 1914 44 00 1498 40,90 3412 84,90
CAMIONET A CHEYROLET DMAR MAD SERGUID ¥ ANCHALUIS S 585 15,50 1652 748,48 2267 763,98
CAMIONETA MAZDA 1 JEFFERSOMMACHADO 1979 61,70 1906 57,25 3885 118,95
CAMIONETA MAZDA MO 12 EOGAR PIEORA 2163 56,37 1986 35.56 4169 93,93
EUS CHEVROLET MPR M.14 PINTADD C 2355 101,00 2532 105,19 4887 206,19
PLATAFORMA MACK MO 13 JOMATHAN ARGOTI 0 50,00 0 60,00 0 110,00
PLATAFORMA HYUNDAI# 5 EDUARDO EOMIFAZ 0 5472 0 86,53 0 141,25
PLATAFORMA KY MO 12 GONZALD ESCOBAR 0 97,70 0 110,63 0 208,33
TAMGUERD HYUMDAL MO 20 H  |MURDZ PATRICIOS 0 143,63 0 137,50 0 281,13
CAMIDN CHEYROLET MHF 01 FiAUL TENEZACA 3104 105,68 2230 53,20 5334 158,88
RECOLECTOR HIND GH MO 26 LUIS SANCHEZ 1350 192,26 1392 186,12 2742 378,38
RECLECTOR MISSAN TK 20 EDISON MEJIA 0 102,74 0 124,91 0 227,65
FRECOLECTOR WVOLVD MO 24 SEGUNDO GUARMAR 0 80,00 0 130,70 0 210,70
CHAMUSCADOTRA CMAIL MURICIP AL FEREZ BOLIYAR 0 171,15 0 119,60 0 290,75
AMEULANCIA DODGE RAM CRUZ ROJA SANTIAGD TORRES 0 0 0 0 0 0,00
AMEULANCIS CHEVROLET CRUZ ROJA SAMNTIAGD TORRES 0 35,70 0 34,00 0 69,70
EIS MGEFR COMVENIO 326 Esc ESPECIAL SANCHEZ RAFAEL 0 30,00 0 25,00 0 55,00
BUS HINO FE Esc Esp Convenio 326 SANCHEZ RAFAEL 0 15.00 Ko 9.60 37T 24,60
Autor.
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Figura 131. Informe mensual de consumo de combustible. Vehiculos Gasolina Super

VEHICULOS MUNICIPALES GASOLINA SUPER

B

—a T

PRIMERA QUINCENA

SEGUNDA QUINCENA

M RECORRIDOS CONSUMO $ KM RECORRIDDS CONSUMO $ KM RECORRIDDS CONSUMO $

CAMIONETA CHEVROLET LUY MO 04 05w ALDD MURDZ 0 20,36 0 209,00 0 229,36
CAMIONETA CHEVROLET LUY RiOJA 05 RICARDO LLIGUILEMA, 0 73,69 0 103,03 0 176,72
CAMIONETA CHEVROLET LUY 2600 h.O7 JOSE ORDOMEZ 0 185,02 0 163,53 0 348,55
CAMIONETA TOVOTA HILLK MO 02 EETOHARD 952 74.04 674 58,95 1626 132,99
CAMIONETA TOYOTA HILUK MO JOMAS TOSCAND [EL 63,00 1052 74,75 1783 137,75
CHEVROLET RODED CARLOS ALARCON 2931 211,45 809 73,25 3740 284,70
TOYOTA PRADD AMIBAL CARILLO 3428 181,37 2314 160,48 5742 341,85
HISSAN PATROL CESAR BARRIONUEED 0 247,50 0 205,00 0 452,50
OTOCICLETA TR 200 JANVIER HOLGUIN 215 4,00 404 7.85 619 11,85
MOTOCICLETA CLASSIC ROJA MOOZ JJORGE ROBALING 2936 3,80 0 0,00 2936 3,80
MOTOCICLETA CLASSIC AZUL MO0 JORWJE JURADO 220 4.80 377 9,60 297 14,40

Autor.

Figura 132. . Informe mensual de consumo de combustible. Vehiculos Gasolina Extra

