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RESUMEN

La presente tesina ha sido desarrollada por dos estudiantes de carreras
distintas pero que se complementan para obtener un trabajo de calidad. La
parte técnica y el desarrollo del sistema de gestion fue elaborada por un
estudiante de Ingenieria Industrial, utilizando sus conocimientos sobre
produccion, y las diferentes filosofias de calidad recibidas en la carrera;
mientras que el control operacional, estuvo a cargo de una estudiante de
Ingenieria en Auditoria, elaborando los diferentes mecanismos de control
para el sistema y los documentos necesarios para ayudar en la trazabilidad

del proceso.

Todo el trabajo se direcciona hacia el control proactivo mediante la utilizacion
de los Pilares del TPM (por sus siglas en inglés de Mantenimiento Productivo
Total) y la filosofia de las 5 S's. Ambas metodologias se las utiliza para
gestionar de manera eficiente los recursos pertenecientes a la empresa y
para aumentar su disponibilidad y rendimiento. Ademas, se establece la

implementacion de un mantenimiento integrado para cada uno de los activos.

En la primera parte se presentan los aspectos teoricos que la tesina requiere
para su desarrollo. El trabajo se basa particularmente en la Norma PAS 55, la
misma q se fundamente en la gestion de los activos fisicos de la empresa
pero que a su vez se encuentran relacionados con los otros activos como el

técnico y el humano.



Luego se realiza un diagnostico situacional de la empresa para determinar el
estado en la que se encuentra. Este analisis se elabora con la ayuda de un
checklist, que integra los factores administrativos, humanos y técnicos. Aqui
se establecen los problemas observados dentro de la gestion y el control

operativo que se efectla en la organizacion.

Una vez obtenidos los resultados del diagndstico situacional, se procede a
disefiar los requisitos que el sistema de gestidbn y control operacional
necesita para su implementacion. Se disefia la forma de aplicacion del TPM y
las 5 S's, relaciondndolas con la aplicacion informética que el sistema
necesita para lograr una herramienta de gestion, que le permita llevar una
planificacibn y control de sus actividades, tales como mantenimientos
(preventivos, correctivos, autbnomos), fichas de maquinarias, impacto de sus
procesos hacia el medio ambiente, capacitaciones y requerimientos del
personal. Ademas de una retroalimentacién de su desempefio, estableciendo
indicadores que muestren la realidad de su actividad y las mejoras que

puede y debe implementar.

Al final del trabajo se describen las conclusiones y recomendaciones a las
qgue se llega para que la empresa pueda implementar de manera efectiva el
sistema, especificando los beneficios obtenidos tanto en la disponibilidad de
los equipos, la misma que aumenta hasta un 95%; como en la reduccion de
costos de mantenimiento en un 40%, todo esto obtenido con una eficiente

implementacion de un mantenimiento preventivo.



INDICE GENERAL

.PAG.

RESUMEN. ... e e I
INDICE GENERAL.......ouniiiieeee e, M
ABREVIATURAS . ... v
SIMBOLOGIA. ... \Y
INDICE DE FIGURAS. ...ttt VI
INDICE DE TABLAS. ...ttt ettt e e VII
CAPITULO L.ttt 3
1. GENERALIDADES. ... o 3
1.1 ANEECEUENIES. ...ceiiiiiiiiiieeeeeee ettt 3
1.2.0DjJetivo GENETal.......cccoeeiiie e 5
1.3.0Dbjetivos ESPECITICOS ....oieeeiiieeeeieiie e 5
1.4.Metodologia de 1a TESINA ..........uuvuiiiiieeeiieeece e 6
1.5.Estructura de 18 TeSINA.......cccuviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 7
CAPITULO 2.ttt 8
2. MARCO TEORICO......coiiceceeeeeeeeeeeeeeeee e 8
2.1.Concepto de Gerencia de ACLIVOS ...........uuveiieieeeieiieiiee e 8
2.2.0Dbjetivo de la Gerencia de ACHVOS..........uuurviimmiimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniiaees 9
2.3.Beneficios de la Gerencia de ACHVOS ..............uuuueiimiimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnns 9
2.4NOrMAS PAS 55 .. 11
2.4.1.AsSpectos Generales..........ccuuoiiiiiiiiiii e 11

2.4 2. AICANCE ..ottt 12

2.4.3.Requerimientos GENEerales .........cccevvvvviviiiiiie e 12



2.5.Ciclo de Mejora CONLINUA .......uuvuniieeeeeeeeieiiiiiae e e e e eeeeees 12

2.6.Gestion de Mantenimiento............eeeiieeiiiiiiiiiiiiiee e 14
2.7.Mantenimiento Productivo Total (TPM) .......ccooeeiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeees 15
2.7.1.Mejoras Enfocadas............cccoeeeeeeeiiiiiiiiiiii e 17
2.7.2.Mantenimiento AUtONOMO ..........uuveeiiieeereiiiiiiiieiee e e e e e 17
2.7.3.Mantenimiento Planificado .............cccccouumiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeens 17
2.7.4.Mantenimiento de la Calidad...............cccccuviiiiiiiiiiiiiiiis 18
2.7.5.Prevencion del Mantenimiento ............ccovvvvvimieieeeeeennsiiinnee 18
2.7.6.Areas AdMINISIIAtIVAS..........c.coveveeeeeeeeeieeeeeee et 19
2.7.7.Educacion y Entrenamiento ...........ccccceeiiiiiiiiiiiiiiiee e 19
2.7.8.Seguridad y Medio AMDIENtE ...........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiies 19
2.8.Metodologia de 1as 5SS ........ceiiieiiiiiiiiccee e 20
2.8.1.Seiri — OrganizacCiOn ..........cccoeeeeeeeieeeeiieie e e 20
2.8.2.5€00N — OrdeN .....uuiiiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb 20
2.8.3.5€IS0 — LIMPIEZA ......uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 21
2.8.4.Seiketsu - EStandarizar ..............ccceeeuemiiiiiiiiiiiiiiiiie 21
2.8.5.Shitsuke - Disciplinay HabIto .............cceiiiiiiiiii e, 21
2.9.Indicadores Claves de Desempeno (KPI'S) ...........cccceeiiiieeeeeveiiinnnnnn. 22
2.9.1.Eficiencia Global del EQUIPO (OEE)...........uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnns 22
2.10.Analisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF) ..o, 27
CAPITULO 3.ttt 32
3. DIAGNOSTICO SITUACIONAL ....oveveeeeeeeeceeeeeeee e, 32
3.1.Informacion General de [a EMpPresa ... 32
3.1.1. Actividad ECONOMICA .....ccceeviiiiiiiiiiiiiee e 33

