SUBSECRETARIA DE EDUCACION SUPERIOR

. . AW TR
DIRECCION GENERAL DE EDUCACION SUPERIOR %3 3
TECNOLOGICA " G ene®

TRABAJO PROFESIONAL

COMO REQUISITO PARA OBTENER EL TITULO DE.:

INGENIERA INDUSTRIAL

QUE PRESENTA:
HERNANDEZ GOMEZ LAURA PRISCILA

CON EL TEMA:

“DISENO DE UN PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA
LAS UNIDADES DE COORDINADOS COLON
S.A. DE C.V.”

MEDIANTE:
TITULACION INTEGRADA

TUXTLA GUTIERREZ, CHIAPAS MAYO 2012



. DO

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

/—'wl
sep W < &
Institutos Tecnoldgicos
SUBSECRETARIA DE EDUCACION SUPERIOR . -
DIRECCION GENERAL DE EDUCACION SUPERICR TECNOLOGICA STCRETARIA OF "
INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ SOUCACIGN PURLICA 4 c

DIRECCION
SUBH SOCI0MN ACADFEMICA

DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES

. OFICIO DEP-CT-044 -2012
C. LAURA PRISCILA HERNANDEZ GOMEZ
PASANTE DE LA CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
EGRESADO DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ,
PRESENTE.

Habiendo recibido |a liberacion del informe técnico del proyecto denominado;

“DISENO DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA LAS UNIDADES DE
COORDINADOS COLONSA. DECV"

Y en cumglimiento con ks requisitos normativos para obtener el Titulo Profesional, comunico a usted que so
AUTORIZA fa impresion ded Trabajo Profesional.

Sin otro particular quedo de usted refterandole mis mas finas atenciones.

STUDIOS PROFESIONALES. R W0
Cep- to de Servicios Escolares {hs -
C.c.p.- Expadiente

I'RCV/LUORC

g www g edu mx ol
STRINTIRC N

Carrstecn Paramencana Km 1080, . C.P. 29050, Apantado Postal 589 "
Tedfonos: (951) 61 5.03-80 (951) 81 5-04-81 Fax (961) 61 51687 :
™
oEn




wer ANIDED

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

%2011, Afio del Turismo en México™

SEP ~®

Institutos Te:nolbgic;»
SUBSECRETARIA DE EDUCACION SUPERIOR
DIRECCION GENERAL DE EDUCACION SUPERIOR TECNOLOGICA SECRETARIA DE
INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ EDUCACION PUBLICA

CONSTANCIA DE LIBERACION Y EVALUACION
DE PROYECTO DE RESIDENCIA PROFESIONAL

A QUIEN CORRESPONDA:

Por medio de la presente me permito informarle que ha concluide la asesoria y revision del
proyecto de Residencia Profesional cuyo titulo es; “Disefio de un programa de Mantenimiento
Productivo Total para las unidades de Coordinados Col6n S.A. de C.V.", desarrollado por la
C. HERNANDEZ GOMEZ LAURA PRISCILA, con numero de control 07270098, desarrollado en
el periodo "ENERO-JUNIO 2011".

Por lo que, se emite la presente Constancia de Liberacion y Evaluacion del Proyecto a los
veintitrés dias del mes de junio de 2011

ATENTAMENTE
“CIENCIA Y TECNOLOGIA CON SENTIDO HUMANO"

Ing. Afan
Asesor del Proyecto

\
|
,\\\.‘I

\
Ing. Vicente Ag{s Ilo Constantino M.C. Jorge Antonio Oroz -\‘

&

\v
n \'
Revisgr d Revisor del proyecto

c.c.p.- Archivo.

Camrelera Panamencana Km 1080, C P. 28050, Apartado Posisl 598 @
Teléonos: (061) 61 5-03-60 (§61) 61 5-04-61 Fax: {961) 61 5.1&8.87
hitp fheww ittg &du mx -
]

1 00r JEn
eoEviEtOaTIEL

Acance det Satons: Preceso EOucasvo



v ANDED

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

.. ANED &P

(T T A AN ANSArS FONA N

COORDINADOS COLON, S.A. DE C.V.

TUXTLA GUTIERREZ, CHIAPAS, MAYO DEL 2011.

M.C. ROBERTO CARLOS GARCIA GOMEZ
JEFE DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

ITTG
PRESENTE

Por medio de la presente se hace constar que el(a) alumno(a) HERNANDEZ
GOMEZ LAURA PRISCILA con numero de control 07270098 que cursa la
carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL, en el INSTITUTO TECNOLOGICO DE
TUXTLA GUTIERREZ, termino satisfactoriamente de realizar su RESIDENCIA
PROFESIONAL en la GERENCIA DE MANTENIMIENTO en el proyecto
denominado: DISENO DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO TOTAL PARA LAS UNIDADES DE COORDINADOS COLON.
Cubriendo un total de 640 horas en el periodo comprendido del 20 DE ENERO
AL 27 DE MAYO DEL 2011.

000‘0

“MORALES LUNA
GERENTE DE RECURSOS HUMANOS

Ce. p-Archivo

13 Norte poniente 198- B C.P. 29000 TEL. 61 8 36 66




MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

INDICE GENERAL

Introduccién

1. Caracterizacion del Proyecto y Dimensionamiento del Problema

1.1 Antecedentes del problema
1.2 Definicion del Problema
1.3 Objetivos Generales

1.3.1 Objetivos Especificos
1.4 Justificacion del Proyecto
1.5 Delimitacion del Proyecto
1.6 Impactos

1.6.1 Etico

1.6.2 Social

1.6.3 Econémico

2. Descripcion de la Empresa
2.1 Antecedentes de la Empresa
2.1.1 Aspectos relevantes en los Ultimos afios
2.1.2 Servicios del grupo ADO
2.2 Organigrama de la empresa
2.2.1 Organigrama gerencia de mantenimiento
2.3 Mision
2.4 Vision
2.5 Ubicacion

3. Marco Teoérico

3.1 Concepto del TPM

3.2 Objetivos del TPM

3.3.Beneficios del TPM
3.4 Pilares del TPM

4. Descripcion de la Situacién Actual de la Empresa
4.1 Proceso de inspeccion (checklist)
4.2 Problemas detectados en la empresa

5. Conclusiones y Recomendaciones
5.1 Conclusiones
5.2 Recomendaciones

e ANIDED

H

OO0 0T hDWWNDN

11
13
16
17
18
18
18

19
20
22
22
24

30
31
35

40
41
42



e ANIDED

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Anexos 43
Anexo A-1 Material requerido para unidad CRISTOBAL COLON 44
Anexo A-2 Material requerido para unidad OCC 45
Anexo B Manual de imagen y estandarizacion linea OCC 46
Anexo C Manual de imagen linea CRITOBA COLON 46
Anexo D Formato de instruccion de inspeccion 46
Fuentes bibliograficas 47
Fuentes electronicas 47

INDICE DE TABLAS

4.1 Modelo de los Vehiculos Inspeccionados 30
4.2 Formato Checklist 32

INDICE DE FIGURAS

2.1 Autobus Rapidos del Sur 13
2.2 Autobus Cristébal Colon 13
2.3 Autobus OCC 14
2.4 Autobus Autotur 14
2.5 Autobus ADO 15
2.6 Autobus ADO Platino 15
4.1 Pagina Intranet 33
4.2 Fallas de Mayor indice 34
4.3 Fallas Presentes en Marca OCC 35
4.4 Fallas Presentes en Marca CRISTOBAL COLON 35

4.5 Fotografias de la Situacion de los Autobuses 37



v ANIDED

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

INTRODUCCION

El siguiente documento tiene como proposito el establecer la manera en la que se
realizara el mantenimiento a las autobuses de Coordinados Colon para mejora del
factor imagen y confort, plasmado de manera sencilla mediante un manual las

especificaciones que se requieren para cada modelo y marca comercial.