CONVENIOS Y VARIOS GASOLINA EXTRA PRIMERA QUINCENA SEGUNDA QUINCENA
—(M RECORRIDOS CONSUMO $ KM RECORRIDOS CONSUMO $ KM RECORRIDOS CONSUMD $
DESBROSADDRAS HDROLAVADORA ISABEL LOFEZ 0 45,60 0 24,50 0,00 70,10
DESEROSADORAS YIVERDS HUGO PEFEZ 0 23,50 0 0,00 0,00 23,50
PODADDRA ¥ BOMES DE FUMIGAR LUIS ALAYA 0 0,00 0 56,74 0,00 56,74
HIDROLAYADORA ¥ BOMES DE FUMIG WALTER CHARI 0 30,60 0 0,00 0,00 30,60
MOTOHUADARR LIVIO LIZA&NG 0 0,00 0 0,00 0,00 0,00
SOLOADORA MILLER JAIME CHIMBORAZO 0 3328 0 35,05 0,00 68,33
TALLERES HERMAN YELASCO 0 150,90 0 75,45 0,00 226,35
COMCRETERAS Y GENERADOR MARCO YALDIVIEZO 0 29,00 0 39,10 0,00 68,10
MOTOSERRA PASEQ TURISTICO EDMUNDIO YEJAR: 0 27,40 0 22,40 0,00 49,80
CALLE ALYARO YALLADARES EDGAR RAMIFEZ 0 0,00 0 0,00 0,00 0,00
CHEYROLET TROOPER DIRLEDUC, BUSTAMANTE M 0 20,00 0 50,00 0,00 70,00
BUSETA SUPER CARRY CONYENIO 22 F&FAEL SAMCHEZ 0 20,00 0 10,00 0,00 30,00
AMEULANCIA MISSAN PATROL CRUZ R TORRES SANTIAGO 0 2540 0 17,00 0,00 42,40
TOYOTA HILUK 1800 CRUZ ROJA, SANTIAGO TORRES 0 0,00 0 34,65 0,00 34,65

Autor.

Esté informacién del control de consumo de combustible sera de gran ayuda para el

departamento interno de auditoria del G.A.D. del Cant6n Pastaza.

4.4.7Capacitacion al

Personal.Como complemento al

plan de mantenimiento

planificado se plantea como propuesta que el personal deberia ser constantemente

capacitado en las areas que se detalla en la Tabla 14.
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Tabla 14. Propuesta de capacitacion al personal

PROPUESTA DE CAPACITACION AL PERSONAL
AREA ACTUALIZACION 1 ACTUALIZACION 2
Administrativa Microsoft Office Actualizado
e Seguridad
Inyeccidn Electronica Diesel CRDI : .
industrial
Inyeccion Electronica Gasolina «  Prevencién de
Automotriz
Mantenimiento Express incendios
Nuevas Tecnologias Aplicadas al Automavil * Relaciones
- Humanas
Industrial Soldadura MIG- MAG
»  Servicio al
cliente
e Trabajo en
equipo
Gasolinera Microsoft Office Actualizado )
» Liderazgo
+ Cuidado
Ambiental
Autor.
4.5 Elaboracion del Plan de Gestion de Mantenimient o Programado Total.
OBJETIVOS

< Elaborar el plan de mantenimiento autbnomo, como base para la aplicacion del
Plan de Gestion de Mantenimiento Programado Total la propuesta de la

implementacion del sistema de las 5S de calidad.

» Elaborar el plan para la implementacion de un sistema de mantenimiento
planificado como etapa de prevencion frente a la reparacion, mantenimiento y

control del parque automotor del G.A.D. del Canton Pastaza.

« Proponer esquemas de mejora continua, seguridad, higiene y cuidado

ambiental, como complemento al plan de Gestién de Mantenimiento.
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POLITICAS

* Elevar la calidad de los servicios que presta el taller automotriz del G.A.D. del
Canton Pastaza.

* Organizar, planificar y evaluar la carga de trabajo con calidad.

e Cuidado adecuado de la integridad de los trabajadores, mantenimiento de los

equipos y herramientas, ademas el control 6ptimo de desechos y residuos.

Desarrollo del Plan de Gestién de Mantenimiento Pr  ogramado Total

En el desarrollo de este capitulo se ha venido elaborando el plan maestro que permita
la implantacién del plan de Gestibn de Mantenimiento Programado Total, en los

talleres municipales; que a manera de resumen consta de los siguientes pasos.

1. Elaboraciéon de un plan de mantenimiento autbnomo, el mismo que esta
apoyado en la aplicacion de las 5S de calidad, teniendo como finalidad

disciplinar al personal para recibir el mantenimiento planificado.

2. Desarrollo de un plan de mantenimiento planificado, el mismo que fue
disefiado en funcion de: los historiales de las unidades, los manuales del
fabricante y la experiencia de los técnicos entre otros, con la finalidad de
alargar la vida util de las unidades, obtener mayor disponibilidad de las

mismas y optimizar los costes de mantenimiento.

3. Asegurar la calidad tomando como referencia las politicas de las normas
ISO9000 y apoyados en la metodologia de las 5S de calidad; se augura un

trabajo ordenado bien realizado, sin despilfarros y en tiempos adecuados.

4, Entrenamiento del personal, se planifica que cada cierto tiempo el personal

se debe recibir capacitacion adecuada conforme a las nuevas tecnologias.

5. Cuidado ambiental, se tomara como referencia las politicas de las normas
1SO14000.
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CAPITULO V

5. SEGURIDAD, HIGIENE Y CONTROL AMBIENTAL.

5.1 Seguridad e higiene industrial

En el presente capitulo se desarrolla una propuesta de seguridad e higiene industrial,
aplicada al taller automotriz con el objetivo de preservar la salud y la integridad fisica

de los trabajadores.