B L 2 VIS ON e 33



B L B VS ON e, 33

3.1.4.Politica de Calidad ...........ccooiiiiiiiiiiiiieeeee e 34
3.1.5.Estructura Organizacional .............cceuuuiiiieieeeeeeieiies e 34
3.1.6.Analisis de Fuerza Laboral............ccccceeeiiiiiiiiiiiieeeee 34
3.2.Descripcion del productO Y ProCeS0......cceeevviiiiiiiiiieeee e 36
3.2.1.Termoencogibles..........oouuiiiii i 37
3.2.2.Fundas Tipo Camisa (naturales o con disefio)............c.ccceeeees 37
3.2.3.Fundas Normales (naturales o con diSefo)................ceeeevreeens 38
3.3.Andlisis de la Situacion Actual de la Gerencia de Activos ................ 39
3.3.1.Gestion AdMINISIratiVA ........ooocieiiiiiiiiee e 40
3.3.2.Gestion de Talento HUMaNO...........coccieiiiiiiiiiiiiiiieeee e 41
3.3.3.GESHON TECNICA ....vvvveeeieeeeeeeeiiiiie it e e e 42
3.4.Descripcion de Problemas Encontrados............ooevvvvviiiiieeeeeeeceiiinnnnn, 43
3. 4.1 ANALSIS FLO.D.A. ... 43
3.4.2.ldentificacion y Andlisis de RieSgOS .........ccccuvvieeieeiieiniiiiiiiie, 46
3.5.1dentificacion de ACtiVOS CritiCOS .......ccuiieiiiiiiiiiiiiiieie e 51
5. 1L EXITUSOIAS ..ccvvviiiiieie et 51

3. 5. 2. IMPIESOIA e 52

(07 ] U SRS 54

4. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION Y CONTROL OPERACIONAL . 54

4.1.Mejoramiento CONLINUO.........cciiiiiiieeiiiie e e e e eens 54
4.1.1.Indicadores de DesSempeno .............uueeiiieeeeieiieiiiiiine e 56
4.1.2.Analisis de Modo y Efecto de Falla(AMEF) .............cccooeeeeee. 59

4.2.Mantenimiento AULONOMO ........c.ooiiiiiiiiiiiieee e 59

S T =] o - W =11 01 [o7- WO T TR 60



4.2.2.Lista de CheqUEOS ..........uuiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 60

4.2.3.Procedimiento de Operacién de los Activos Criticos............... 62
4.3.Mantenimiento Planificado.............ococuviiiiiiiie e 64
4.3.1.Plan de Mantenimiento............cccuvririieieeeiiiie e 65
4.3.2.0rden de Mantenimiento..........cooeeeeeeieeeieieeeeeeeeeeeeeeeee e 65
4.3.3.RepOIte de AVEIAS ......eeeiieeeiiiiiiiiiieiee e 67
4.4 Mantenimiento de la Calidad ... 68
4.5.Prevencion del Mantenimiento .........cccueevvviieeeiiiiiiiiieeeeee e 70
4.6.Areas AAMINISITALIVAS ..........c.coeeveereereeeeeeeeeeeeeeeeteeeeeee e eee e eae e eeeenns 73
4.7.Educacion y ENtrenamiento...........cocuuuieiiiiiieeieeiiiiieeee e 74
4.8.Seguridad y Medio Ambiente...........ooooiiiiiiiiiii 76
4.9.Disefio del Plan de Implementacion de las 5SS .......ccoovvvviiceeeeenen. 78
4.9.1.Seiri — OrganiZacCion .........ccccceeeeeeeeeeiiiee e e e e e aanans 79
4.9.2.S€It0N — OFdEN ..o 81
4.9.3.S€IS0 — LIMPICZA .....ccc oo 82
4.9.4.Seiketsu - Estandarizar ............ccocooeeeeeee 83
4.9.5.Shitsuke - Disciplinay HabIto............ccooeveiiiiiiiiiieeeeee, 83
CAPITULO 5.ttt 85
5. DESARROLLO DE LA APLICACION INFORMATICA DE SORPORTE
DEL SISTEMA ...t e et e e e e e as 85
5. L. ODJEEIVOS. ...ttt 85
5.1.1.0Djetivo GENETal .........uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 85
5.1.2.0bjetivos ESPECIfiCOS .......uuueiiiieiiiiiiiiicie e 86
5.2.Descripcion y Funcionalidad de MOdUIOS ............coovvieiiiieeeeeeeeiiie, 86

5.2.1.Gestion AdMINISTratiVa ......c.nveneeeee e, 90



5.2.2.Gestion de Talento HUMaNO........conveeeeeeeeeeeeeeee e, 95

5.2.3.GESHON TECNICA ....vvvveeeeeeeeeeeiiiiiie et e e e e 98
CAPITULO B ...ttt 105
6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ... 105

6.1.CONCIUSIONES ...ttt eeeeeeeeeaee 105
6.2.RECOMENAACIONES ......uiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb 107

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

ANEXOS



ABREVIATURAS

ROI Return on Investment

PAS Publicly Available Specification

ISO Organizacion Internacional de Estandarizacion
OSHA Occupational Safety and Health Administration
PHVA Planear, Hacer, Verificar, Actuar (Ciclo de la Calidad)
TPM Mantenimiento Productivo Total

