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Resumen

El andlisis de la productividad en el servicio
electromecanico a vehiculos tiene como objetivos,
identificar las principales causas que originan una baja
productividad aplicando herramientas basicas cualitativas
y de estadistica descriptiva, para establecer acciones y/o
soluciones alcanzables que aumenten la productividad en
el servicio a los vehiculos de talleres electromecanicos. El
presente estudio se llevé a cabo en tres talleres de la ciudad
de Orizaba, Veracruz. Se aplico la herramienta conocida
como GUP (Gravedad, Urgencia y Prioridad) para analizar
los defectos que pueden afectar al proceso de servicio. De
igual forma se utilizo el diagrama causa-efecto (Diagrama
de Ishikawa) para encontrar las principales causas que
originan los defectos en la productividad y también se
determind mediante un diagrama de Pareto en donde se
deben enfocar las principales acciones de mejora. La
contribucion de la presente investigacion es la aplicacion
de tres herramientas metodoldgicas para analizar la
productividad en un taller electromecanico automotriz, en
donde hasta la fecha no se aplican e identificar las
oportunidades de mejora que ofrecen.

Productividad, Herramientas cualitativas, estadistica
descriptiva.

Abstract

The productivity analysis in the electromechanical vehicle
service has the purpose of identify the main causes that
originate a low productivity applying basic qualitative
tools and descriptive statistics, to establish actions and / or
achievable solutions that increase the productivity in the
service to the Electromechanical vehicles workshop. The
present study was carried out in three workshops on the
city of Orizaba, Veracruz. The tool known as GUP
(Gravity, Urgency and Priority) was applied to analyse the
defects that may affect the service process. Likewise, the
cause-effect diagram (Ishikawa diagram) was used to find
the main causes that cause the defects in productivity and
was also determined by a Pareto diagram where the main
improvement actions should be focused. The contribution
of the present research is the application of three
methodological tools to analyse productivity in an
automotive electromechanical workshop, where to date
they do not apply and identify the opportunities for
improvement they offer.

Productivity, Qualitative Tools, Descriptive Statistical
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Introduccion

Uno de los inventos caracteristicos del siglo XX
ha sido sin duda el automovil. En 1885 se crea
el primer vehiculo automdvil por motor de
combustion interna con gasolina, los primeros
prototipos de vehiculos se crearon a finales del
XIX. EIl automovil recorre las tres fases de los
grandes medios de propulsién:  vapor,
electricidad y gasolina.

Durante los siguientes afios una gran
cantidad de inventores intentaron crear su propio
modelo de automovil. El fabricante en funcion
de las condicionantes de cada momento disefiaba
y fabricaba un vehiculo que solventara los
requisitos sociales y legales utilizando las
tecnologias disponibles. El fabricante buscaba
un mejor producto al costo mas apropiado
(Maria, 2017).

El automdvil se conceptualizo como
medio de transporte por que satisfacia las
necesidades de la sociedad.Cuando aparecieron
los automdviles solo las personas con ingresos
suficientes los adquirian, por considerarse un
producto de “lujo” y no fue hasta que Henry Ford
en 1912 con su implementacion de fabricacion
en serie, cuando los automoviles se volvieron de
mayor acceso a la sociedad. Al poder fabricar
mas automoviles en menos tiempo se redujo el
precio (Torrents, 2014).

Con el paso del tiempo la sociedad
comenzo a volverse dependiente de este medio
de transporte, lo que generd su produccion en
grandes cantidades. Sin  embargo, los
automoviles no cuentan con una garantia de por
vida y necesitan recibir mantenimiento, razon
que origind la aparicion de una actividad u
oficio, un servicio el de los talleres automotrices.

Los vehiculos con el pasar de los tiempos
han tenido nuevas funcionalidades, empezando
por la sustitucion de funciones, gestion de
elementos a través de software y la diagnosis de
fallos y averias. El desarrollo de nuevos sistemas
de un vehiculo se centra en el disefio de las
diferentes  configuraciones y elementos
electronicos que controlan el estado del vehiculo
y como se aplican las diferentes caracteristicas
de comunicacion. Las aplicaciones de estos
dispositivos  electronicos se  han ido
implementando paulatinamente en los diferentes
sistemas de un vehiculo como motor, frenos,
transmision, direccion, seguridad, confort.
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En definitiva, han venido a reemplazar en
la mayoria de los casos a los elementos
mecanicos Yy sus funciones (Darquea, D. G. P.
2018).