La base fundamental para la aplicacion de esta propuesta son las Normas de
Seguridad OSHAS 18000, esta serie de normas estan planteadas como un sistema
gue dicta una serie de requisitos para implementar un sistema de gestion de salud y
seguridad ocupacional, creando asi un adecuado ambiente de trabajo en los Hangares

Municipales.

5.1.1Seguridad Industrial. Como se enuncia en el articulo 15 del decreto 2393 del

reglamento de seguridad y salud de los trabajadores:

“En las empresas permanentes que cuenten con cien o mas trabajadores estables, se
deber& contar con una Unidad de Seguridad e Higiene, dirigida por un técnico en la

materia que reportard a las mas altas autoridades de la empresa o entidad.”

El G.A.D.del Cantén Pastaza cuenta con dicha Unidad que est& dirigida por el Jefe de

Seguridad e Higiene.

5.1.1.1 Sefalizacién. Con base en la propuesta de sefializacion que elaboré la
Unidad de Seguridad, se implantd en los Hangares Municipales la sefalética requerida

para este centro de trabajo con el objetivo de minimizar los riesgos laborales.

La sefalética se disefi¢ utilizando las normas vigentes y tomando en cuenta los

parametros que se muestran enla Tabla 15.
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Tabla 15. Significado de las sefales de seguridad

SIGNIFICADO DE LAS SENALES DE SEGURIDAD
SENAL SIGNIFICADO PICTOGRAMA FONDO
@ PROHIBICION Negro Blanco
@ OBLIGACION Blanco Azul
A ATENCION Negro Amarillo
SEGURIDAD Blanco Verde

Fuente: http://wwwyuliethley-yulieth.blogspot.com/

Con el apoyo de las autoridades del G.A.D del Cantén Pastaza se confeccioné la
sefalética requerida para todas las areas de trabajo de los hangares, basicamente
para prevenir accidentes, obligar a los trabajadores a utilizar sus equipos de proteccion
personal, advertir al pablico de algunas prohibiciones dentro de las instalaciones e
identificar todas las zonas de trabajo.

En el ANEXO E se representa la ubicacion de la sefialética en los Hangares
Municipales. Para constancia de su ubicacion se presentan las siguientes fotografias.
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Figura 133. Sefialética para los Hangares Municipales

Figura 134. Sefalética para los Hangares Municipales

POLITICA WST!
e

0
sl e SR s 0
e 4 et ke o e

Figura 135. Sefialética para los Hangares Municipales

POLi | |CA INSTITUCIONAL
G40 MUNICIPAL DEL CANTON PASTAZA

VULCaN
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Figura 136. Sefalética en la entrada del taller

Figura 137. Sefalética colocada en la garita

Figura 138. Colocacion de sefalética en la lubricadora
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Figura 139. Colocacion de sefialética en la vulcanizadora

Figura 140. Colocacién de sefialética en el taller automotriz.

Figura 141. Colocacién de sefialética en el taller automotriz.
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Figura 142. Colocacion de sefalética en el taller automotriz

5.1.1.2 Equipos de proteccién personal. Los equipos de proteccion personal (EPP)
comprenden todos aquellos dispositivos, accesorios y vestimentas de diversos disefios
que emplea el trabajador para protegerse contra posibles lesiones y constituyen uno

de los conceptos més basicos en cuanto a la seguridad en el lugar de trabajo.

Entre el equipo protector necesario para disminuir los riesgos en los Hangares

Municipales se considera los siguientes:
1. Proteccién a la cabeza (craneo).
2. Proteccion de ojos y cara.
3. Proteccion de las vias respiratorias.
4. Proteccion de manos y brazos.
5. Proteccién de pies y piernas.

6. Ropa de trabajo.

1.Proteccion a la cabeza.Los elementos de proteccion a la cabeza, basicamente se
reducen a los cascos de seguridad, proveen proteccion contra casos de impactos y
penetracion de objetos que caen sobre la cabeza. También pueden proteger contra
choques eléctricos y quemaduras. Es necesario inspeccionarlo peridédicamente para

detectar rajaduras o dafio que pueden reducir el grado de proteccion ofrecido.

2.Proteccion de ojos y cara.Todos los trabajadores que ejecuten cualquier operacion

que pueda poner en peligro sus ojos, dispondran de proteccion apropiada para estos
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organos. Los anteojos protectores para trabajadores ocupados en operaciones que
requieran empleo de sustancias quimicas corrosivas o similares, seran fabricados de
material blando que se ajuste a la cara, resistente al ataque de dichas sustancias.
Para casos de desprendimiento de particulas deben usarse lentes con lunas

resistentes a impactos.

También pueden usarse caretas transparentes para proteger la cara contra impactos

de particulas.