JIT Just in Time

KPI Key Performance Indicator

OEE Eficiencia Global del Equipo

AMEF Andlisis de Modo y Efecto de Fallas

IPR indice de Prioridad de Riesgo

TO Tiempo de Operacion

EPP Equipo de Proteccion Personal

FODA Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas

CAPEX Gastos de Capital



INDICE DE FIGURAS

PAG.
Figura 2.1 Beneficios de la Gerencia de ACtIVOS........ccoceeeevvvviiiiiiiiiieeeeeeeeenn, 10
Figura 2.2 CiClo PHVA ..o 13
Figura 2.3 Mantenimiento Productivo Total (TPM).......cccoovviiiiiiiiiiiineeeeeeeeene 16
Figura 3.1 Proceso de Elaboracion de Termoencogibles .............cccuvveeeeeeen. 37
Figura 3.2 Proceso de Elaboracion de Fundas Tipo Camisa........................ 38
Figura 3.3 Proceso de elaboracion de Fundas Normales..................ccceeeen. 39
Figura 4.1 Lista de Chequeos de EXIrUSOras........cccccccvvviiiiiiiiiiiiiiieiiieieeeeeeen, 61
Figura 4.2 Lista de Chequeos de IMPresora........cccccvvvvvvveieeiiiiiiiiieiieeeeeeeee, 61
Figura 4.3 Procedimiento de Operacion de la Extrusora ............ccccoeeeeeeeeenn. 63
Figura 4.4 Procedimiento de Operacion de la Impresora...........ccccoeeeeeeeeeenn. 64
Figura 4.5 Orden de Mantenimiento ...........cceevivviiiiiiiiiie e 67
Figura 4.6 Reporte de AVEIAaS ... 68
Figura 4.7 Reporte de ProduCCiON ............c.uuveiiiiiiaiiiiiiiieeeee e 69
Figura 4.8 Matriz de Decision para Compra de AcCtivoS............ccceeeeeeeeeennnnn, 71
Figura 4.9 Evaluacion de la Capacitacion..............cccceeevieeeiieeeviiiiciiee e, 76
Figura 4.10 Formato de Auditoria Seiri.........ccccccveviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee 81
Figura 4.11 Comparacion Antes y Después de 5 S'S .....uuuvvvvieiiiiiiiiiiieeeennn. 84
Figura 5.1 Pantalla INiCIal.............coooviiiiiiiiiiie 89
FIgUIa 5.2 OPCION ATCAS ... 90
Figura 5.3 Ingreso de EQUIP0S CritiCOS.........ccoivviiiiiiiiiiee e 91
Figura 5.4 Ingreso Componente CritiCO.........ccovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee 92

Figura 5.5 Ingresar Nuevo Documento de Chequeo de Equipos.................. 92



Figura 5.6 Ingresar Nuevo Documento de Procedimiento de Operacion...... 93
Figura 5.7 Ingreso de Documento de Seguridad y Medio Ambiente............. 93

Figura 5.8 Ingreso de Documento de Andlisis de Evaluacion de Riesgos.... 94

Figura 5.9 Ingreso Documento de Analisis de Impactos Ambientales .......... 94
Figura 5.10 OPCION AQENUA ......uvviiieieeeiiiiiiiiiiie e e e e eeeeeeeens 95
Figura 5.11 Opcion TrabajadOres .........ooocuuviiiiiiiieeeiiiieeeee e 96
Figura 5.12 Opcion de Plan de Capacitacion............cccoeeeeeveiviiiiiiiiieeeeeeeeeeens 96
Figura 5.13 Evaluacion de la Capacitacion.............ccccovveeeeeeieiiiiiiiieieeeeeeeeeenns 97
Figura 5.14 Ingreso de Nuevo Plan de Induccion ............ccccceeeiiiiiiiiinennnnnn. 98
Figura 5.15 Ingreso de NUevo AMEF............ccccooiiiiiiiiiiiiieeee 99
Figura 5.16 OpcCion INAICAJOIES ........ccooeiiiiiiiiiiiiieee e 100
Figura 5.17 Opcion Evaluacion por MES...........ocuvviiiiieieeeeeeeiieee e 100
Figura 5.18 Matriz Anual de Indicadores ..............ceeeiiiieeiiiiieiiiciee e, 101
Figura 5.19 INGreS0O AVEITA .....ccoevviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 102
Figura 5.20 Ingreso Ordenes de Trabajo .........c.cceeveveveeeeeeeeeeeeeeeeeieeeenenn. 102
Figura 5.21 Ingreso Ordenes de Mantenimiento.............c.cccevveoveeeeeeeeeennn. 103
Figura 5.22 Plan de Mantenimi€nto .............ccoovviiiviiiiiie e 103

Figura 5.23 Nuevo Reporte de ProducCion............cccoeeeeeeiiiieeiiiiiiiieeeeeeeeennns 104



INDICE DE TABLAS

PAG.
Tabla 1. Eficiencia General de los EQUIp0S (OEE)........ccccoovvieiiiiiiiiiiiiiieeeee, 23
Tabla 2. ANAIISIS FODAL........oeiiiiiee e e e e 45
Tabla 3. Valorizacion de Ri€SQO0S. ........uuuuiiiiiiaiiiiiiiiiiiiee e 48
Tabla 4. Riesgos de Mayor Severidad ..........coooooeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 49
Tabla 5. Zona de Alt0 IMPAaCTO.........ccuvuiiiiiiiiic e 51
Tabla 6. Objetivos ESratégiCOS .......cccvviiiiiiiiiiie e 55
Tabla 7. Indicadores de DeSEMPEN0 .......ccoeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 56
Tabla 8. Semaforizacion de INdiCadOores............occuviiiiiiiieeiiiiieeeee e 57
Tabla 9. Acciones a tomar en cada Indicador ..., 58
Tabla 10. CAPEX Impresora de Tambor Central ............cccoooeeevviiiiiiiiinnneenn. 73
Tabla 11. Valores para Analisis de RI€SQOS .......cccovvvvrvviiiiiee e 78

Tabla 12. Diagrama de Implementacion ..., 79



INTRODUCCION

La Gerencia de Activos tiene como fin el desarrollo de técnicas que faciliten
la administracion de los recursos con los que cuenta la empresa para la
elaboracion de los diferentes productos que pone a disposicion de los

clientes.

Esta administracion basada en las Normas PAS 55 busca la potencializacion
de los activos fisicos (OPEX), asi como también el respectivo analisis para la
toma de decisiones al momento de la adquisicion de nuevos equipos
(CAPEX). Dentro de la busqueda de un mejor rendimiento de los equipos, se
encuentra el mantenimiento que se convierte en un pilar fundamental para
poder reducir los costos operativos y aumentar el rendimiento y disponibilidad

de los mismos.

Para poder realizar esta gerencia de los activos, la organizacion debe utilizar
las herramientas de gestion que se encuentran ya establecidas y que sélo
debe buscar la manera precisa para poder introducirla dentro de la filosofia
operativa de la empresa. Las herramientas a utilizarse son el TPM, las 5 S’s;
destacando que no son las Unicas, ya que se pueden utilizar todas las
filosofias de calidad existentes, siempre y cuando causen un impacto

significativo y beneficioso para la organizacion.



Todo esto se complementa de una manera integral con el desarrollo del
software operativo, el cual debe relacionarse con los objetivos estratégicos
de la empresa y las diferentes herramientas de calidad a utilizarse para poder
realizar una gestiéon de los recursos oportuna y que genere lo que toda

empresa busca, el aumento sustentable de sus ingresos.

Finalmente, se debe tener en consideracion al recurso humano con el que
cuenta la empresa; ya que son las personas las que hacen que todo el
trabajo realizado en cuanto a investigacion y desarrollo de técnicas de
gestion, tengan efecto. Son los trabajadores los que con su trabajo diario y
con identificacion directa con las decisiones tomadas van a hacer que los

beneficios esperados sean los que al final del dia se obtengan.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1

Antecedentes

La presente tesina muestra el Disefio de un Sistema de Gestion y
Control Operacional para una empresa que se dedica a la
elaboraciéon de fundas plésticas en la ciudad de Guayaquil.
Considerando la importancia del control en una organizacion,
como un proceso regulador que mide y evalla las actividades
actuales, es necesario que dichas actividades de control sean
coordinadas de tal manera que permitan dirigir a la organizacion
hacia la obtencién de sus objetivos planteados con el mejor uso

de sus recursos disponibles a través del Control de Gestion.