A pesar de la constante demanda en los
altimos afos el ingreso que generan los talleres
de vehiculos automotriz ha ido en disminucion
de manera gradual, una de las posibles causas
que ha afectado sus ingresos es el tiempo
excesivo que se llevan sus trabajadores en
brindar el mantenimiento correctivo a las
unidades vehiculares. Esta problematica la
identificaron algunos propietarios de talleres
automotrices, por el conocimiento empirico que
tienen del ramo y por la observacion en el
desarrollo del servicio de los talleres en la ciudad
de Orizaba Veracruz lugar donde se situa el
trabajo de investigacion.

Por tal motivo este trabajo busca
identificar las principales causas que originan
una disminucion en la productividad de un taller
electromecanico automotriz. Por lo que el
objetivo general de la investigacion es:

Analizar la productividad en un taller
electromecanico automotriz, aplicando tres
herramientas de valuacidn que ayuden a medir la
eficiencia y productividad en el desarrollo de un
servicio de mantenimiento correctivo. Y como
Objetivo especifico: Establecer acciones y/o
soluciones alcanzables para aumentar la
productividad en el servicio a los vehiculos en
un taller electromecanico.

El valor agregado de la investigacion recae
en la aplicacion de tres herramientas
metodoldgicas para analizar la productividad en
un taller electromecéanico automotriz, en donde
hasta la fecha no se aplican. Ademas, es
importante identificar los resultados generados
en el estudio y las oportunidades de mejora que
ofrecen. Como complemento se analiza el
proceso de servicio de un taller electromecanico
y su relacion con la productividad. Definiendo
tiempo como el ndmero de minutos que
transcurre desde que el cliente deja su vehiculo
en el taller automotriz para que se de el servicio
hasta el momento en que se termina el proceso.
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La productividad 2) Diagrama de Ishikawa: también

El concepto de productividad se encuentra
ligado a los conceptos de eficiencia y eficacia,;
con estos indicadores se puede valorar la
capacidad de una organizacion para cumplir sus
metas y optimizar los recursos (Fontalvo, 2017).

La productividad en este trabajo se enfoca
en la relacion entre los resultados obtenidos por
el servicio y el tiempo utilizado para obtenerlos:
cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el
resultado deseado en el taller electromecanico
automotriz, méas productivo es el sistema. La
productividad es el indicador de eficiencia que
relaciona la cantidad de recursos utilizados con
la cantidad de produccion obtenida. Segln
Martin, Gomez y Pérez (2007), la eficiencia es
un elemento indispensable para el crecimiento
de toda organizacién. Bajo este enfoque de
eficiencia se analizan los resultados alcanzados
en base a los recursos utilizados.

Si la productividad se incrementa
utilizando los mismos recursos o produciendo
los mismos bienes o servicios se mejora la
rentabilidad para la empresa. Por ello, las
organizaciones tratan de aumentar la
productividad aplicando estandares de
produccién. Si se mejoran estos estandares,
entonces hay un ahorro de recursos que se
reflejan en el aumento de la utilidad (Manzano,
2018). La mejora de la productividad se obtiene
innovando en elementos como:

—  Tecnologia

- Organizacion

- Recursos humanos

— Relaciones laborales

— Condiciones de trabajo
— Calidad

Para medir la productividad a causa de los
elementos antes mencionados e identificar el
logro de los objetivos se pueden utilizar tres
herramientas basicas cualitativas y de estadistica
descriptiva como son:

1) Método GUP: consiste en analizar los
defectos que pueden afectar un proceso. Para la
realizacion de este método se le da al defecto un
valor, los valores numéricos son colocados de
manera descendente segun su grado de
importancia estos numeros se colocan en las
columnas G (gravedad) y U (urgencia), con la
finalidad de determinar P (Prioridad).
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llamado diagrama de espina de pescado,
diagrama de causa-efecto. Consiste en una
representacion grafica sencilla en la que puede
verse de manera relacional una especie de espina
central, que es una linea en el plano horizontal,
representando el problema a analizar, que se
escribe a su derecha. Este diagrama causal es la
representacion grafica de las relaciones
multiples de causa - efecto entre las diversas
variables que intervienen en un proceso Aguilar,
G., & Nelson, S. (2018). Esta herramienta
permite un andlisis participativo mediante
grupos de mejora o grupos de analisis, mediante
técnicas como la lluvia de ideas, sesiones de
creatividad, y otras, facilita un resultado 6ptimo
en el entendimiento de las causas que originan
un problema, con lo que puede ser posible la
solucion del mismo.

3) El diagrama de Pareto, también llamado
curva cerrada o Distribucion A-B-C, es una
grafica para organizar datos de forma que estos
queden en orden descendente, de izquierda a
derecha y separados por barras. El diagrama
permite mostrar graficamente el principio de
Pareto (pocos vitales, muchos triviales), es decir,
que hay muchos problemas sin importancia
frente a unos pocos muy importantes. Mediante
la grafica colocamos los "pocos que son vitales"
a la izquierda y los "muchos triviales" a la
derecha (Lara, 2018). Este diagrama establece
un orden de prioridades en la toma de decisiones
dentro de una organizacién. Evaluar todas las
fallas, para saber si se pueden resolver o
evitarlas.

El Mantenimiento

La European Federation of National
Maintenance Societies define el mantenimiento
como: todas las acciones que tienen como
objetivo mantener un articulo o restaurarlo a un
estado en el cual pueda llevar a cabo alguna
funcion requerida. Estas acciones incluyen la
combinacion de las acciones técnicas y
administrativas correspondientes. Este trabajo
aborda 3 tipos de mantenimiento, que se
diferencian entre si por el caracter de las tareas
que incluyen:
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Mantenimiento Correctivo

Es el que corrige los defectos observados en los
equipamientos (“vehiculos”) o instalaciones, es
la forma més basica de mantenimiento y consiste
en localizar averias o defectos y corregirlos o
repararlos. Histéricamente es el primer concepto
de mantenimiento y el Unico hasta la Primera
Guerra Mundial, dada la simplicidad de las
maquinas, equipamientos e instalaciones de la
época. El mantenimiento era sindénimo de
reparar aquello que estaba averiado. (Aguirre,
2018)

Mantenimiento Preventivo

“Se realiza una vez transcurrido el periodo
establecido o de trabajo del vehiculo, debiendo
hacerse este tipo de mantenimiento de acuerdo al
tipo de utilizacion de cada vehiculo” (Torres,
2009, p.128).

Mantenimiento Predictivo

“También conocido como mantenimiento
sintomatico, es el que se presenta por anomalias
que son detectables en el funcionamiento del
motor y del vehiculo en si” (Torres, 2009, p. 125).

Este trabajo se enfoca en los servicios que
se dan en un taller electromecéanico, pudiendo
agruparse en dos procesos principales el
mantenimiento correctivo y el mantenimiento
preventivo, el mantenimiento predictivo se
considera en conjunto con el preventivo para
efectos del presente anélisis. EI mantenimiento
correctivo se realiza luego que ocurre una falla o
averia en el equipo que por su naturaleza no
pueden planificarse en el tiempo.

El mantenimiento correctivo presenta
costos por reparaciobn 'y repuestos no
presupuestados, pues implica el cambio de
algunas piezas del equipo.El mantenimiento
preventivo, es aquel que se programa a
intervalos establecidos de tiempo o kilometraje,
conforme al uso de un vehiculo. Este tipo de
mantenimiento presenta costos por reparacion
presupuestados. Por esta situacion los talleres
electromecanicos automotrices ofrecen sus
servicios y son estos servicios los que deben
efectuarse eficientemente para que aumente la
productividad.
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Partiendo de lo anterior se construye la hipotesis

No.l: La aplicacion de herramientas
metodologicas cualitativas y de estadisticas
descriptiva en un taller electromecanico ayudan
a detectar las causas que originan una baja
productividad.