3.Proteccion respiratoria.Ningun respirador es capaz de evitar el ingreso de todos los
contaminantes del aire a la zona de respiracion del usuario. Los respiradores ayudan a
proteger contra determinados contaminantes presentes en el aire, reduciendo las
concentraciones en la zona de respiracién a los niveles de exposicion recomendados.
El uso inadecuado del respirador puede ocasionar una sobre exposicion a los

contaminantes provocando enfermedades o muerte.

4.Proteccion de manos y brazos.Los guantes que se doten a los trabajadores, seran
seleccionados de acuerdo a los riesgos a los cuales el usuario este expuesto y a la
necesidad de movimiento libre de los dedos. Estas son algunas recomendaciones para

el correcto uso de guantes en las zonas de trabajo:

* Deben ser de la talla apropiada y mantenerse en buenas condiciones.

e No deben usarse guantes para trabajar con o cerca de maquinaria en

movimiento o giratoria.

e Los guantes que se encuentran rotos, rasgados o impregnados con materiales

quimicos no deben ser utilizados.

5.Proteccion de pies y piernas.El calzado de seguridad debe proteger el pie de los
trabajadores contra humedad y sustancias calientes, contra superficies asperas, contra
pisadas sobre objetos filosos y agudos y contra caida de objetos, asi mismo debe

proteger contra el riesgo eléctrico.
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6.Ropa de trabajo.Cuando se seleccione ropa de trabajo se deberdn tomar en
consideracion los riesgos a los cuales el trabajador puede estar expuesto y se

seleccionard aquellos tipos que reducen los riesgos al minimo.

Los EPP seran utilizados en las distintas areas del taller; tomando en cuenta la
siguiente tabla.

Tabla 16. EPP utilizados en las areas del taller

EQUIPOS DE PROTECCION UTIZADOS EN LAS AREAS DEL TAL LER

Extremidades Extremidades
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5.1.1.3Motivacion a los trabajadores para el uso de EPP.Se debe llevar a cabo una
campafia refiriéndose a los beneficios del uso del equipo en casos reales en los que
su uso ha prevenido las lesiones. Si el equipo ha sido seleccionado adecuadamente y
su beneficio ha sido comunicado en forma clara al personal, la etapa del rechazo sera

muy corta.

Para que el personal se comprometa con las normas de seguridad e higiene en el
trabajo; se debe implementar un programa de capacitacién orientado a obtener el
compromiso del trabajador. Cuando el grupo de trabajo adquiere una conciencia de
responsabilidad; es mucho mas facil activar normas tendientes a prevenir accidentes o
situaciones de riesgo laboral. Todos los integrantes de un equipo de trabajo deben
formar parte de los programas de concientizacion y capacitacion en seguridad e

higiene.

5.1.1.4Prevencion de incendios

Los incendios son el principal riesgo fisico que se presenta en los Hangares
Municipales, tomando en cuenta acontecimientos pasados que destruyeron la Bodega
General, sin dejar de advertir que en toda actividad automotriz se trabaja con muchos
productos inflamables (hidrocarburos, pinturas, disolventes, productos de limpieza,
etc.) que pueden convertirse en explosivos cuando su nivel de concentracién es alto,

por lo tanto, sera preciso adoptar medidas especiales de prevencién y proteccion.

Diferencia entre prevencion y proteccion.Mediante la prevencion se intenta reducir al
minimo las posibilidades del inicio de un incendio, mientras que la proteccion trata de
evitar que se propague y minimizar sus consecuencias (pérdidas humanas,

ambientales y materiales).

Origen y propagacion del incendio. El incendio es un proceso de transformaciones

guimicas, donde fundamentalmente interviene la combustion.

La combustién es la reaccién de una sustancia al combinarse con el oxigeno, con

desprendimiento de calor y, a veces, de luz.
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Factores que provocan un incendio. Para que se produzca un incendio deben existir
cuatro factores, conocidos como el tetraedro del fuego, que son: combustible,
comburente, foco de ignicion (energia de activacién o calor) y reaccion en cadena.
Esto muestra el fundamento de las medidas de prevencién ante el fuego, puesto que si
el combustible, el comburente o el foco de ignicién, no se encontrasen en cantidad
suficiente o faltara alguno de ellos, la combustion no daria lugar o se extinguiria en

caso de evitar la reacciéon en cadena.

Figura 143. Tetraedro del fuego

CALOR

| EMIERCLA. ID-E ACTTADHNN |

REACCION
EN CADENA

Fuente: http://commons.wikimedia.org/wiki/File:Tetraedro_del_fuego.svg

Combustible. Toda sustancia capaz de reaccionar quimicamente con otra para
producir calor, o capaz de experimentar combustién en su masa. Por ejemplo; carbon,

madera, papel, grasas etc.

Comburente. Se puede considerar como comburente a toda la mezcla de gases en la
gue haya presencia de oxigeno en proporcion suficiente para que, en su seno, se

produzca la combustion.