El Sistema de Gestion y Control Operacional consiste en el
diagnéstico o analisis de las actividades para comprender el
motivo que conlleva al comportamiento de las mismas, facilitando
la toma de decisiones por parte de la gerencia. Para ello es
necesario la utilizacion de varias metodologias de calidad como
Los Pilares del TPM (por sus siglas en inglés de Mantenimiento
Productivo Total) y la Filosofia de las 5 S’s para gestionar un
control efectivo del desempefio de los activos de la empresa
garantizando el desarrollo y gestiéon del mantenimiento, dando

como resultado una mejora continua de los procesos.

Para la optimizacion del proceso productivo es necesario
considerar aspectos tedricos que sirvan como guia de apoyo para
el desarrollo de la tesina como la Norma PAS 55, que

proporcionan una fundamentacion sobre la Gerencia de Activos.

Es necesaria la realizacion de un diagndstico situacional de la
organizacién para conocer su entorno actual con respecto a la
Gerencia de Activos, analizando los factores administrativos,
humanos y técnicos, ademas de la descripcion de problemas que
se observan dentro de la gestiébn y control operacional como

resultado de la auditoria operacional realizada en la empresa.

Segun los resultados del andlisis de la situacion actual de la

empresa se disefian los requisitos del sistema de gestion y control



1.2.

1.3.

operacional que describirAn como implementar los pilares del
TPM vy la filosofia de las 5 S’s, ayudandose de una aplicacion
informética, para lograr una herramienta de gestion, que le
permita llevar una planificacion y control de sus actividades, tales
como mantenimientos (preventivos, correctivos, autbénomos),
fichas de maquinarias, impacto de sus procesos hacia el medio
ambiente, capacitaciones y requerimientos del personal. Ademas
de una retroalimentacion de su desempefio, estableciendo
indicadores que muestren la realidad de su actividad y las

mejoras que puede y debe implementar.

Objetivo General

Proporcionar a la empresa una herramienta de gestion que le
permita llevar un control Optimo de sus recursos y registrar de
manera eficiente las actividades a ejecutarse para poder

gerenciar de una mejor manera sus activos.

Objetivos Especificos
¢ Identificar las actividades criticas para brindarles un control
diferenciado en el sistema.
e Establecer mantenimientos a los activos de acuerdo a las
necesidades de cada uno de ellos.
e Definir planes de capacitacion e informacion al personal
sobre los beneficios que se obtendra implementacion del

sistema de gestion.



1.4

e Desarrollar un software de gestibn con el respectivo

instructivo para el usuario.

Metodologia de la Tesina

Se realizaran visitas ala empresa con el fin de entrevistar al
personal involucrado en el desarrollo de los procesos objeto de
analisis y asi poder elaborar un diagnéstico situacional de la
organizacion. Luego se identificaran los equipos y actividades
mas relevantes en el proceso, lo que permitira disefiar médulos de
mejoramiento continuo, mantenimiento autbnomo, mantenimiento
planificado, prevencién del mantenimiento, areas administrativas,
mantenimiento de la calidad, educacion y entrenamiento, medio
ambiente y seguridad. Todo esto se realizara bajo la filosofia del
Mantenimiento Productivo Total (TPM), Metodologia de las 5S’s
Método del Andlisis de Modo y Efecto de Falla (AMFE), siguiendo

con lineamientos de la Norma britanica PAS 55.

Finalmente se disefiara un software para efectos de fortalecer el
ciclo PHVA u poder evidenciar la mejora continua del Sistema de
Gestion y optimizar los indicadores de desempefio de los activos

de la organizacion.



1.5.

Estructura de la Tesina

La tesina esta estructurada por 6 capitulos, de los cuales el
primero muestra informacion sobre la finalidad que tiene todo el
trabajo, especificando las herramientas a utilizarse y los pasos a
seguir. En el capitulo 2, se plantean conceptos basicos para una
familiarizacion con las palabras técnicas a utilizar en el desarrollo

del trabajo.

En el capitulo 3, se realiza un diagnostico situacional de la
empresa sobre la cual se desarrolla la tesina siguiendo todos los
pasos estructurales que se definieron anteriormente. El capitulo 4

consiste en la ejecucion del TPM, AMFE vy la filosofia de las 5S’s.

En el capitulo 5 se desarrollara un manual de usuario del software
disefiado, que sirva como guia de uso para quien lo opere.
Finalmente en el capitulo 6 se estipulan conclusiones vy
recomendaciones a ser consideradas por parte de la organizaciéon

para la mejora de sus procesos.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1. Concepto de Gerencia de Activos®
La Gerencia de Activos es el conjunto de herramientas,
metodologias y disciplinas para optimizar el impacto sobre el ciclo
de vida del negocio, de los costos, el desempefio y la exposicion
al riesgo, asociados con confiabilidad, disponibilidad, eficiencia,
longevidad y cumplimiento de las regulaciones de seguridad y
ambiente, de los activos fisicos, en armonia con el activo

humano.

! 1S&C Gerencia de Activos. (2005), “Gerencia de Activos”, Beneficios de la Gerencia de Activos. Bogotd —
Colombia.
ARIAS, C. (2009), “Seminario Gerencia de Activos”, Escuela Superior Politécnica del Litoral, Instituto de
Ciencias Matematicas, Guayaquil - Ecuador.



Entre los aspectos técnicos fundamentales de la Gerencia de
Activos se debe destacar:
¢ Dominio del concepto de riesgo como aspecto financiero.
e Decisiones basadas en el modelo “costo-riesgo” para
“activos en servicio”.
e Decisiones basadas en analisis “econdmico probabilistico
del ciclo de vida” para “activos nuevos” (inversiones).

¢ Asignacién presupuestaria basada en “riesgo”

2.2. Objetivo de la Gerencia de Activos
El objetivo de un programa de Gerencia de Activos es el de
alcanzar la maxima produccion predecible, al costo mas bajo
sustentable, de una manera segura mediante la integracién de
datos, metodologias y procesos de trabajo de confiabilidad de

clase mundial.

2.3. Beneficios de la Gerencia de Activos
Los principales beneficios de la aplicacion de Gerencia de activos

se describen a continuacion:

e Elevar la satisfaccion de los clientes al obtener como
resultado del aprovechamiento Optimos de los activos un
producto o servicio de calidad.

e Mejorar la salud y seguridad organizacional.
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Optimizar el retorno sobre la inversion (ROI) y crecimiento
de la organizacion a través del buen desempefio de sus
activos.