Y como consecuencia también aparece la
hipédtesis No. 2: El tiempo utilizado en el proceso
de servicio en un taller electromecéanico
automotriz se relaciona directamente con su
nivel de productividad.

Descripcion del metodo

Para determinar la productividad de un taller
electromecanico, se realizo la recoleccion de
datos en cuanto a tiempos para atender a los
clientes y los tipos de servicios que se ofrecen.
El estudio se realiz6 en 3 talleres
representativos de la ciudad de Orizaba
Veracruz, dedicados al mismo giro
(electromecéanicos automotrices), durante 3 dias
aleatorios, dentro de la semana con mayor
demanda de acuerdo a los duefios de los talleres:

Taller 1: “El Correcaminos” calle 5 de mayo #12
en la colonia Barrio Nuevo de la Ciudad de
Orizaba, Ver,

Taller 2: “La laguna” Ubicado: Oriente 32 entre
Norte 8 y 10 Orizaba Ver.

Taller 3: “Los tres hermanos” Ubicado: Sur 33
entre Oriente 6 y Av. Orizaba Ver.

Se utiliz6 como instrumento  de
recoleccion de datos un cuestionario, apoyado
por la observacién de las operaciones en los
servicios. Los datos que se recabaron en campo
en los tres talleres automotrices se clasificaron
de la siguiente manera:

- Unidades vehiculares recibidas: Cantidad
de vehiculos que llegaron al taller a
solicitar un mantenimiento.

— Unidades vehiculares atendidas: Cantidad
de vehiculos a los que se les brindo algun
mantenimiento.

- Unidades vehiculares rechazadas:
Cantidad de vehiculos que llegaron a
solicitar mantenimiento, pero no pudieron
ser atendidas por falta de espacio, tiempo,
desacuerdo en precios, etc.
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— Mantenimientos preventivos: De los
vehiculos atendidos cuantos solicitaron un
mantenimiento preventivo.

—  Tiempo preventivo (Hrs.): Cantidad de
tiempo invertido para los vehiculos que
solicitaron mantenimiento preventivo (los
datos se recabaron en 03 dias o 42 hrs.
porque los talleres laboran 14 hrs.
Aproximadamente al dia)

— Mantenimientos correctivos: De los
vehiculos atendidos cuantos solicitaron un
mantenimiento correctivo.

—  Tiempo correctivo (Hrs.): Cantidad de
tiempo invertido para los vehiculos que
solicitaron mantenimiento correctivo (los
datos se recabaron en 03 dias 0 42 Hrs.
porque los talleres laboran 14 hrs.
Aproximadamente al dia)

Con los datos recolectados, fue posible
desarrollar como primer paso un analisis y
obtencion de los siguientes valores:

*Productividad (%): Se refiere a la
capacidad de atencion con la que cuenta el taller,
obtenida de la siguiente manera:

Unidades Vehiculares atendidas = * 100
Unidades vehiculares recibidas

*Productividad Real (%): Se refiere a la
capacidad de atencion con la que cuenta el taller
comparada con la cantidad de vehiculos que se
espera recibir, se obtuvo de la siguiente manera:

Unidades Vehiculares atendidas *100
Unidades vehiculares recibidas del taller

*Tiempo promedio preventivo (Hrs.): Este
se refiere al promedio de atencion para cada
vehiculo de acuerdo a las horas destinadas por
mantenimiento preventivo, se obtuvo de la
siguiente manera:

Tiempo preventivo (Hrs) * 100
Mantenimiento preventivo

Participacion en la productividad (%): Se refiere
al aporte que representa este rubro en la
productividad, considerando a las unidades
vehiculares atendidas como el 100%, se obtuvo
de la siguiente manera:

Mantenimientos preventivos o correctivos*100
Unidades vehiculares atendidas
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Tiempo promedio correctivo (Hrs.): Este
se refiere al promedio de atencion para cada
vehiculo de acuerdo a las horas destinadas por
mantenimiento correctivo, se obtuvo de la
siguiente manera:

Tiempo correctivo (Hrs.)
Mantenimientos correctivos

Con el uso del método GUP, se
establecieron prioridades. Para este trabajo en
particular consideramos como defectos aquellos
que originan un retraso en la productividad,
como lo son “el tiempo en mantenimiento
correctivo y preventivo” relacionandolo con “la
gravedad y urgencia” de los mantenimientos,
Los valores a continuacion se asignaron de la
siguiente manera “3 puntos para el de mayor
impacto y 2 para el de menor impacto”, como se
muestra en la Tabla No. 1

Gravedad | Urgencia | Prioridad
2 4

Mantenimiento 2
preventivo

Mantenimiento 3 3 9
correctivo

Tabla 1 Ejemplo de asignacion del Tiempo en el tipo de
mantenimiento en vehiculo
Fuente: Elaboracion Propia

Los valores de la Tabla. 1 fueron
asignados de la siguiente manera:

*Gravedad: Se asignd 3 al mantenimiento
correctivo ya que este es el mantenimiento que
de acuerdo a los datos anteriores muestra un
mayor déficit en comparacion a los demas
talleres.

*Urgencia: Se asign6 3 al mantenimiento
correctivo por ser el mantenimiento que realiza
un mayor impacto en la productividad del taller.

*Prioridad: EI que obtenga mayor puntuacion en
este rubro, sera el de principal atencion y este se
obtiene de la multiplicacion:

Gravedad* Urgencia

Con el uso de esta metodologia se establece la
prioridad de atencion, por lo que nos centramos
en la reduccién del tiempo empleado para el
mantenimiento correctivo. A continuacion, se
presenta un extracto de los resultados obtenidos
en el andlisis de productividad del
mantenimiento correctivo de los tres talleres
electromecénicos automotrices:
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_ _ | Taller1  Taller2  Taller3 | *El mantenimiento que origina una

Unidatles - vehiculares 18 21 23 variable significativa en la productividad del

Unidades vehiculares|8 14 15 taller, es el mantenimiento correctivo, ya que

atendidas _ excede el tiempo invertido en comparacion con

:ég'h‘;i‘;gzs vehiculares | 10 ! 8 el taller mds competente y en cambio el

Productividad 1420%  16666% 16521% preventivo se mantiene en competencia, ver

(%) tabla 4

Productividad Real (%) | 34.78% 60.86% 65.21%

msc;irt'i'\r:g:mos 3 5 5 Taller1 Taller2  Taller 3

Tiempo preventivo | 8 12 14 Tiempo_ promedio | 2.66 2.4 2.8

(Hrs.) preventivo (Hrs.)

Tiempo promedio | 2.66 24 2.8 Tiempc_) promedio | 6.8 3.33 28

preventivo (Hrs.) correctivo (Hrs.)

Participacion en la|37.5 35.7 33.3 . . .

Productividad (%) Tabla._ 4 Comparat!vo de tle_mpo promedio en

Mantenimientos 5 9 10 mantenimiento preventivo y correctivo

correctivos Fuente: Elaboracién Propia

Tiempo correctivo | 34 30 28

(Hrs.) . Como segundo paso se buscaron las causas

pempo (Hrgf)"med'o 68 333 28 que ocasionan el excedente de tiempo en el

Participacion _en  1a]62.5 513 567 mantenimiento  correctivo, aplicando un

Productividad (%) diagrama de Ishikawa como se muestra en la

Tabla 2 Resultados obtenidos por elemento en los talleres
electromecanicos automotrices
Fuente: Elaboracion Propia

Con los datos obtenidos podemos observar
y determinar lo siguiente:

*La productividad del Taller 1 en este caso
el correcaminos se encuentra por debajo en un
30.43% Aprox. en comparacion con el taller mas
competente, ver tabla 3

Taller1  Taller 2 Taller 3

Productividad Real |34.78% |60.86% 65.21%
(%)

Tabla 3 Comparativo de Productividad real por taller
Fuente: Elaboracion Propia

*Se observa de igual manera que el
mantenimiento con mayor impacto en la
productividad es el mantenimiento correctivo
como se observa la tabla 3.