Muchos autores consideran que el pilar més importante del Mantenimiento
Productivo Total es el mantenimiento autbnomo ya que con €l se estaria creando una
cultura a los operadores de autoinspeccion y mantenimiento de la maquinaria de
trabajo, pero, para lograr dicho mantenimiento deber4 comenzarse por conocer el
equipo de trabajo y establecer los criterios en los que el mantenimiento debera

llevarse a cabo.
El documento esta organizado en 5 secciones:

La primera parte establece el planteamiento del problema, indica principalmente el
objetivo del proyecto. La segunda seccion es una breve descripcion de la empresa
Coordinados Colon S.A. de C.V. La tercera seccion es una introduccion a los temas
referentes a Mantenimiento Productivo Total para que el lector comprenda la
importancia del mismo en toda empresa. La cuarta seccion es una descripcién de la
situacion actual de la empresa frente a la problematica de la falta de un programa de
mantenimiento las consecuencias y causas identificadas y por ultima el quinto
capitulo establece las conclusiones y recomendaciones para que el programa
propuesto logre los objetivos mediante la continuidad del programa y los requisitos

para que este funcione como fue planeado.

Asi pues, el documento expone las necesidades basicas de contar con un eficiente
Programa de Mantenimiento Productivo Total, mediante una sensibilizacién del
personal involucrado que permita correcciones menores, antes de que las fallas

perjudiquen completamente el prestigio del grupo ADO.
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CAPITULO 1

CARACTERIZACION DEL PROYECTO Y
DIMENSIONAMIENTO DEL PROBLEMA
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1.1 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

El area de mantenimiento de Coordinados Colon realiza las reparaciones
mecanicas a los autobuses, pero presenta problemas en el factor de imagen y
confort de los autobuses. Por lo que existen discrepancias entre el area de

mantenimiento y el area de calidad para la correcta evaluacion de los autobuses.

El &rea de calidad cuenta con un formato de checklist que es aplicado a todos
los modelos de los autobuses de las marcas comerciales, lo que muchas veces
genera conflicto puesto que las caracteristicas de acuerdo cambian de acuerdo a los
modelos de autobuls, es decir, el personal encargado de realizar el checklist no
conoce las caracteristicas de cada modelo ni tiene conocimiento del presupuesto con
el que cuentan los grupos autébnomos para la realizacion de las reparaciones
mensualmente, ni de las inexistencias que el almacén presenta para refacciones

relacionadas al factor imagen y confort.

Todo esto genera problemética entre las areas de Coordinados Colon por el
desconocimiento de los elementos que se califican respeto a imagen y confort y la

responsabilidad del personal involucrado.
1.2 DEFICION DEL PROBLEMA

El area de mantenimiento de Coordinados Coldn S.A. de C.V. es responsable
tanto del mantenimiento automotriz como de imagen y confort de las unidades del
grupo ADO, pero esta Ultima es tomada con menos prioridad pues su enfoque es
mayor al area automotriz, por lo que el parque vehicular presenta problemas en la
imagen de las unidades, no cuentan con un programa de mantenimiento preventivo,
el costo de reparacion es elevado, falta de cultura por parte de los operadores para
cuidar y reportar las fallas de las unidades y no se cuenta con un stock en el almacén

para imagen.
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1.3 OBJETIVO GENERALES

Disefiar un programa de Mantenimiento para las unidades de las principales
marcas del grupo ADO, establecer un stock para imagen y crear conciencia en el uso
y reparacion de las unidades mediante el primer pilar de la filosofia de Mantenimiento

Productivo Total.
1.3.1 OBJETIVOS ESPECIFICOS

= Hacer un diagnostico para priorizar los problemas de mantenimiento

= Establecer un curso de sensibilizacion y capacitacién para todo el personal
que labora en el &rea de mantenimiento

= Establecer un stock conforme a los requerimientos del programa de
mantenimiento

= Disefar un programa de mantenimiento productivo total para la imagen de las

unidades
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1.4 JUSTIFICACION

Dandole importancia al factor confort de los autobuses de las principales
lineas del grupo ADO, la solucion al problema anteriormente planteado se requiere
de la concientizaciéon de los empleados relacionados a las unidades asi como del
Gerente, para ello se necesita dar a conocer la importancia de la aplicacién en el
area de mantenimiento para lograr optimizar las unidades y los recursos destinados a

imagen de las mismas.

Debido a la carencia de un programa de mantenimiento eficiente que optimice
los recursos, los costos de mantenimiento son elevados, ademéas de una falta de
cultura de calidad de los operadores para el uso de efectivo de los autobuses,
incumplimiento en la entrega de autobuses listos para un turno. Esto hace que no se
alcancen los niveles establecidos por el grupo ADO para imagen de las unidades y
repercute en el desempefio del area de mantenimiento y por consiguiente se

presenta una insatisfaccion en los clientes.
1.5 DELIMITACION Y LIMITACION

Debido a que se pretende crear una cultura que rompa el comportamiento y la
forma de operar actual de los empleados desde gerencia hasta operadores el primer
limitante que podriamos encontrar al sugerir la filosofia de TPM es la resistencia al
cambio, falta de compromiso y cooperacion de los empleados ya que pueden creer
gue significaria mas trabajo de lo que efectian actualmente y del que esta a su
cargo. También puede presentarse una resistencia por parte de los jefes de taller y
almaceén debido al escepticismo acerca de la relacion costo-beneficio de la filosofia
TPM.
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1.6 IMPACTOS

1.6.1 ETICO

El impacto ético seria en el cambio de actitud de los empleados ya que ellos
seran los responsables de que las inspecciones de las unidades sean de manera
adecuada ademas de que las reparaciones sean correctas y en tiempo. Lo que
demostrara ética de los empleados para reportar y mostrar interés en las unidades

como si fueran propias.
1.6.2 SOCIAL

En el aspecto social se impactara de manera que se establezca un programa
gue presente resultados correctos y planificados para el mantenimiento de la imagen
de las unidades que ofrezca a los clientes unidades con confort y calidad disponibles

para sus viajes.
1.6.3 ECONOMICO

Impactara de manera que se establezca un stock para imagen en el almacén
lo que evitara los pedidos inmediatos y costosos para las reparaciones, asi como los
rechazos de autobuses por malas condiciones que se ven reflejadas en la

cancelaciéon o cambio de unidad cuando ésta se ha vendido.
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CAPITULO 2

DESCRIPCION DE LA EMPRESA
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2. 1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

El 23 de diciembre de 1939, seis hombres llamados "Permisionarios” que eran
duefios y conductores de seis autobuses, iniciaron operaciones con boletos
numerados. La primera ruta fue México-Puebla-Perote-Jalapa-Veracruz, operando

bajo la razon social Autobuses de Oriente ADO, S.A. de C.V.

Esta asociacion dio inicio a una incipiente organizacion, donde los seis duefios

mandaban y tomaban decisiones sobre sus respectivos autobuses.

Aprovechando el medio de comunicacién que se formd, nace asi el llamado
"encargo" al conductor, que era enviar paguetes y sobres a los destinos donde
llegaban los autobuses. Se adquieren 32 autobuses Spartan con lavabo y para 22

pasajeros.