El aire al contener aproximadamente un 21% de Oxigeno, se convierte en el

comburente habitual en la mayoria de las combustiones.
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Foco de ignicion. El foco de ignicién proporciona el calor o energia suficiente para que

se produzca la combustion

Reaccion en cadena. Una vez originada la combustion se produce un proceso de
reaccion auto mantenida en el seno de la mezcla (combustible-comburente), que hace

gue la combustion progrese.

5.1.1.5Sistemas de extincion [16]. La extincibn es una medida de proteccion ante la
presencia activa de un incendio, y consiste en eliminar uno o varios factores que

intervienen en la produccion de este una vez materializado.

En la relacion con la extincién de incendios es importante saber que:

Todos los trabajadores que desarrollen su actividad en un local con riesgo de
incendios 0 manipulen productos susceptibles al mismo, deben ser adiestrados en el

manejo de extintores y realizar practicas de simulacién de incendios.

Métodos de extincion aplicables ante la presencia de un incendio

< Eliminacion del combustible. Retirando los materiales combustibles, diluyendo

los liquidos y cerrando las valvulas de conduccion de gases

» Sofocacién. En esta ocasion se actla sobre el comburente. Eliminando el
oxigeno o reduciendo su concentracién por debajo de la necesaria para la

combustion

» Enfriamiento. Eliminando la energia o el calor necesario que permite mantener

el incendio.

* Inhibicién. Interrumpe la reaccion en cadena del incendio, mediante la
neutralizacion de radicales libres (fragmentos de moléculas generalmente muy

reactivos e inestables) producidos por la combustion de materiales.

Tipos de fuegos y sus agentes extintores. Para conocer los distintos tipos de fuego se
presenta la siguiente tabla en donde se describe las caracteristicas de cada tipo de

fuego para poder determinar el agente extintor adecuado para cada caso.
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Tabla 17. Clases de fuego

Clases de Fuego

A Sélidos, también denominados secos; maderas,
tejidos, papel , carbon

B Liquidos o solidos que gueman en estado liquido:
grasas, liquidos inflamables, aceites, alquitran, etc.

C Gases: butano, propano, acetileno

D Metales Ligeros combustibles: titanio , aluminio,

magnesio y sus aleaciones

En presencia de corriente eléctrica:
E Transformadores, generadores, motores eléctricos,
etc.

Cuando se trate de un fuego de clase C, ademds de utilizar un agente extintor, se
intentara cerrar la llave de paso del gas para evitar que el combustible siga ardiendo.
Se debe tomar en cuenta, que si no se ha cerrado el paso de gas, aun habiendo
mitigado el incendio, cabe la posibilidad de que se produzca una explosién por
concentracion de gas o que se vuelva a generar el incendio ante el mas minimo foco

de ignicion.

Aspectos a tener en cuenta de los distintos agentes extintores:

« Agua

Ventajas: refrigerante y sofocante al reducir el comburente cuando ésta es
pulverizada, no téxica, se utiliza para sélidos que no reaccionan con el agua y

es econodmica.

Inconvenientes: reacciona con metales ligeros, es muy corrosiva, produce

grandes dafios materiales y es conductora de electricidad.

Recomendaciones:

- Siempre hay que dirigir el agua a la base de las llamas.

- No arrojar agua a los cuadros o lineas eléctricas ni a los depdsitos de

liquido ardiendo.

-125 -



Espuma fisica

Ventajas: refrigerante excelente (base acuosa), sofocante, utilizada en recintos
a bajos niveles (subterrdneo, aparcamientos) debido a que actia por
inundacion. No es toxica y cubre rapidamente grandes superficies.

Inconvenientes: por tener base acuosa es muy corrosiva y conduce la

electricidad.

Recomendaciones:

- Cuando se utiliza espuma, siempre dirigir el chorro sobre las paredes
interiores del local incendiado o del depésito de liquido inflamado, para

que cubra por su propio peso las superficies incendiadas.

- No arrojar sobre los cuadros o lineas eléctricas.

Polvo seco y polvo polivalente

Ventajas: Son inhibidores (interrumpen la propagacién y la combustion),
adecuados para fuego de tipo eléctrico al no ser conductores de la electricidad,

Yy NO son toxicos.

Inconvenientes: Tienen un coste elevado en comparacion con las sustancias
anteriores, ademas la cantidad de residuos que deja en la zona afectada es tal,

que precisa ser limpiada.

Los metales combustibles, como el litio y el uranio, precisas de polvos

especiales para su extincion.

Nieve carbonica

Ventajas: refrigerante y excelente sofocante, utilizado para extinguir fuego de
origen eléctrico al ser un mal conductor de la electricidad, no es tdxico ni

corrosivo y no deja residuos.