Lograr procesos sistematicos controlados para cumplir con
las regulaciones y estatutos legales.

Mejorar la gerencia del riesgo y el gobierno corporativo.
Realizar auditorias claras para que se puedan tomar las
mejores decisiones con respecto al riesgo.

Mejorar la imagen corporativa que incluye: mejorar la
comercializacion de los productos y servicios.

Incrementar la satisfaccion del personal y mejorar la
eficiencia de la cadena de suministros.

Organizar la gestion mantenimiento enfocada a practicas

de clase mundial. Véase FIGURA 2.1

. * Retrabajo
Eficiencia y Seguridad )
. .
Disponibilidad y ®  Accidentes
o Confiabilidad
Proactividad ®  Costos de Mantenimiento
Calidad [ Gastos Operativos
Productividad . Mantenimiento no Planificado

FIGURA 2.1 BENEFICIOS DE LA GERENCIA DE ACTIVOS
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2.4. Normas PAS 552

2.4.1. Aspectos Generales
PAS 55 (Publicly Available Specification) tiene como objetivo
asegurarse de que los activos de una organizacion sean
administrados de manera efectiva durante su ciclo de vida util
con el proposito de alcanzar el plan estratégico organizacional,
al proporcionar orientacion y estructura a través de una
auditoria independiente y un proceso de reconocimiento
externo, garantizando a las empresas una buena

administracion de su infraestructura fisica.

La PAS 55 busca ser apoyo a la politica y las estrategias al
estar enlazado con otros estandares (ISO 9000, ISO 14000,
OSHA 18000, 1SO26000) que también son facilitadores,
cuando asi proceda, cubriendo hasta donde el enfoque
descrito sirve de soporte para las politicas y estrategias, y se

encuentra enlazado con otros métodos cuando sea el caso.

También permite ir adoptando las buenas practicas acorde a
la real necesidad de cada industria o manufacturera v,
ademas, plantea como lograr un plan vivo de cémo hacerlo
medible, auditable y que esté enmarcado en la mejora

continua.

2UMs Group Europe (2005), PAS 55 Publicly Available Specification Published by the BSI. Europe
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2.4.2. Alcance
La PAS 55 proporciona un marco util para todos los activos
fisicos de las organizaciones, sin importar el tamafio, al definir
lo que debe hacerse, pero no como. Sin embargo hay otros
elementos que tendran un impacto en la gestiébn Optima en

varios de los puntos del ciclo de vida del activo.

Esta flexibilidad permite a las empresas desarrollar procesos
eficaces que reflejen los retos a los que se enfrentan las

organizaciones.

2.4.3. Requerimientos Generales
Las organizaciones que han adoptado un enfoque sistematico
y optimizado consistentemente han entregado un fondo
significativo de costo de linea, de rendimiento y mejoras del
servicio. PAS 55 también ofrece una clara evidencia de la
buena gobernanza sostenible a los clientes, inversores,

reguladores y otros interesados.

2.5. Ciclo de Mejora Continua®
El Ciclo de mejora continua conocido también como el Circulo de
Deming, es utilizado para la mejora continua de la calidad dentro
de una empresa. El ciclo consiste de una secuencia logica de

cuatro pasos repetidos que se deben de llevar a cabo

* Norma Mareco Orué, Control de procesos PHVA (Universidad Nacional de Asuncién)
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consecutivamente. Estos pasos son: Planear, Hacer, Verificar y

Actuar, tal como se muestra en la FIGURA 2.2.

Actuar (A)

Corregir y estandarizar

Revisar 1a retroalimentacion v
hacer correc ciones.

Ectandarizar, hacer, werificar y
actuar.

Planear (P)

Determinar los Objetivos v las metas

Diagndstico  revisar las practicas
actuales

Definir responsabilidades: Por ué,
qué ¥ cimo

Verificar (C)

Bwvaluar yvalidar

* Evaluar el Esquermna del Plan
de Accidn

*Werificar que 10s objetivos y
metas havan sido logrados.

Hacer (D)

Instruir e implementar

* OrganizarTalleres wo
Cursos de capacitacion
* Implementar las mejoras
sugeridas para el area

Retroalimentacién

Reconocimiento: reconocer
elapaonte de otras personas

FIGURA 2.2 CICLO PHVA

Planear: Se establecen los objetivos y procesos necesarios para

obtener los resultados esperados.

Hacer: Puesta en marcha de las tareas previstas en el plan y

recopilacion de datos para la verificacion de procesos.

Verificar: Se observa y mide los efectos producidos por el cambio
realizado al proceso, comparando las metas proyectadas con los
resultados obtenidos chequeando si se ha logrado el objetivo del

previsto.

Actuar: Se modifican los procesos segun las conclusiones
obtenidas en la verificacion documentando dichos cambios para

gue no vuelvan a ocurrir.
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2.6. Gesti6on de Mantenimiento®
El mantenimiento es el medio que tiene toda empresa para
conservar operable con el debido grado de eficiencia y eficacia su
activo fijo. Engloba al conjunto de actividades necesarias para
mantener una instalacion o equipo en funcionamiento, y
restablecer el funcionamiento del equipo en condiciones

predeterminadas.

La Gestion de Mantenimiento es toda aquella actividad de disefio,
planificacion y control destinada a minimizar todos los costes

asociados al mal funcionamiento de los equipos.

Tiene como objetivo asegurar la disponibilidad planeada al menor
costo dentro de las recomendaciones de garantia y uso de los
fabricantes de los equipos e instalaciones y las normas de
seguridad. Para ello actia sobre: la continuidad de la operacion
produccion, es decir, la confiabilidad que se mide por el tiempo
medio entre fallas consecutivas (MTTF); el tiempo de paradas
(MDT) cuando éstas se producen. El tiempo de paradas incluye el
tiempo efectivo de reparacion (Mantenibilidad) (MTTR) que es
funcién del disefio, herramientas disponibles y destreza y
capacitacion del personal y, del tiempo de espera (MWT)

(Soporte) que es funcién de la organizacion (sistemas y rutinas,

4 Jorge Rodriguez Araujo. (2008), “Gestidn del Mantenimiento”, Bogota — Colombia.
Organizacién de los Estados Americanos (2006), Manual de la Gestion de Mantenimiento a la medida.
Washington - EEUU
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herramientas y talleres disponibles, documentacion técnica,
capacitacién, entrenamiento y suministro de piezas Yy/o

repuestos).