Los socios fundadores, oriundos de Espafia, iniciaron diversos negocios en
México, uno de los cuales era una imprenta donde hacian boletos para el cobro de
pasaje de los servicios de transporte de varias lineas urbanas. Y es por este medio
gue establecen contacto con ADO y en el afio de 1944 entran como SOcIoS.

En este mismo afo, se inician los servicios especiales, siendo ADO pionero.
En 1948 se inaugura la Terminal Buenavista. A finales de esta década se integran

NUEvVoSs SOoCios.

En 1953, se promovio la creacién de una caja de ahorro pensando en el grupo
Conductor. También se adquieren autobuses Fitzjohn para 28 pasajeros con motor a

gasolina y para 32 pasajeros con motor Diesel, alcanzando la cifra de 180 unidades.

Se realizan convenios con permisionarios de la peninsula y en 1960 se da la
primera corrida directa México- Mérida, lo que fue un gran acontecimiento para la

sociedad Yucateca.
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A finales de 1968, Autobuses Unidos (AU), opera las mismas rutas que ADO,
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dando servicio de segunda clase, en contraste con el servicio de primera de ADO. En
esos tiempos, ambas empresas contaban con alrededor de 320 autobuses cada una.

En 1970 son inauguradas las primeras Oficinas Generales de ADO, ubicadas
en la calle de Sol 233, Colonia Guerrero y luego se construyé el taller en la misma
calle. Poco después, el 13 de diciembre de 1973, se inauguré la Central del Norte,
desde donde se iniciaron servicios a Hidalgo, al norte de Veracruz y a Tamaulipas. Y
posteriormente hasta la frontera con Estados Unidos llegando a Reynosa y

Matamoros.

El 21 de noviembre de 1978, se inaugura la Terminal de autobuses TAPO,

iniciando operaciones en mayo de 1979.

En 1980 se inaugura el taller AU TAPO, asi como los de algunas poblaciones
foraneas como Puebla, Cordoba, Xalapa y Veracruz. Se inici6 el uso de
computadoras en la administracion. De los seis autobuses originales, el Grupo habia
llegado a mas de 1,200 autobuses y contaba con mas de 4,500 empleados.

Para 1982 ADO instala en sus autobuses los tacografos, para regular la
velocidad de la conduccion, siendo los pioneros en este tema. Surge la inquietud en
el Grupo ADO de crear una empresa independiente dedicada al medio turistico,
naciendo asi la marca AUTOTUR en junio de 1986, En el afio de 1989 se crea
Juliatours, la primera asociacion internacional. Iniciando operaciones el 1ro de Enero
de 1990.

El 27 de Marzo de 1992 se inaugura el servicio ADO GL, un servicio
totalmente redisefiado, inicid con cuatro corridas México-Veracruz, Veracruz-México,
con una flotilla de 40 autobuses MERCEDES BENZ totalmente acondicionados para

el confort de los  pasajeros.
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También se establece una relacion comercial con el Grupo de Transporte
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Estrella Blanca, que permite no solo ofrecer el servicio de mensajeria en el sureste,

sino también a tener presencia en el Norte del pais.

En 1994 nace Multipack, que dos afios después se convierte en una Empresa
de cobertura nacional. En febrero de 1997, nace Ticketbus para satisfacer la

necesidad de comprar boletos de autobus fuera de las terminales.

En el 2001 se cambia la forma de propiedad en el Grupo, en donde los socios
eran duefios de sus autobuses, ahora son duefios de un porcentaje de cada

segmento de servicio de la Empresa de Transporte.

En septiembre de 2007 se incorpora al Grupo la empresa Estrella de Oro. Ese
mismo afio se integra la Direccion de Transporte Especializado a la Direccion de

Transporte.

Para mayo de 2008 se incorpora Grupo Texcoco al Grupo ADO. En julio de
2008, con la finalidad de acercar la toma de decisiones a las regiones, optimizar los
recursos y dar flexibilidad de la operacion, se crean en la Divisibn de Transporte
cuatro Direcciones Regionales: Region Centro, Region Oriente, Regién Sur y Region
Pacifico.

10
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2.1.1 ASPECTOS RELEVANTES EN LOS ULTIMOS ANOS
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Desregulacion del Transporte Federal:
Se crea un marco legal para que se de competencia en el Autotransporte

Federal. Se liberan tarifas, rutas y permite la importacion de autobuses

Implementacion del Sistema Via Satélite:
Tiene como objetivo el proporcionar un mejor servicio al cliente, mediante la

posibilidad de poderle ofertar boletos a terminales ajenas a la de origen.

Inicio del modelo de calidad:
Tiene como objetivo una nueva orientacién hacia el cliente con base en una

nueva manera de trabajar.

Diferenciacion de servicios:
Creacion de las lineas Rapidos del Sur (RS), Omnibus Cristébal Col6n (OCC),

teniendo como objetivo ofrecer mas y mejores opciones de servicio al mercado.

Creacion de regiones autonomas:
Para poder atender mas de cerca de los clientes, se descentralizan las
empresas fuera del Distrito Federal. Este acercamiento al mercado trae consigo una

toma de decisiones més agil.

Inicio del proyecto de manejo técnico:
Tiene como objetivo concientizar al personal conductor sobre una nueva forma
de operacion y habilitarlos en la misma:
¢ Rango de operacién de 1250 a 1900 rpm

e Menor desgaste del motor.

11
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Mayor ahorro de combustible

Menor contaminacion.

ACTUALIZACIONES

Es en 1993 que se crea y pone en marcha la linea de Rapidos del Sur.

La introduccion de autobuses Vista Buss y Vista Buss Hi, tras la renovacion de los

Mercedes Benz en el afio 2004, tiene la finalidad de renovar el parque vehicular y

mantenemos competitivos en el mercado.

Una nueva imagen para la empresa naciendo con ella la marca OCC, que

anteriormente se publicitaba con "Cristébal Colon-

Las tres razones sociales que actualmente conforman nacen en el afio de 1996 con

la necesidad de crecimiento paulatino de la empresa, conformando las siguientes:

Omnibus Cristébal Colon:

Que agrupa al personal conductor inicamente en cualquiera de sus tres marcas.

Servicios de Mantenimiento Colén:

Que agrupa al personal Mecénico Maestros y ayudantes de mecanicos.

Coordinados Colo6n:

Que agrupa al personal que administra el recurso humano y econémico de esta

empresa.

De esta manera Omnibus Cristébal Colén, busca incrementar los niveles de

productividad beneficiando a su personal y elevando la calidad de los servicios que ofrece.

12
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2.1.2 SERVICIOS DE GRUPO ADO

RAPIDOS DEL SUR (Tipo de servicio intermedio)

Figura 2.1 Autobus Rapidos del Sur

Es aquel que durante su recorrido efectGa paradas continuas, pagando el
importe del viaje al abordar el autobus, o al comprar el boleto directamente en
taquilla. La mayoria de los autobuses son modelo ALLEGRO, un autobus con 41

asientos y aire acondicionado.

CRISTOBAL COLON (Tipo de servicio directo econémico)

Figura 2.2 Autobus Cristébal Colon

Este se caracteriza por viajar de Terminal a Terminal, por lo que los boletos
son adquiridos en taquillas Unicamente. La mayoria de sus autobuses son modelo
Vista Buss Hi K40 y Vista Buss Ellegance 360 cuenta con los servicios de aire

acondicionado, monitores de OVB, WC y tiene una capacidad para 42 y 44 personas.