Sus buenas propiedades sofocantes se deben a que contiene diéxido de
carbono CO,, . ElI CO, es un gas que evita la combustion, actuando sobre el

comburente, desplazando el oxigeno del aire que envuelve al fuego.
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Inconvenientes: Poco afectivo en exteriores, cuando es utilizado en lugares
cerrados puede producir asfixia. Aunque se almacena en estado liquido a
presion y esto supone una ventaja, hay que tener en cuenta que a la salida del
extintor se expansiona y produce la llamada nieve carbdnica a una temperatura

cercana a -80%C, con el riesgo que esto supo ne de congelacion.

* Derivados halogenados

Son hidrocarburos como el metano y etano, donde el hidrogeno ha sido
sustituido por alégenos (metanoides de la familia del cloro: Fldor, Bromo y
Yodo).

Ventajas: Son inhibidores y sofocantes, muy apropiados para fuego de tipo
eléctrico al no ser conductores de corriente, no afectan a delicados equipos de
precision (ordenadores, maquinas de diagnosis, equipos eléctricos) y son muy

limpios.
Inconvenientes: Debido a su excelente caracter inhibidor (desplazando el
oxigeno de la zona afectada), su uso solo es apropiado para proteger locales,

con ausencia de personal.

Tabla 18. Agentes extintores

Clasificacién Agentes extintores
del fuego Agua Agua Espuma | Polvo Polvo Nieve Derivados
chorro | Pulverizada fisica seco | Polivalenete | carbonica | Alégenos
A
. 2 3 2 0 2 1 1
(solidos)
B
o 0 1 2 3 2 1 2
(liquidos)
C (gases) 0 0 0 2 1 0 0
D .
AGENTES ESPECIFICOS PARA FUEGO DE METALES
(metales)
E
o 0 0 0 2 1 3 3
(eléctrico)

HERNANDO, B. SEGURIDAD EN EL MANTENIMIENTO DE VEHICULOS.
Espafia: Paraninfo 2005. P4g. 78
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0: No se debe utilizar o deficientes

1. Aceptable, bajo algunas condiciones
2: Adecuado

3: Muy adec uado

Para el plan de seguridad que se implantard en los Hangares Municipales, se utilizara

un agente extintor de tipo CO, o nieve carbonica.

En el ANEXO F se muestra con flechas las vias de evacuacién, con el objetivo de
salvaguardar las vidas del personal, teniendo en cuenta la ubicacion de los agentes

extintores, para actuar en caso de que sea un incendio controlable.

Los extintores se colocaran en un lugar visible, de f4cil acceso y en un soporte vertical
anclado a la pared. De forma que una vez dispuesto sobre dicho soporte el extintor, la

parte superior guede como maximo a 170 cm del suelo.

Mantenimiento. Cada tres meses se debera comprobar:

» La accesibilidad del extintor, sefalizacion y buen estado aparente de
conservacion.

» Inspeccion ocular de las inscripciones, seguros y precintos.

e Comprobar el peso y la presion.

* Inspeccionar visualmente todas las partes del extintor.

Cada afo se realizaran las inspecciones antes enunciadas de manera mas exhaustiva,
pero por personal autorizado.Se procedera a recargarlo cada 5 afios, siempre que no

presente defectos que no puedan garantizar su buen funcionamiento.

5.1.2Higiene. EI principal objetivo de la higiene industrial es la aplicacion de medidas
adecuadas para prevenir y controlar los riesgos en el medio ambiente de trabajo. Es
necesario tener normas basicas para evitar los probables riesgos para la salud e
higiene dentro de los Hangares. Para prever riesgos de salud que pueden originarse
como resultado de procesos de trabajo y operacion de los equipos, se menciona las

siguientes normas:
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1. Los trabajadores deben someterse periddicamente a un examen médico
general y de laboratorio para la cual se asignara una unidad de salud

especifica.

2. Serd responsabilidad del supervisor inmediato controlar el correcto uso por
parte de los trabajadores de los aparatos de proteccién, el uso inadecuado

genera una sancion disciplinaria.

3. Se implementard un programa de capacitacibn para los trabajadores y

supervisores.

4. Inspeccionar cada 30 dias el funcionamiento de los equipos y sugerir sistemas

de control para los riesgos encontrados.

5. Es politica de la institucion mantener relaciones éticas y de cooperacion con el

trabajador y su familia en caso de enfermedad o accidente laboral.

Higiene en el area de trabajo

a. Los talleres deberan mantenerse en buen estado de aseo.

b. Al terminar las labores del dia, los trabajadores del taller deberan limpiar el

area de trabajo.

c. El personal operativo retirara las herramientas utilizadas, las limpiard y las

entregard a la persona encargada de la bodega.

d. Las herramientas y materiales no seran apilados a una altura tal que puede

causar la inestabilidad e inseguridad.
e. Recoger cualquier objeto del piso que pueda causar un accidente.

f. Enseguida, procederan a despojarse de la ropa de trabajo y la colocaran en los
sitios que se hayan asignado para tal efecto. Si existen duchas, deberan ser

utilizadas.

g. Enlo referente a los Horarios se sugiere obtener etapas de trabajo que no sean

incongruentes con los horarios de alimentos.
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h. Los sanitarios deberan conservarse siempre limpios, ausentes de todo tipo de
desperdicios, papeles, ropa, llantas, u otro material. Que puedan constituir un

peligro o, en Ultima instancia, un foco contaminante.