Disponibilidad = MTTF / (MTTF + MDT) = MTTF/ [MTTF (MTTR + MWT)]

Existen tres tipos de mantenimiento basicos bien distinguidos:

Mantenimiento Correctivo: Es toda actividad que se realiza para
restablecer un equipo o instalacion cuando ha entrado en estado

de fallo.

Mantenimiento Preventivo: Busca evitar averias mediante la
realizacion de intervenciones que disminuyen la probabilidad de

fallo, y de éste modo aumentan las fiabilidad de la instalacion.

Mantenimiento Predictivo: Recurre al seguimiento del
funcionamiento de las maquinas para determinar cuando y donde
se puede producir el fallo y de este modo anticiparse y evitar su

aparicion.

2.7. Mantenimiento Productivo Total (TPM)®
El TPM es un sistema de Gestién del mantenimiento que asociado
a la filosofia Just in Time (JIT) busca el mejoramiento continuo de
los procesos por medio del aumento de la disponibilidad total de

los equipos al involucrar a toda la organizacion.

> Tokutaro Suzuki (1996), TPM en Industrias de Procesos, Corea — Japén
Pedro Grima Cintas, Javier Tort - Martorell Llabres (2005), Técnicas para la gestion de la calidad.
Madrid — Espafia.
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El TPM es en la actualidad uno de los sistemas fundamentales
para lograr la eficiencia total, en base a la cual es factible alcanzar
la competitividad total. Se persigue como objetivo obtener cero
averias en los equipos, cero defectos en la produccion, cero
accidentes laborales, mejorar la produccion y minimizar los

costes.

El resultado final que se persigue con la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total es lograr un conjunto de equipos
e instalaciones productivas mas eficaces, una reduccion de las
inversiones necesarias en ellos y un aumento de la flexibilidad del

sistema productivo.

Los pilares o procesos fundamentales del TPM citados a
continuacion sirven de apoyo para la construccion de un sistema
de produccién ordenado. Se implantan siguiendo una metodologia

disciplinada, potente y efectiva. Véase FIGURA 2.3.

FIGURA 2.3 MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)



2.7.1.

2.7.2.

2.7.3.
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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 atencién en la eliminacion de los despilfarros

gue se presentan en las plantas industriales.

Mantenimiento Auténomo

Consiste en conservar y mejorar el equipo con la participacion
del usuario u operador. Es decir, los operadores se hacen
cargo del mantenimiento de sus equipos, lo mantienen y
desarrollan la capacidad para detectar a tiempo fallas

potenciales.

El fin del mantenimiento autbnomo es que cada operario sepa
diagnosticar y prevenir las fallas eventuales de su equipo y de

este modo prolongar la vida util del mismo.

Mantenimiento Planificado

Consiste en lograr mantener el equipo y el proceso en
condiciones Optimas a través de la eliminacién de problemas
del equipamiento basandose en acciones de mejora,

prevencion y prediccion.



2.7.4.

2.7.5.
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El propésito del mantenimiento planeado es que el operario
diagnostique la falla y la identifique con etiquetas, con formas,
nameros y colores especificos dentro de la maquina de forma
que cuando el mecanico repare la maquina vaya directo a la

falla y la elimine.

Mantenimiento de la Calidad

Tiene como objetivo realizar acciones de mantenimiento
orientadas al cuidado del equipo para que este no genere
defectos de calidad. Se deberan observar las variaciones de
las caracteristicas de los equipos para prevenir defectos y
tomar acciones adelantandose a la situaciéon de anormalidad

potencial.

Prevenciéon del Mantenimiento

Busca mejorar la tecnologia de los equipos de produccion
actuando durante la planificacion y construccion de estos
equipos con el objeto de reducir los costes de mantenimiento

durante su explotacion.

Participan los departamentos de investigacion, desarrollo y
disefio, tecnologia de procesos, produccion, mantenimiento,

planificacién, gestion de calidad y areas comerciales.



2.7.6.

2.7.7.

2.7.8.
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Areas Administrativas

El mantenimiento productivo en areas administrativas ayuda a
evitar pérdidas de informacion, coordinacion, precision de la
informacion, etc. Permite eliminar las pérdidas en los procesos
administrativos y aumentar la eficiencia, con acciones

individuales o en equipo.

Educaciéon y Entrenamiento

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

enfocadas y herramientas de calidad.

Seguridad y Medio Ambiente

Tiene como objetivo crear y mantener un sistema que
garantice un ambiente laboral sin accidentes y sin
contaminacion, que contribuya significativamente a prevenir
riesgos que podrian afectar la integridad de las personas e

impactos al medio ambiente.
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2.8. Metodologia de las 5S’s°®
Se refieren a las iniciales de cinco palabras japonesas que
corresponden a las cinco fases de las que consta un método para
lograr limpieza y orden en el lugar de trabajo. Ayuda a deshacerse
de los materiales innecesarios, a que todo se encuentre ordenado
e identificado, se eliminen las fuentes de suciedad y arreglar los
desperfectos, que a simple vista se aprecie y que todo se

mantenga y mejore constantemente.

2.8.1. Seiri — Organizacion
Consiste en identificar, clasificar, separar y eliminar del puesto
de trabajo todos los materiales innecesarios, conservando
unicamente todos los materiales necesarios que se utilizan. Es
decir, primero hay que decidir qué es necesario y qué es
innecesario para posteriormente guardar lo que es Ut y

deshacerse del resto.

2.8.2. Seiton — Orden
Se debe establecer el modo en que deben ubicarse e
identificarse los materiales necesarios, de manera que sea
facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos. Se trata de
identificar y ubicar los materiales seleccionados como
necesarios, en fin buscar un sitio para cada cosa y colocar

cada cosa en su sitio.

® VARGAS, H. (n.f), “Manual de Implementacién de un Programa de las 55’s”, Corporacién Auténoma
Regional de Santander
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Seiso - Limpieza

Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad,
ademds de reparar aquellos desperfectos encontrados
asegurandose de que todo se encuentra en perfecto estado de

uso.

Seiketsu - Estandarizar
Se busca establecer sistemas visuales que permitan gestionar
facilmente el nivel alcanzado de organizacion, orden vy

limpieza.

Permitira distinguir, con un golpe de vista, que las cosas estan
organizadas, ordenadas y limpias; porque, aunque las cosas

estén ordenadas, hay que verlas para controlarlas.

Shitsuke - Disciplinay Habito

Tiene como objetivo definir, implantar y evaluar los
procedimientos de trabajo acordados y evidenciar areas de
mejora con el fin de mantener y mejorar continuamente la
organizacion, orden y limpieza del entorno de trabajo. Todo
esto se llevara a cabo trabajando permanentemente de

acuerdo a las normas y criterios establecidos.
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En definitiva, se mejoran las relaciones humanas y se ponen
los materiales y las maquinas al servicio de las personas y no

éstas al servicio de las maquinas.