13
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OMNIBUS CRISTOBAL COLON (OCC) (Tipo de servicio de primera)
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Figura 2.3 Autobus OCC

Este servicio es directo cuenta con servicio de video, aire acondicionado,
mayor distancia entre los asientos, WC y una capacidad para 44 pasajeros.
Mayormente en unidades Volvo y V.B. HI K40.

AUTOTUR (Tipo de servicio Turistico)

Figura 2.4 Autobus Autotur

Autotur transporta personas ya sean turistas, ejecutivos, alumnos, personal de
su empresa o grupos de amigos 6 colegas desde, y a cualquier parte de la
Republica Mexicana, en el preciso momento en que lo necesite. Cuenta con
modelos IRIZAR y BUSSCAR 360 y 340.

14
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Autobuses De Oriente de Gran Lujo (ADO GL) (Tipo de servicio ejecutivo)
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Figura 2.5 Autobus ADO

Este servicio es directo cuenta con autoservicio de cafeteria, video, aire
acondicionado, mayor distancia entre los asientos, WC y una capacidad para 40

pasajeros. Todo dentro de una unidad volvo.

ADO Platino (Tipo de servicio de lujo)

Figura 2.6 Autobus ADO Platino

Servicio directo con unidades Mercedes Benz | RSD. Es un servicio que
cuenta con auto servicio de cafeteria, aire acondicionado, sillon reposado, video y

WC. Con capacidad para 25 pasajeros.

15
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2.2 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

GERENCIA
INFORMATICA < GENERAL » AUDITORIA
» INSPECCION
\4
v \ 4 \4 \ 4
GERENCIA GERENCIA GERENCIA GERENCIA
MANTENIMIENTO IURIDICA

OPERACIONES REC. HUMANOS

SERVICIO 12 CLASE
SERVICIO INTERMEDIO
GERENCIA
COMERCIALTG Y TA
% GERENCIA
"|  ADMINISTRATIVA
RAZONES SOCIALES:
OMNIBUS CRISTOBAL COLON (CONDUCTORES)
SERVICIO DE MANTENIMIENTO COLON (MAESTROS MECANICOS Y AYUDANTES)

Y

COORDINADOS COLON (EL RESTO DEL PERSONAL)

A

SOC. DE TRANSPORTE DR. RODULFO FIGUEROA (TRF)
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2.2.1 ORGANIGRAMA GERENCIA DE MANTENIMIENTO

GERENCIA DE
MANTENIMIENTO

A 4

ASISTENTE DE GERENCIA
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2.3 MISION

accionistas, colaboradores y la sociedad.

2.4 VISION
Ser la empresa lider que brinde a sus clientes soluciones integrales, haciendo

de su viaje una experiencia Unica de servicio.

2.5 UBICACION

Coordinados Colon se encuentra en

e ANIDED

Transportar personas y sus bienes asegurando la satisfaccién de clientes,

la ciudad de Tuxtla Gutiérrez con
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Figura 2.7 Ubicacion de Coordinados Colon
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3.1 CONCEPTO DEL TPM

El Mantenimiento Productivo Total, segun, Seiichi Nakajima (1993) surgié en
Japodn gracias a los esfuerzos del Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) como
un sistema destinado a lograr la eliminacion de las seis grandes pérdidas de los
equipos, a los efectos de poder hacer factible la produccién “Just in Time”, la cual

tiene como objetivos primordiales la eliminacion sistematica de desperdicios.

El mantenimiento Productivo Total es una nueva filosofia de trabajo en plantas
productivas que se genera en torno al mantenimiento, pero que alcanza y enfatiza
otros aspectos como son: Participacion de todo el personal de la planta, eficacia total
y sistema total de gestion del mantenimiento de equipos desde su disefio hasta la

correccion, y la prevencion®.

También agrega a conceptos antes desarrollados como el Mantenimiento
Preventivo, nuevas herramientas tales como las Mejoras de Mantenibilidad, el
Mantenimiento Predictivo y el Mantenimiento Correctivo.

El TPM es un sistema de trabajo que maximiza la efectividad de los sistemas
de produccion, desarrollando las habilidades de toda la organizacion, para evitar
todo tipo de pérdidas, involucrando a todos, desde la alta direccibn hasta los
colaboradores en un mismo proyecto, orientado hacia las “cero pérdidas”. Traslada
la responsabilidad primaria de mantener el equipo, a los trabajadores que operan el
equipo. Cuando los operadores estan bien entrenados, se espera que €stos:

» Comprendan cémo funcionan las maquinas y estén conscientes de las

sefales que indican la inminencia de una falla

* Ejecuten todo el mantenimiento preventivo rutinario

! Dounce Villanueva, enrique (2000). La productividad en el mantenimiento industrial. compafiia industrial
continental.
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 Limpien las maquinas con regularidad

sInspeccionen las maquinas diariamente. Esto permite que los operadores

identifiquen los problemas con rapidez y hagan los ajustes necesarios.

Este tipo de mantenimiento también se conoce como mantenimiento

predictivo. El objetivo final del TPM es lograr llevar a la organizacién al cero defecto,

cero desperdicio y en consecuencia a un bajo costo.

El TPM constituye un nuevo concepto en materia de mantenimiento, basado

este en los siguientes cinco principios fundamentales?:

>

Participacion de todo el personal, desde la alta direccidon hasta los operarios
de planta. Incluir a todos y cada uno de ellos permite garantizar el éxito del
objetivo.

Creacion de una cultura corporativa orientada a la obtencion de la maxima
eficacia en el sistema de produccion y gestion de los equipos y maquinarias.
De tal forma se trata de llegar a la Eficacia Global.

Implantacion de un sistema de gestion de las plantas productivas tal que se
facilite la eliminacién de las pérdidas antes de que se produzcan y se
consigan los objetivos.

Implantacion del mantenimiento preventivo como medio basico para alcanzar
el objetivo de cero pérdidas mediante actividades integradas en pequefios
grupos de trabajo y apoyado en el soporte que proporciona el mantenimiento
autébnomo.

Aplicacion de los sistema de gestion de todos los aspectos de la

produccion, incluyendo disefio 'y desarrollo, ventas y direccion.

2 Nakajima, Seiichi (1993). Introduccién al TPM. Productivity Press.
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3.2 OBJETIVOS DEL TPM

El TPM tiene tres tipos de objetivos asi lo afirma Francisco Rey sacristan

(2001), los cuales son:
OBJETIVOS ESTRATEGICOS

El proceso TPM ayuda a construir capacidades competitivas desde las
operaciones de la empresa, gracias a su contribucion a la mejora de la
efectividad de los sistemas productivos, flexibilidad y capacidad de respuesta,

reduccion de costos operativos y conservacion del "conocimiento” industrial.
OBJETIVOS OPERATIVOS

El TPM tiene como proposito en las acciones cotidianas que los
equipos operen sin averias y fallos, eliminar toda clase de pérdidas, mejorar la

fiabilidad de los equipos y emplear verdaderamente la capacidad industrial instalada.
OBJETIVOS ORGANIZATIVOS

El TPM busca fortalecer el trabajo en equipo, incremento en la moral en el

trabajador, crear un espacio donde cada persona pueda aportar o mejor de si.