Taller 1 |Taller2 Taller 3
Participacion en la|37.5 35.7 33.3
productividad
preventivo (%)
Participacion en la|62.5 64.3 66.7
productividad
correctivo (%)

Tabla. 3 comparativo de productividad en mantenimiento
preventivo y correctivo
Fuente: Elaboracion Propia
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Fiugura 1

| MANODE 0BRA | MATERIALES A4QUINARIA
Inadecuada
Actitnd
3 Refaccionss Defectuosa
+— Conocimiento escasas
Habilidad il Herramientas -
calidad Exceso de tiempo al
brindar mantio.
Correctivo a unidades
Condiciones vehiculares

Coordinaciin laborales

‘«—— Distribucién de
planta

Procedimientos

Orden v mpieza

METODO DE TRABAJO MEDIO AMBIENTE

Figura 1 Diagrama de Causas de excedente de tiempo en
talleres automotrices
Fuente: Elaboracion Propia

Como tercer paso se evalud la factibilidad
de cada una de las posibles causas de excedente
en tiempo a través de la entrevista y observacion:

No factible
De acuerdo con entrevista los

Posible Causa | Factible
Actitud de los

trabajadores trabajadores se encuentran a
gusto con el ambiente laboral
y salario percibido.

Falta de Los trabajadores cuentan con

conocimiento de
los trabajadores

la experiencia suficiente en
el oficio desempefiado

Habilidad de los Los responsables del

trabajadores mantenimiento cuentan con
ayudantes para sus
actividades.

Refacciones El duefio del taller mantiene

escasas un stock del
refaccionamiento mas
utilizado, asi como

comunicacion directa con
sus proveedores.
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Mala calidad de El refaccionamiento
refacciones utilizado cuanta con garantia.
Magquinaria El eléctrico
inadecuada menciona la falta

de una

magquinaria

utilizada  para

descartar fallas

en embobinados,

dicho dispositivo

conocido como

growler, por lo

que desempefia

la actividad de

forma manual.
Magquinaria La maquinaria existente se
defectuosa encuentra en buenas

condiciones, asi como con
sus respectivos
mantenimientos.

Herramientas
incompletas

El personal cuenta con la
herramienta  necesaria y
suficiente para el desarrollo
de sus actividades.

Procedimientos

El personal cuenta con la

coordinacion

inadecuados experiencia necesaria para el
desarrollo de sus actividades.
Falta de El duefio mantiene una

comunicacion efectiva con
sus trabajadores y
seguimiento directo a los
mantenimientos al realizar
una supervision constante y
directa.

distribucion de
planta

en conflicto al
desarrollar  sus
actividades, asi
como pérdida de
tiempo al
desplazarse

dentro de las
instalaciones

para el manejo
de maquinaria y
herramienta.

Malas El personal cuenta con

condiciones buenas instalaciones

laborales (ventilacion,  iluminacion,
etc.)

Incorrecta El personal entra

Area de
trabajo
desordenada

El personal
pierde tiempo
al no contar
con la
herramienta

ubicada y en
ocasiones por
no encontrarla.

Tabla. 5 Resultado de factibilidad cualitativa
Fuente: Elaboracion Propia

Resultados

Una vez identificadas las causas de excedente en
tiempo en el proceso del mantenimiento
correctivo se procede a identificar cuél causa se
repite con mayor frecuencia, evaluando solo las
5 unidades atendidas del taller 1, encontrando los
siguientes resultados ver Tabla. 6
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Frecuencia

Causas factibles

Porcentaje Porcentaje
CH) Acumulado

Magquinaria
inadecuada
Incorrecta 4 40 60
distribucion de
planta
Area de
desordenada
Total 10 100

trabajo | 4 40 100

Tabla 6 Resultados de las causas factibles en
mantenimiento correctivo de vehiculos y su tiempo.
Fuente: Elaboracién Propia

Estos datos se graficaron en un diagrama
de Pareto como se muestra en el gréafico 1.

10 100%

9 —

8 /./ 80%

7

6 / 60%

5

4 - 40%

3

2 - 20%

1

0 - 0%
Distribucion Area Maquinaria

planta  desordenada inadecuada

Gréfico 1 Causas factibles del mantenimiento correctivo
y su tiempo de atencién
Fuente: Elaboracién Propia

El diagrama de la imagen 2 muestra las
causas que incrementan el tiempo de atencion de
mantenimiento correctivo que se presentan con
mayor frecuencia para atenderlas de inmediato.
Antes de decidir en qué orden se sugiere
solucionan las desviaciones detectadas, se
analiza otro enfoque en donde se considerd el
exceso de tiempo que originan cada una de las
causas, para determinar la gravedad de su
aparicion, ver tabla 7.