2.9. Indicadores Claves de Desempefio (KPI's)’
Por sus siglas en inglés Key Performance Indicators (KPI), los
indicadores claves de desempefio son medidas financieras y no
financieras utilizadas para reflejar el éxito critico de una

organizacion y a cuantificar sus objetivos.

Los KPI’s difieren de una organizacién a otra, dependiendo de su
naturaleza ayudan a medir el progreso hacia las metas y

estrategias organizacionales.

Los KPI's sirven como "vehiculos de comunicacion”, permiten que
los ejecutivos de alto nivel comuniquen la mision y vision de la
empresa a los niveles jerarquicos mas bajos, involucrando
directamente a todos los colaboradores en realizacion de los

objetivos estratégicos de la empresa.

2.9.1. Eficiencia Global del Equipo (OEE)
Es una razon porcentual que sirve para medir la eficiencia
productiva de la maquinaria industrial. En la préactica, el valor

de OEE es mucho més bajo de lo esperado. La diferencia

’ OEE Toolkit (Software para visualizar el OEE) 2008, Eficiencia General de los Equipos. Santiago — Chile.


http://es.wikipedia.org/wiki/Raz%C3%B3n
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entre lo ideal y la realidad es igual a la suma de las pérdidas v,
en consecuencia, muestra exactamente donde se encuentran

las posibilidades de mejora.

La ventaja del OEE frente a otras razones es que mide, en un
anico indicador, todos los parametros fundamentales en la
produccion industrial: la disponibilidad, la eficiencia y la

calidad.

El valor de la OEE permite clasificar una o mas lineas de
produccion, o toda una planta, con respecto a las mejores de
su clase y que ya han alcanzado el nivel de excelencia. Véase

TABLA 1.

TABLA 1
EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE)

ﬂ Calificativo Consecuencias

“H5% Inaceptable [Importantes pérdidas econdmicas. Baja competitividad

=65% <75% Regular Perdidas econdmicas. Aceptable sdlo si se esta en proceso de
rnejora

=75% <85% Aceptable  |Ligeras peérdidas econdmicas, Competitividad ligeramente baja

=85% <95% Buena Buena competitividad, Entramos ya en valores considerados
World Class’
=95% Excelente  |Competitividad excelente

La OEE es la mejor métrica disponible para optimizar los
procesos de fabricacion y esta relacionada directamente con

los costes de operacion.
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La métrica OEE informa sobre las pérdidas y cuellos de botella
del proceso y enlaza la toma de decisiones financiera y el
rendimiento de las operaciones de planta, ya que permite
justificar cualquier decisibn sobre nuevas inversiones.
Ademas, las previsiones anuales de mejora del indice OEE
permiten estimar las necesidades de personal, materiales,

equipos, servicios, etc. de la planificacién anual.

Finalmente, la OEE es la métrica para cumplimentar los
requerimientos de calidad y de mejora continua exigidos por la

Norma ISO 9000:2000.

La OEE considera 6 grandes pérdidas:
1. Paradas/Averias

2. Configuracion y Ajustes

3. Pequeias Paradas

4. Reduccién de velocidad

5. Rechazos por Puesta en Marcha

6. Rechazos de Produccioén

Las dos primeras grandes pérdidas, Paradas/Averias y
Ajustes, afectan a la Disponibilidad. Las dos siguientes
Pequefias Paradas y Reducciéon de velocidad, afectan al

Rendimiento y las dos ultimas afectan a la Calidad.
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Disponibilidad: Resulta de dividir el tiempo que la maquina
ha estado produciendo (Tiempo de Operacion: TO) por el
tiempo que la maquina podria haber estado produciendo
(Tiempo Planificado de Produccion: TPO) que corresponde
al tiempo total menos los periodos en los que no estaba
planificado producir por razones legales, festivos, almuerzos,
mantenimientos programados, etc., lo que se denominan
Paradas Planificadas. Es un valor entre 0 y 1 por lo que se

suele expresar porcentualmente.

Disponibilidad = (TO / TPO) x 100
TPO= Tiempo Total de trabajo - Tiempo de Paradas Planificadas
TO= TPO - Paradas y/o Averias

Rendimiento: Resulta de dividir la cantidad de productos
realmente producidos (D) por la cantidad de productos que se
podrian haber producido (C). La cantidad de productos que se
podrian haber producido se obtiene multiplicando el tiempo de
produccion (B) por la capacidad de produccion nominal del
proceso, es decir la inversa del tiempo de ciclo.

Velocidad =D/ C

Donde:

C = cantidad de productos que se podrian haber producido =
B * velocidad nominal de produccion

D = cantidad de productos realmente producidos

La Velocidad es un valor entre 0 y 1 por lo que se suele

expresar porcentualmente.
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Calidad: La pérdida de calidad implica dos tipos de pérdidas:
- Pérdidas de Calidad, igual al nUumero de unidades malas
fabricadas.
- Pérdidas de Tiempo Productivo, igual al tiempo empleado
en fabricarlas la unidades defectuosas.
Y adicionalmente, en funcion de que las unidades sean o
no validas para ser reprocesadas, incluyen:
- Tiempo de reprocesado.

- Coste de tirar, reciclar, etc. las unidades malas.

Tiene en cuenta todas las pérdidas de calidad del producto.
Se mide en tanto por uno o tanto por ciento de unidades no
conformes con respecto al numero total de unidades

fabricadas.

N° de unidades Conformes Calidad = Q = N° de unidades
Conformes/N° unidades Totales

Por tanto, la Calidad resulta de dividir las piezas buenas
producidas por el total de piezas producidas incluyendo piezas
retrabajadas o desechadas.

La Calidad es un valor entre 0 y 1 por lo que se suele expresar

porcentualmente.
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2.10. Anélisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF)®
AMEF es una técnica de gestibn que sirve para analizar,
documentar, y disminuir los riesgos asociados a aquello que se
esta estudiando; se utiliza principalmente en la mejora de
procesos productivos y productos con la intencion de evitar la
aparicién de problemas de calidad, aunque también se utiliza en
otros ambitos de la gestion, por ejemplo, en la prevencién de
riesgos laborales. Su campo de aplicacion son todas aquellas
situaciones en las que es necesario planificar o replanificar

productos, servicios 0 procesos.

Existen dos tipos de AMEF:

- Un producto o servicio (AMEF de producto), que sirve como
herramientas de optimizacion para su disefio.

- El proceso que permite la obtencion del producto o la
prestacion del servicio (AMEF de proceso), que sirve como
herramienta de optimizacion antes de su traspaso a

operaciones.