3.3 BENEFICIOS DEL TPM

Para Enrique Dounce Villanueva (2009) el TPM ofrece beneficios:
ORGANIZATIVOS
* Mejor control de las operaciones
* Incremento de la moral del empleado

» Creacion de una cultura de responsabilidad, disciplina y respeto por las

normas
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* Aprendizaje permanente

* Creacion de un ambiente donde Ila participacion, colaboracion vy

creatividad sea una realidad
* Dimensionamiento adecuado de las plantillas de personal
* Redes de comunicacion eficaces
» Seguridad
* Mejorar las condiciones ambientales
* Cultura de prevencién de eventos negativos para la salud

* Incremento de la capacidad de identificaciébn de problemas potenciales y de

busqueda de acciones correctivas
* Entender el por qué de ciertas normas, en lugar de cdmo hacerlo
* Prevencion y eliminacion de causas potenciales de accidentes

* Eliminar radicalmente las fuentes de contaminacion y polucion

PRODUCTIVIDAD
* Eliminar pérdidas que afectan la productividad de las plantas
» Mejora de la fiabilidad y disponibilidad de los equipos
* Reduccion de los costos de mantenimiento
* Mejora de la calidad del producto final
* Menor costo financiero por cambios

*Mejora de la tecnologia de la empresa
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* Aumento de la capacidad de respuesta a los movimientos del mercado

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

* Crear capacidades competitivas desde la fabrica
3.4 PILARES DEL TPM

Segun, Francisco Rey Sacristan (2001) los pilares o procesos fundamentales
del TPM sirven de apoyo para la construccibn de un sistema de produccion
ordenado. Se implantan siguiendo una metodologia disciplinada, potente y efectiva.
Los pilares considerados como necesarios para el desarrollo del TPM en una

organizacién son los que se indican a continuacion:
Pilar 1: Mejoras Enfocadas (Kaizen)

Las mejoras enfocadas son actividades que se desarrollan con la
intervencion de las diferentes areas comprometidas en el proceso productivo, con el
objeto maximizar la Efectividad Global del Equipo, proceso y planta; todo esto a
través de un trabajo organizado en equipos multidisciplinarios, empleando
metodologia especifica y concentrando su atencion en la eliminacién de los

despilfarros que se presentan en las plantas industriales.

Se trata de desarrollar el proceso de mejora continua similar al existente en
los procesos de Control Total de Calidad aplicando procedimientos vy
técnicas de mantenimiento. Si una organizacién cuenta con actividades de mejora
similares, simplemente podra incorporar dentro de su proceso, Kaizen o
mejora, nuevas herramientas desarrolladas en el entorno TPM. No debera modificar

su actual proceso de mejora que aplica actualmente.

24



v ANIDED

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Pilar 2: Mantenimiento Auténomo (Jishu Hozen)

El mantenimiento autbnomo estd compuesto por un conjunto de
actividades que se realizan diariamente por todos los trabajadores en los
equipos que  operan, incluyendo  inspeccion, lubricacion, limpieza,
intervenciones menores, cambio de herramientas y piezas, estudiando
posibles mejoras, analizando y solucionando problemas del equipo vy
acciones que conduzcan a mantener el equipo en las mejores condiciones de
funcionamiento. Estas actividades se deben realizar siguiendo estandares
previamente preparados con la colaboracién de los propios operarios.

Los operarios deben ser entrenados y deben contar con los

conocimientos necesarios para dominar el equipo que opera.
Los objetivos fundamentales del mantenimiento autbnomo son:

« Emplear el equipo como instrumento para el aprendizaje vy

adquisicién de conocimiento

» Desarrollar nuevas habilidades para el analisis de problemas y creacién de

un nuevo pensamiento sobre el trabajo

» Mediante una operacion correcta y verificacion permanente de acuerdo a los

estandares se evite el deterioro del equipo
* 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
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» Mejora de la moral en el trabajo

Pilar 3: Mantenimiento Progresivo o Planificado (Keikaku Hozen)

El mantenimiento progresivo es uno de los pilares mas importantes en la

busqueda de beneficios en una organizacion industrial. El propésito de este pilar

consiste en la necesidad de avanzar gradualmente hacia la basqueda de la

meta "cero averias" para una planta industrial.

El mantenimiento planificado que se practica en numerosas empresas

presenta entre otras las siguientes limitaciones:

en

No se dispone de informacién histérica necesaria para establecer el tiempo
mas adecuado para realizar las acciones de mantenimiento
preventivo.

Los tiempos son establecidos de acuerdo a la experiencia,
recomendaciones de fabricante y otros criterios con poco fundamento técnico
y sin el apoyo en datos e informacion histérica sobre el comportamiento

pasado.

Se aprovecha la parada de un equipo para "hacer todo lo necesario

la maquina” ya que la tenemos disponible. ¢Serd necesario un tiempo

similar de intervencibn para todos los elementos y sistemas de un equipo?,

¢.Sera esto econémico?

Se aplican planes de mantenimiento preventivo a equipos que poseen un
alto deterioro acumulado. Este deterioro afecta la dispersion de la
distribucion (estadistica) de fallos, imposibilitando la identificacion de un
comportamiento regular del fallo y con el que se deberia establecer el plan de

mantenimiento preventivo.
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e A los equipos y sistemas se les da un tratamiento similar desde el punto de
vista de la definicibn de las rutinas de preventivo, sin importan  su
criticidad, riesgo, efecto en la calidad, grado de dificultad para
conseguir el recambio o repuesto, etc.

e Es poco frecuente que los departamentos de mantenimiento cuenten
con estandares especializados para la realizar su trabajo técnico. La practica
habitual consiste en imprimir la orden de trabajo con algunas asignaciones
que no indican el detalle del tipo de accion a realizar.

e ElI trabajo de mantenimiento planificado no incluye acciones Kaizen
para la mejora de los métodos de trabajo. No se incluyen acciones que
permitan mejorar la capacidad técnica y mejora de la fiabilidad del trabajo
de mantenimiento, como tampoco es frecuente observar el desarrollo
de planes para eliminar la necesidad de acciones de mantenimiento. Esta
también debe ser considerada como una actividad de mantenimiento

preventivo.
Pilar 4: Educacion y Formacion

Este pilar considera todas las acciones que se deben realizar para el
desarrollo de habilidades para lograr altos niveles de desempefio de las
personas en su trabajo. Se puede desarrollar en pasos como todos los
pilares TPM y emplea técnicas utilizadas en mantenimiento auténomo,

mejoras enfocadas y herramientas de calidad.
Pilar 5: Mantenimiento Temprano

Este pilar busca mejorar la tecnologia de los equipos de produccién. Es
fundamental para empresas que compiten en sectores de innovacion
acelerada, Mass Customization o manufactura versatil, ya que en estos
sistemas de producciébn la actualizacion continua de los equipos, la
capacidad de flexibilidad y funcionamiento libre de fallos, son factores

extremadamente criticos.
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Este pilar actia durante la planificacion vy construccion de los equipos

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

de produccién. Para su desarrollo se emplean métodos de gestion de informacion
sobre el funcionamiento de los equipos actuales, acciones de direccidn
econdmica de proyectos, técnicas de ingenieria de calidad y mantenimiento.
Este pilar es desarrollado a través de equipos para proyectos especificos.
Participan los  departamentos  de investigacion, desarrollo 'y  disefio,
tecnologia de procesos, produccion, mantenimiento, planificacion, gestion de

calidad y areas comerciales.
Pilar 6: Mantenimiento de Calidad (Hinshitsu Hozen)

Tiene como proposito establecer las condiciones del equipo en un punto
donde el "cero defectos" es factible. Las acciones del mantenimiento de calidad
buscan verificar y medir las condiciones "cero defectos" regularmente, con el
objeto de facilitar la operacion de los equipos en la situacién donde no se generen

defectos de calidad.
Principios del Mantenimiento de Calidad
Los principios en que se fundamenta el Mantenimiento de Calidad son:

1. Clasificacion de los defectos e identificacién de las circunstancias en que se

presentan, frecuencia y efectos.