Causa

Tiempo que generan en
el mantenimiento
Correctivo en horas
Magquinaria inadecuada 3-4

Incorrecta distribucién de |1 -2

Qlanta
Area de trabajo|.5-1
desordenada

Tabla 7 Tiempo de mantenimiento correctivo en horas
Fuente: Elaboracion Propia
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Ya con los datos obtenidos (urgencia y
gravedad) se realiz6 otro analisis a través del
método GUP como se muestra en la tabla 8, en
este caso por ser tres aspectos a evaluar,
asignaremos los valores (4=Mayor, 3=Medio y
2=Bajo), quedando de la siguiente manera:

— Urgencia: La causa con mayor frecuencia
requiere que se le asigne el mayor valor y
asi sucesivamente.

— Gravedad: La causa que genere mayor
desperdicio de tiempo en el mantenimiento
correctivo se le asignara el mayor valor y
asi sucesivamente.

— Prioridad: La causa que obtenga mayor
puntuacion en este rubro, sera el de
principal atencion y este se obtuvo de la
multiplicacion: Gravedad * Urgencia

Causa Gravedad Urgencia
Magquinaria 4
inadecuada
Incorrecta 3 3 9
distribucion de
planta

Area de trabajo
desordenada

| Prioridad
8

N
w
(o]

Tabla 8 Andlisis de causas del tiempo ocupado en
mantenimiento correctivo por método GUP
Fuente: Elaboracion Propia

Los resultados obtenidos validan la
hipbtesis No.1 ya que después de la aplicacion
de varias herramientas metodolédgicas 'y
tecnoldgicas en los tres talleres
electromecanicos que se tomaron de muestra, se
identificaron las causas que originan las
variaciones en la productividad en cada uno de
ellos. A su vez también se valida la hipotesis No.
2 ya que el tiempo utilizado en el proceso de
mantenimiento  correctivo en un taller
electromecanico automotriz  se relaciona
directamente con su nivel de productividad
como se habia supuesto.

Conclusiones

La aplicacion de herramientas basicas
cualitativas, y de estadistica descriptiva en los
servicios de los tres talleres electromecanicos
automotrices, hizo posible la identificacion de
las causas basicas que originan la baja
productividad en cada uno de ellos.

En este caso el tiempo es una variable
importante en el mantenimiento correctivo que
causa una disminucién de la productividad por
las causas que se presentan en la tabla 9.
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A Equipos instalados en sitios de dificil acceso, asi como
obstruidos con demés herramienta dificultando alin més su uso.
B Dificil acceso a otras areas del taller (oficinas, bafios, etc.)

Cc Mala distribucion de las unidades vehiculares dentro del taller,
obstruyendo la entrada, asi como dificultando las manioobras
dentro del mismo.

D Areas designadas para trabajos manuales con espacios muy
reducidos.

A Personal desarrolla actividades manuales que toman bastante
tiempo, cuando ya existe maquinaria especializada que ayudan a
realizar los diagnésticos necesarios.

Causa 3: Area Desordenada

A Se observa que la herramienta utilizada durante la jornada
laboral permanece todo el tiempo desordenada y regada.

B Se observa refaccionamiento y accesorios regados al inicio,
durante y al término de la jornada.

C Se observa area de trabajo sucia.

Tabla 9 Conclusién de resultados
Fuente: Elaboracion Propia

Otro aspecto importante durante el
desarrollo de la investigacion fue la falta de
cultura ambiental en los talleres por que
manipulan sustancias y/o residuos peligrosos sin
precaucion, y a pesar de no ser objeto de estudio
en este trabajo juega un papel importante por
responsabilidad social y ecoldgica para con la
comunidad. Se sugiere en futuros trabajos de
investigacion, la conveniencia de complementar
los resultados y conclusiones aqui obtenidas a
través del uso de herramientas como la
simulacion para evaluar diferentes escenarios y
analizar los patrones de variacion en la
productividad de los mismos.
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