5.2 Cuidado del ambiente

5.2.1Politica ambiental. Actualmente en los Hangares Municipales no se tiene
establecida una politica ambiental. Como propuesta para el cuidado ambiental y
manejo de los residuos se establece los siguientes principios para la puesta en marcha

de una politica ambiental.

Principios de desarrollo sostenible para un crecimiento econémico limpio y ecoldgico.

e Principio de responsabilidad medioambiental. Todos podemos mejorar nuestro

entorno.
« Principio de prevencion, mejor prevenir que corregir desastres ecoldgicos.

e Principio de sustitucibn de sustancias peligrosas por otras menos

contaminantes y procesos de alto consumo energético por otros mas eficientes.

Estos principios combinados con las normas ISO 14000, seran las bases para tener

una politica ambiental bien definida en los Hangares Municipales.

5.2.2Impacto ambiental. Las actividades diarias realizadas en el Taller Automotriz
causan un impacto ambiental a través de la generacion de residuos, consumo de
energia eléctrica, consumo de agua, consumo de materiales y consumo de sustancias
peligrosa. El siguiente gréfico relaciona estas actividades con el impacto ambiental que

ocasionan.

El manejo inadecuado de los residuos peligrosos pueden contaminar el ambiente, por
ejemplo; un litro de aceite usado contamina un millon de litros de agua potable,
ademds de que crea una capa superficial sobre los cuerpos receptores de agua de
mas de 8, 000 m? y por tanto a falta de oxigeno, provoca la muerte de las especies
gue alli habitan y causan la proliferacion de fauna, flora y microorganismos nocivos a

la salud.
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Figura 144. Impacto Ambiental
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Fuente:http://www.lapetus.uchile.cl/lapetus/archivos/104 _Manual_practico_Cap_2 Asp

ectos_ambientales.pdf
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Las caracteristicas de toxicidad del anticongelante y liquido de frenos, hacen
necesario que se impida su derrame en el suelo o drenajes, asi como el uso

inadecuado de los envases vacios para almacenar o manejar otras sustancias.

La disposicién de acumuladores de plomo-acido en rellenos sanitarios contaminara el
suelo y mantos acuiferos subterrdneos, por ejemplo, un acumulador de 10 Kg. de

plomo contamina hasta 500 millones de litros de agua potable.

Por estas razones es necesario que el manejo de residuos que se generan en el Taller
Automotriz del G.A.D.del Canton Pastaza se realice de acuerdo al sistema de manejo

de residuos mostrado en la siguiente figura.

Figura 145. Sistema de manejo de residuos

Generacion

Transporte

Tratamiento y
disposicion

— ~

Control y supervision

Autor.

a) Generacion: cualquier persona u organizacion cuya accién cause la
transformacion de un material en un residuo. Una organizacion usualmente
se vuelve generadora cuando su proceso genera un residuo, o cuando lo

derrama o cuando no utiliza mas un material.

Los residuos que se generan dentro de las actividades cotidianas del taller se
clasifican como peligrosos y no peligrosos. La siguiente tabla detalla estos tipos de

residuos.
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Tabla 19. Clasificacion de Residuos

GENERACION DE RESIDUOS
Peligrosos No peligrosos
* Aceites Usados * Maderas
e Grasas * Papel
» Ceras + Carton
e Solventes en Guaipes  Telas
* Pinturas * Neumaticos
» Baterias » Cauchos
e Amortiguadores Hidraulicos » Bandas
* Filtros de Combustible * Filtros de Aire
» Filtros de Aceite * Chatarra de Hierro
* Refrigerante * Repuestos defectuosos
e Liquido de Frenos * Embragues
* Pastillas de Freno

Autor.

Almacenamiento y recoleccion

Residuos no peligrosos

Se debe disponer de tanques para el almacenamiento, etiquetados para cada tipo de
residuos y ubicarlos en cada una de las areas, las caracteristicas para elegir los

tanques son: material resistente a la oxidacion, humedad y a su contenido.

Se debe determinar un espacio para ubicar la chatarra, estos deben contar como

minimo con las siguientes caracteristicas:

« Techo.

« Facilidad de acceso o maniobras de carga y descarga.
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» Contar con las medidas necesarias y suficientes para el control de incendios,
de acuerdo a las regulaciones establecidas por el Cuerpo de Bomberos.

» ldentificar los tanques, para la recolecciéon utilizando cintas fijas o placas
permanentes con denominaciones como: “CHATARRA METALICA”,
“CHATARRA PLASTICA", “FIBRAS”, entre otros.