2. Realizar un analisis fisico para identificar los factores del equipo que

generan los defectos de calidad

3. Establecer valores estandar para las caracteristicas de los factores del

equipo Yy valorar los resultados a través de un proceso de medicion

4. Establecer un sistema de inspeccion peridédico de las caracteristicas

criticas
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5. Preparar matrices de mantenimiento y valorar periodicamente los

estandares

Pilar 7: Mantenimiento en Areas Administrativas

Este pilar tiene como propoésito reducir las pérdidas que se pueden producir
en el trabajo manual de las oficinas. Si cerca del 80 % del costo de un producto es
determinado en las etapas de disefio del producto y de desarrollo del
sistema de produccién. El mantenimiento productivo en areas administrativas ayuda
a evitar pérdidas de informacion, coordinacién, precision de la informacion,
etc. Emplea técnicas de mejora enfocada, estrategia de 5’s, acciones de
mantenimiento  autébnomo, educaciéon y formacion y estandarizacion de
trabajos. Es desarrollado en las  areas administrativas con acciones

individuales o en equipo.

Pilar 8: Gestion de Seguridad, Salud y Medio Ambiente

Tiene como proposito  crear un sistema de gestion integral de
seguridad. Emplea metodologias desarrolladas para los pilares mejoras
enfocadas y mantenimiento autonomo. Contribuye significativamente a
prevenir riesgos que podrian afectar la integridad de las personas y efectos negativos

al medio ambiente.

Pilar 9: Especiales (Monotsukuri)

Este pilar tiene como propésito mejorar la flexibilidad de la planta,
implantar tecnologia de aplazamiento, nivelar flujo, aplicar Justo a Tiempo y otras

tecnologias de mejora de los procesos de manufactura.
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4.1 PROCESO DE INSPECCION (CHECKLIST)

El diagnostico de la situacion actual de los vehiculos fue a las dos marcas
principales de la empresa, OCC y CRISTOBAL COLON.

En la Tabla 4.1 se presentan los modelos de los vehiculos inspeccionados

Tabla 4.1 Modelo de los Vehiculos Inspeccionados

MARCA MODELO
occC VOLVO 9700 (6x2)
ocC VISTA BUSS HI K40
occC VISTA BUSS ELEGANCE

CRISTOBAL COLON | VISTA BUSS HI K40
CRISTOBAL COLON | BUSSCAR 360
CRISTOBAL COLON | MULTEGO 0400

Los encargados de realizar el checklist de los autobuses lo realizan en el area
de entrega de autobuses (ver Tabla 4.2) y es de igual manera para todos los
modelos y marcas comerciales las fallas presentadas en cada autobus son enviadas
a los jefes de grupos autbnomos para que den pronta solucion a las mismas, una vez
recibido los reportes los grupos deben realizar las reparaciones y reportar al
supervisor de imagen los avances para que éste capture los avances en la pagina de

la empresa y se determine el grado de avance por marca( ver FIGURA 4.1).

Al finalizar el mes el departamento de calidad verifica que los reportes
emitidos hayan sido solucionados ya que de acuerdo al porcentaje de avance que se

logre sera la calificacion que se le otorgue al taller y a cada marca comercial
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El checklist que se realiza es el siguiente.

ESTANDAR A EVALUAR:

NUM.DE EVALUACION

2032 | 2011 | 2002 [ 2037 | 2043 | 2049 | 2046 | 2007 |

Los equipos yaccesorios corresponden alos autorizados para el servicio que presta el autobus

En el interior del autobus se encuentran en buen estado conforme apliquen al servicio prestado:

a) Los asientos y cinturones de seguridad

b) controles del tablero

c) Los pisos del autobls

d) Los portabultos de mano

e) las luces internas

R IR N RS

f) Los vidrios de las ventanillas laterales del autobus

g) El audio yvideo

h) Bafios y cafeteria

i) Las cortinas y/o pantalla protectora de sol de las ventanillas

j) El aire acondicionado

k) El camarote de descanso

En el exterior del autobus se encuentran en buen estado:

a) Laimagen autorizada de la marca comercial (Sin rayones vistosos)

Z0—0O0>rP0—T—wnX>X>r0

b) Las luces externas

c) Espejos laterales

d) Chapas de seguridad de cajuelas

e) Llanta de repuesto

La cajuela cuenta con un espacio asignado para el extinguidor y herramientas

I I L L e O K= I S =R S S S e I e
S I R R RN R R RN R R R EE RN R R R R
= L L L L L R = R o e i = o N
= L L L L L L L L e = T T T e i
= I L G I R = O i e i e e

Se cuenta con un espacio asignado para guardar la documentacion oficial

G R R RN R G R R R R R
S R R R R R R EE R R R
S R G R G EE G I TS N P P P P N P I SN

1 1 1 1 1

SUMA DE PUNTOS DE LA EVALUACION DE CLASIFICACION

90.5% | 95.2% 1100.0%1100.0%1100.0% 1 81.0% 1 90.5% | 85.7%
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La documentacion oficial del autobUs se encuentra ordenaday en el lugar asignado 0 1 1 1 1 1 1 1
0 Los accesorios del autobis son piezas autorizadas y se mantienen en el lugar autorizado 1 1 1 1 1 1 1 1
(R; c La sefializacion delinterior es la autorizada 1 1 1 1 1 1 1 1
Al La sefializacion del interior es facil de observarse por el pasajero ycompleta 1 1 1 1 1 1 1 1
N O Los bafios cuentan con suficiente material de aseo y limpieza (jabdn, toallas de papel, papel sanitario, agua) 1 1 1 1 1 1 1 1
ZI . El camarote se encuentra ordenado 1 1 1 1 1 1 1 1
A Los extinguidores ylas herramientas se localizan en el lugar asignado 1 1 1 1 1 1 1 1
SUMA DE PUNTOS DE LA EVALUACION DE ORGANIZACION 85.7% [100.0% ] 100.0% | 100.0% [ 100.0% [ 100.0% | 100.0% | 100.0%
En elinterior del autobus se encuentran limpios y sin olores: 1 1 1 1 1 1 1 1
a) Los asientos de las cabinas de conductor y pasajeros 1 1 1 1 0 1 1 1
b) Los pisos 1 1 1 1 1 1 1 1
L c) Los vidrios de las ventanillas 0 1 1 1 1 1 1 1
NII d) Las cortinas y protectores de sol de las ventanillas 1 1 1 1 1 1 0 1
p e) Los bafios 1 1 1 1 1 1 1 1
é f) La cafeteria NA | NA | NA | NA | NA [ NA | NA [ NA
7 En el exterior del autobus se encuentran limpios ysinolores a: 1 1 1 1 1 1 1 1
A a) La carroceria exterior 0 1 1 1 0 1 1 1
b) Las cajuelas 1 1 1 1 1 1 1 1
c) Elcamarote y sus accesorios 1 1 1 1 1 1 1 1
SUMA DE PUNTOS DE LA EVALUACION DE LIMPIEZA 80.0% [100.0%/100.0% | 100.0% | 80.0% [100.0% | 90.0% | 100.0%
P ACION PROMEDIO D DEL AREA 85.4% | 98.4% |100.0%/100.0% | 93.3% | 93.7% | 93.5% | 95.2%

Tabla 4.2 Formato Checklist

La calificacion utilizada en el checklist es en escala de 0-1. Siendo 1 una calificacion aceptable y 0 inaceptable.
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Los resultados se registran en la pagina de la red local para verificar el progreso de

las fallas presentadas.
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4.2 PROBLEMAS DETECTADOS EN LA EMPRESA

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Los grupos autbnomos que trabajan imagen son hojalateria y pintura, en
hojalateria se encuentran dos grupos, uno que trabaja la linea de primera como es
OCC y otro de segunda para las lineas CRISTOBAL COLON y marcas econémicas

directas.