Figura 146. . Clasificacion de residuos

VERDE | NARANJA

Fuente: http://gestionintegralresiduos.blogspot.com/2010/03/almacenamiento-y-
separacion-de-los.html

Residuos peligrosos

Se los deberd almacenar en tanques, muy bien protegidos de la lluvia, identificados y
sefializados, los cuales se recolectara libres de desechos sélidos como: filtros, pernos,
cauchos entre otros, ademas debera cumplir como minimo con las siguientes

caracteristicas el lugar de almacenamiento:

+ Contar con techo.

e Tener facilidad de acceso y maniobras de carga y descarga.
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El piso debe ser impermeabilizado para evitar infiltraciones en el suelo.

No debe existir ninguna conexion al sistema de alcantarillado o a un cuerpo de

agua.

Contar con las medidas necesarias y suficientes para el control de incendios,
de acuerdo a las regulaciones establecidas por el Cuerpo de Bomberos.

Identificar los tanques, para la recoleccion utilizando cintas fijas o placas
permanentes con denominaciones como: “ACEITE USADO”, “SOLIDOS’,
“LODOS”, “ACEITE FILTRADO?”, entre otros.

Figura 147. . Ejemplo de ubicacion de recipientes para el manejo de desechos

Fuente: http://www.tec.cr/sitios/Docencia/quimica/cipa/Paginas/desechos_madi.aspx

b)

Transporte: Es aquel que lleva el residuo. El transportista puede
transformarse en generador si el vehiculo que transporta derrama su carga,
0 si cruza los limites internacionales (en el caso de residuos peligrosos), o

si acumula lodos u otros residuos del material transportado.

Tratamiento y Disposicion: El tratamiento incluye la seleccion y aplicacion
de tecnologias apropiadas para el control y tratamiento de los residuos
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d)

peligrosos o de sus constituyentes. Respecto a la disposicién la alternativa

comUnmente mas utilizada es el relleno sanitario.

Control y Supervision: Este sub sistema se relaciona fundamentalmente con

el control efectivo de los otros tres sub sistemas.
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

En base a los resultados obtenidos en las encuestas y por medio del analisis de la
situacion actual del Taller Automotriz del G.A.D. del Canton Pastaza, se ha elaborado
un plan de Gestion del Mantenimiento Programado Total para el parque automotor de

la institucion.

Se evidencio la poca organizacion existente al momento de realizar las tareas de
mantenimiento por parte del personal operativo, realizando una auditoria de calidad de
mantenimiento en los Hangares Municipales con la colaboracion del Departamento de

Auditoria Interna del G.A.D. del Cantén Pastaza;

Luego de haber analizado la situacion actual del taller se evidencié las condiciones no
optimas del espacio fisico del taller; asi como también un descuido total en lo que se

refiere a seguridad y cuidado ambiental.

Para evitar realizar progresivamente el mantenimiento correctivo y dar paso al
mantenimiento preventivo se elabord un programa que permite organizar y ejecutar a
tiempo las tareas de mantenimiento para cada una de las unidades del parque

automotor,

Mediante la implantacién de las 5S, el personal administrativo y operativo del taller se
ha comprometido a adoptar un cambio de mentalidad para conseguir lugares de

trabajo limpios y ordenados.

El personal operativo podra obtener informacion detallada de los recursos utilizados
para realizar las actividades diarias de mantenimiento, gracias a la aplicacion
informatica que se desarrollé; con el fin de evitar paros innecesarios de las unidades

por falta de optimizaciéon de los recursos.
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Se complementa la propuesta de seguridad y cuidado y ambiental, con la colocacion

de sefialética adecuada dentro de las instalaciones de los Hangares Municipales.

6.2 Recomendaciones

Crear urgentemente una Unidad de Mantenimiento que sera la encargada de
mantener activos los lineamientos del Plan de Gestion de Mantenimiento Programado
Total.

Realizar reuniones programadas entre el personal administrativo y operativo con el fin
de analizar los problemas més frecuentes que se presentan en las actividades de

mantenimiento y de esta manera plantear la solucion mas adecuada.

Capacitar continuamente al personal de acuerdo a la propuesta realizada con la
finalidad de ampliar sus conocimientos acorde a las nuevas tecnologias; de esta
manera el recurso humano se mantendra motivado, lo que facilitara la consecucion de

los objetivos planteados en la ejecucion del programa de Gestién de Mantenimiento.

Ejecutar las tareas de mantenimiento preventivo de acuerdo a los esquemas
planteados para cada unidad del parque automotor, garantizando de esta manera el

desarrollo del Mantenimiento Planificado dentro de un corto plazo de tiempo.

Proporcionar al personal operativo del taller los equipos de proteccion personal
adecuados. La Unidad de Seguridad e Higiene debera elaborar un reglamento en el
cual se especifiguen multas y sanciones al personal que no cumpla con las

disposiciones minimas de seguridad dentro de los Hangares Municipales.

Adoptar la propuesta que se realiza en lo referente al almacenamiento y desecho de
residuos, para tener una politica responsable sobre el cuidado del medio ambiente por

parte de la institucion.
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