Uno de los problemas a los que se enfrentan los grupos es el de la
inexistencia de stock en el almacén para atender las fallas de imagen, los reportes
emitidos no logran ser solucionados muchas veces porque la refaccién que se
requiere no esta disponible en almacén y en caso de ser algo muy necesario para
reparacion se realiza un pedido urgente a proveedores externos con un costo

elevado el cual en ocasiones es descontado al presupuesto del grupo.

Ademas el area de Calidad no tiene bien establecido los factores de imagen
pues el encargado de realizar el checklist no conoce las caracteristicas propias de
cada modelo de los autobuses o reporta elementos que los grupos autbnomos
desconocen influyen en el factor imagen, es decir, el departamento de Calidad y el
area de mantenimiento no han establecido cuales con los elementos que se

consideran dentro del factor imagen y como deberan encontrarse.

Después de realizar la inspeccion a un namero representativo del parque

vehicular de cada marca en la tabla 4.2 se presentan las mayores fallas
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En la linea de primera OCC las mayores fallas que se presentan son revisteros,

descansabrazos, asientos y lavamanos como se presenta en la figura 4.3
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FIGURA 4.3 Fallas Presentes en Marca OCC
Para la marca CRISTOBAL COLON las mayores fallas presentadas son llave de

lavamanos, asientos y jabonera, como se presenta en la figura 4.4
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FIGURA 4.4 Fallas Presentes en Marca CRISTOBAL COLON
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En la Tabla 4.5 se muestran ejemplos de las mayores fallas presentes en los

autobuses.

ASIENTOS

Los asientos presentan
revisteros flojos,
descansabrazos
fracturados vy vestiduras
rotas.

CORTINAS

Las cortinas se
encuentran  sucias Yy

rotas. En algunos casos
no cuentan con el hilo
inferior deslizable o sin
broches en los modelos
volvo.

El piso presenta
fracturas y levantamiento
de la pelicula protectora

(linéleum) en los
modelos volvo faltan
remaches en los
registros.
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Los portabultos de
mano cuentan con
iluminacion,

proteccién y
numeracion faltante.

Los sanitarios son el
area gque mayores fallas
presenta  como la
descarga del inodoro,
jabonera, la llave del
lavamanos, los pisos y
la limpieza en general
del sanitario.

La carroceria presenta rayones, abolladuras, golpes, dafio en los faros, espejos,
ventanillas, defensa y demas.

FIGURA 4.5 Fotografias de la Situacion de los Autobuses
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El almacén realiza sus pedidos basado unicamente en el consumo del periodo

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

anterior, lo que no permite contar con un stock basico para atender todas las fallas
de imagen. Ademas de que las inexistencias en el almacén repercuten en nuevos
reportes de las unidades por la falta de reparacion que dan como resultado nuevos
reportes a los grupos autonomos por parte de los jefes de taller y en ocasione llegan

a repercutir en su salario.

El personal encargado de realizar el checklist desconoce las caracteristicas de
los autobuses como el reclinado de los asientos de acuerdo al modelo de autobus,
ademas de que carece de trato con el personal de los grupos autbnomos.

La empresa encargada de realizar la limpieza de los autobuses en ocasiones
por tardanza lleva a cabo la limpieza de los autobuses minutos antes de que la
unidad salgo a terminal por lo que algunas veces la limpieza del sanitario vy
ventanillas no es la adecuada, cabe sefalar que dicho personal cuenta con un rol de
las unidades que saldran y en caso de que se ocupe unidades no programadas se
les avisa con tiempo para que puedan realizar la limpieza, que al no ser realizada

correctamente e afecta la imagen que la empresa debe otorgar a los clientes.
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5.1 CONCLUSIONES

De acuerdo a lo presentado en los capitulos anteriores se concluye que el pilar
de automantenimiento del TPM es fundamental para lograr correcciones menores en
los autobuses y no llegar a realizar correcciones mayores que excedan los gastos

presupuestados.

En toda empresa la fuerza principal son los empleados y en el area de taller
de Coordinados Colon son fundamentales para realizar las inspecciones y
reparaciones a los autobuses pues estos son el medio de servicio ofrecido a cientos

de personas diariamente bajo la licencia del grupo ADO reconocido en todo el pais.

Toda empresa debe contar con un stock ideal para las reparaciones que se
necesiten y a la vez recordar que el almacén debe ser administrado de manera
correcta para no tener tantos bienes almacenados pues esto produce altos costos, lo
gue conlleva a un capital limitado para poder realizar repedidos de manera correcta y

recurrir a proveedores de manera inmediata a un alto costo.

El informar a los empleados lo que las altas gerencias pretenden realizar es
fundamental para contar con su colaboracion, siempre que la informacion sea precisa

y establecida y se corrobore haya sido comprendida.

El mantenimiento autbnomo es necesario para los grupos para que ellos
realicen inspecciones adecuadas y regulares para que las reparaciones sean
menores y se encuentren dentro del mantenimiento preventivo y no llegar a parar un
autobus por una reparacion como mantenimiento correctivo, ya que el detener un
autobus por una correccion no solo genera el gasto de la correccion sino provoca
descontrol en la programacion de todas las demas unidades ya que se debe
reprogramar el rol establecido y mandar unidades algunas veces aprisa y con costos

excesivos.
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5.2 RECOMENDACIONES

Para que el programa de mantenimiento propuesto logre el objetivo debera ser
impartido a los involucrados del area de calidad y a los grupos autbnomos que
trabajan con lo relacionado a imagen y confort de los autobuses. Se debera asegurar
que lo impartido ha sido completamente comprendido, como en el caso de los
encargados de realizar el checklist deberdn conocer las caracteristicas de cada
modelo de autobus, como los grados de reclinado de los asientos, los accesorios del
sanitario, el tablero en la cabina de operador y factores a considerar dentro del

mantenimiento de la imagen de los autobuses (ver anexo B y C).

El almacén del &rea de mantenimiento debera mantener un stock en relacion a
imagen y no solo darle importancia al mantenimiento mecéanico, en las tablas de
elementos requeridos por marca comercial (ver anexo A) se establecen alguno de
ellos asi como la cantidad requerida, para evitar nuevos reportes y que la calificacion

otorgada por el area de calidad para la linea de autobus disminuya.

Los grupos autdonomos deberdn comprender perfectamente la importancia de
un mantenimiento autbnomo para asi realizar reparaciones menores y no salirse del
presupuesto mensual establecido a cada uno. Ademas de que debera ser considera
que en temporadas altas (diciembre-enero, semana santa y julio-agosto) el
presupuesto de los grupos debera ser un poco mayor para corregir las fallas que son

mas frecuentes debido a la temporada.

El manual de imagen de los autobuses también permite que se conozca con
precision los elementos que conforman el factor imagen y confort y la
estandarizacion permite establecer la forma en que elementos de imagen y confort
deberan encontrarse asi como ubicacion y material del que estan hechos, lo que sera

establecido en todos los autobuses del grupo ADO.
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Anexo A Elementos Requeridos

Anexo A-1 elementos basicos requeridos linea Cristobal Colon

1

GRUPO AUTONOMO HOIJEST

CODIGO ARTICULO CANTIDAD PRECIO TOTAL
91703646 REMACHE POP 3/16 X 1 200 0.3826 76.52
99902733 LINOLEUM GRIS PISO 8 204.983 1639.8624
91709701 RESISTOL 5000 BOTE 1L 6 80.350 482.1024
102202004 ESTOPA 1 22.118 22.1184
102204001 THINNER ESTANDAR 8 13.095 104.7632
110100946 TELA ASIENTOS 3 434.349 1303.0473
111102399 TELA CORTINA PALADIN AZUL REY 10 44.54 445.4
99600598 PARABRISAS DERECHO 1 2609.23 2609.23
99600620 PARABRISAS IZQUIERDO 1 2589.9923 2589.9923
96102308 LAMINA ALUMINIO C-16 4X12 1.2 3 73.9972 221.9916
TOTAL 9,495.03
GRUPO AUTONOMO HOJMEN
CODIGO ARTICULO CANTIDAD PRECIO TOTAL
99905704 SELLADOR MSP 3M 2 249.8477 499.6954
105000389 PINTURA TRF BLANCO 1 265.18 265.18
102003091 PINTURA CROMOBASE ROJA STRAD/ 1 679.3422 679.3422
102203708 ROLLO CINTA MASKING TAPE 3/4" 2 11.0916 22.1832
102200807 ROLLO MASKING TAPE 2"X50MTS 2 31.8795 63.759
109000179 PINTURA CROMOBASE NEGRO AU+ 1 260.3229 260.3229
102203407 RELLENADOR P/SUPERFICIES V.B. 3 52.8732 158.6196
103000265 ADITIVO FLEX.P/POLIURETANO 2 513.7292 1027.4584
102203501 REMOVEDOR PINTURA+ 1 45.4146 45.4146
102203248 RAZON SOCIAL BIGOTERA ROJO 1 144 144
102203267 RAZON SOCIAL TRASERA ROJO 1 296.9 296.9
102003404 VARIPRIMER IGUALADOR COLORES 1 125.5597 125.5597
100001572 CATALIZADOR P/ULTRAPRODUCTIVO 1 222.1308 222.1308
102900093 LOGO TIPO DELANTERO 1 147.2 147.2
102101570 CALCA DE NUMERO (GRAL) 4 13.8 55.2
100100706 KIT NUMEROS ASIENTOS PSJR GL 1 54.5273 54.5273
102202004 ESTOPA 1 22.118 22.1184
102003122 PINTURA CROMOBASE CHAMAPNA+ 1 -388.6 -388.6
TOTAL 3,701.01
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Anexo A-2 elementos basicos requeridos linea OCC

MARCA: OCC

UNIDAD: VISTA BUSS HI

GRUPO AUTONOMO HOJLOP

CODIGO ARTICULO CANTIDAD PRECIO TOTAL
98913108 LLAVE AGUA LAVABO WC 1 1121.2267 1121.2267
111201522 CINTURON SEGURIDAD PASAJERO 3 854.8864 2564.6592
170307020 DESPACHADOR P/JABON A GRANEL 1 126.5 126.5

19400669 BOMBA AGUA 1 2486.25 2486.25
99905704 SELLADOR MSP 3M 6 258.1899 1549.1394
102203407 RELLENADOR P/SUPERFICIES V.B. 4 57.6887 230.7548
150024555 DISCO (LIJA) 3" ROLOC GRANO 36 10 15.98 159.8
99900559 CORDON P/CORTINA STRADA 48 5.7875 277.8
96026101 MOLDURA MACHO VENT PTA VISTA 3 424.158 1272.474
98103858 PERFIL ARO RUEDA GUARDA FANGO 2 146.479 292.958
98913201 VALVULA GUILLOTINA DESCARGA 1 1584.9071 1584.9071
141600307 RESORTE ASIENTO AUX OPERADOR 1 32.8336 32.8336
112100203 RESORTE BANDASTIK 5 CM NEGRO 18 21.9998 395.9964
99911408 PASADOR BISAGRA CAJUELA VISTA 6 46.2806 277.6836
99600174 PARABRISAS CENTRAL NUEVO V.B 1 8258.4179 8258.4179
99906401 LUNA CHICA P/ESPEJO LATERAL 2 134.0018 268.0036
99906416 LUNA ESPEJO LATERAL GRANDE 2 318.3708 636.7416
99906558 DEFENSA TRASERA VISTA-BUSS 1 2594.106 2594.106
96500627 DEFENSA DELANTERA VISTA BUSS 1 2646.7602 2646.7602
99904532 AMORTIGUADOR 70KG TAPA MTR 8 518.9203 4151.3624
98917914 SEGURO GRANDE TAPAS LATERALES 4 100.4233 401.6932
98914106 SOPORTE BISAGRA REJILLA MOTOR 2 11.3081 22.6162
99000994 DIFUSOR P/VENTILACION P-145.0 6 54.3317 325.9902
96904644 DIFUSOR A/A CABINA OPRDR 4 65.3517 261.4068
99906473 VALVULA PUERTA SERV.2478 VISTA 1 751.4655 751.4655

99908075 SILENCIADOR VISTA BUSS 1420278 1 4614.04 4614.04

TOTAL S 37,305.59
GRUPO AUTONOMO HOJMEN

CODIGO ARTICULO CANTIDAD PRECIO TOTAL
102003091 PINTURA CROMOBASE ROJA STRADA 1 679.3422 679.3422
102203708 ROLLO CINTA MASKING TAPE 3/4" 2 11.0916 22.1832
102200807 ROLLO MASKING TAPE 2"X50MTS 2 31.8795 63.759
109000179 PINTURA CROMOBASE NEGRO AU+ 1 260.3229 260.3229
103000265 ADITIVO FLEX.P/POLIURETANO 2 513.7292 1027.4584
102203501 REMOVEDOR PINTURA 1 45.4146 45.4146
102203248 RAZON SOCIAL BIGOTERA ROJO 1 144 144
102203267 RAZON SOCIAL TRASERA ROJO 1 296.9 296.9
102003404 VARIPRIMER IGUALADOR COLORES 1 125.5597 125.5597
100001572 CATALIZADOR P/ULTRAPRODUCTIVO 1 222.1308 222.1308
102900093 LOGO TIPO DELANTERO 1 147.2 147.2
102101570 CALCA DE NUMERO (GRAL) 4 13.8 55.2
100100706 KIT NUMEROS ASIENTOS PSJR GL 1 54.5273 54.5273
102202004 ESTOPA 1 22.118 22.1184

S 3,166.12
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ANEXO B MANUAL DE IMAGEN Y ESTADARIZACION LINEA OCC

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

MANUAL DE IMAGEN UNIDADES OCC Y ESTANDARIZACION.pdf

ANEXO C MANUAL DE IMAGEN LINEA CRISTOBAL COLON

MANUAL DE IMAGEN UNIDADES CRISTOBAL COLON.pdf

ANEXO D FORMATO DE INSTRUCCION DE TRABAJO PARA
INSPECCION

INSTRUCCION DE TRABAJO PARA.docx
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