En general, los dos tipos de AMEF deben ser utilizados en una

secuencia logica durante el proceso global de planificacion.

® Oficina Internacional de Trabajo OTI (2009), Seguridad y Salud en el Trabajo, Conferencia Internacional
del Trabajo. Ginebra — Suiza.
CASAL, Joaquim; MONTIEL, Helena; PLANAS, Eulalia y VILCHEZ. (2000) Analisis del Riesgo en
Instalaciones Industriales. Barcelona - Espafia
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El proceso para la realizacion de un AMEF es lineal, se desarrolla
en tres fases principales en las cuales las acciones adecuadas

deben ser definidas.

Severidad: Cumple con determinar todos los modos de fallos
basados en los requerimientos funcionales y sus efectos.

Es importante apuntar que un fallo en un componente puede
llevar a un fallo en otro componente. Por este motivo cada modo
de fallos debe ser listado en términos técnicos y por funcién. Asi,
el efecto final de cada modo de fallo debe tenerse en cuenta. Un
efecto de fallo se define como el resultado de un modo de fallo en
la funcidn del sistema percibida por el usuario. Por lo tanto es
necesario dejar constancia por escrito de estos efectos tal como

los vera o experimentara el usuario.

Cada efecto recibe un numero de severidad (S) que van desde el
1 (sin peligro) a 10 (critico). Estos numeros ayudardn a los
ingenieros a priorizar los modos de fallo y sus efectos. Si la
severidad de un efecto tiene un grado 9 o 10, se debe considerar
cambiar el disefio eliminando el modo de fallo o protegiendo al
usuario de su efecto. Un grado 9 o 10 esta reservado para

aguellos efectos que causarian dafio al usuario.

Incidencia: En este paso es necesario observar la causa del fallo

y determinar con qué frecuencia ocurre. Esto puede lograrse
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mediante la observacion de productos o procesos similares y la
documentacion de sus fallos. La causa de un fallo est4 vista como
un punto débil del disefio. Todas las causas potenciales de modo
de fallos deben ser identificadas y documentadas utilizando

terminologia técnica.

Un modo de fallos recibe un namero de probabilidad (O) que
puede ir del 1 al 10. Las acciones deben desarrollarse si la
incidencia es alta (mayor que 4 para fallos no relacionados con la
seguridad y mayor que 1 cuando el numero de severidad del paso

lesde 90 10).

Este paso se conoce como el desarrollo detallado del proceso del
AMFE. La incidencia puede ser definida también como un
porcentaje. Si un problema no relacionado con la seguridad tiene
una incidencia de menos del 1% se le puede dar una cifra de 1,

dependiendo del producto y las especificaciones de usuario.

Deteccién: Cuando las acciones adecuadas se han determinado,
es necesario comprobar su eficiencia y realizar una verificacion
del disefio. Debe seleccionarse el método de inspeccion
adecuado. En primer lugar un ingeniero debe observar los
controles actuales del sistema que impidan los modos de fallos o

bien que lo detecten antes de que alcance al consumidor.
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Posteriormente deben identificarse técnicas de testeo, analisis y
monitorizacion que hayan sido utilizadas en sistemas similares
para detectar fallos. De estos controles, un ingeniero puede
conocer qué posibilidad hay de que ocurran fallos y como
detectarlos. Cada combinacion de los dos pasos anteriores recibe
un numero de deteccion (D). Este numero representa la
capacidad de los tests planificados y las inspecciones de eliminar
los defectos y detectar modos de fallos.

Tras estos tres pasos basicos se calculan los numeros de

prioridad del riesgo (RPN)

RPN = Severidad (S) x Incidencia (I) x Deteccién (D)

Los beneficios de la implementacion del AMEF son:

e Mejorar la calidad, fiabilidad y seguridad de un producto o
proceso.

e Mejorar la imagen y competitividad de la organizacion.

e Aumentar la satisfaccion del usuario.

¢ Reducir el tiempo y coste de desarrollo del sistema.

e Optimizar la recopilacién de informacién para reducir fallos
futuros y capturar conocimiento de ingenieria.

¢ Reducir problemas posibles con las garantias.

e Facilitar la identificacion y eliminacion temprana de
problemas potenciales.

e Enfatizar en la prevencion de problemas.
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Minimizar los cambios a dUltima hora y sus costes
asociados.
Catalizador del trabajo en equipo y el intercambio de ideas

entre departamentos.
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO SITUACIONAL

3.1. Informacién General de la Empresa’
La organizacion, es una empresa industrial con 17 (diecisiete)
afos al servicio de sus clientes, que nace de la confianza de una
familia que cree en el desarrollo del pais. Siendo la calidad de sus
productos el resultado del esfuerzo de un equipo de trabajo
altamente calificado y motivado, que cuenta con una maquinaria
moderna, con tecnologia y métodos de trabajo adecuados, que

les permiten ofrecer un servicio de excelente calidad, basados en

° Plastimsa S.A. (2008), www.plastimsa.com, Guayaquil — Ecuador
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Normas técnicas de productos ASTM y en los sistemas de calidad

ISO 9001-2008.

3.1.1. Actividad Econémica
La empresa en la que se desarrolla la tesina fue constituida en
el afio de 1992, ubicada en la ciudad de Guayaquil. En sus
inicios se dedicaba a la elaboracion de fundas plasticas para
la agroindustria, pero en la actualidad elabora plasticos
flexibles, especialmente para la industria alimenticia; ya que se
analizé que se obtendrian mayores beneficios en este nicho

de mercado.

3.1.2. Mision
“Innovar y desarrollar soluciones de empaques plasticos en la
busqueda de la satisfaccion de las necesidades de nuestros

clientes convirtiéndonos en su mejor estrategia.”

3.1.3. Vision
“Convertirnos en lideres de la industria de empaques flexibles,
con calidad de exportacion y con una solida estructura
organizacional que proporcione bienestar a sus empleados,

clientes y proveedores en un lapso de tres afos.”
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Politica de Calidad

“El trabajo en equipo es la base de nuestra organizacion para
la elaboracion de empaques flexibles de la mas alta calidad,
buscando la completa satisfaccion del cliente, basados en los
requisitos de las normas 1SO 9001:2000 y el cumplimiento de
los objetivos de calidad mediante la mejora continua en todos

los procesos de la organizacion.”

Estructura Organizacional

La empresa cuenta con una estructura organizacional
diseflada de tal manera que se identifican claramente las
areas de la empresa y sus responsables, y de esta manera
poder alcanzar los objetivos planteados dentro de la mision. A

continuacion se muestra dicha estructura. Véase ANEXO 1.

Analisis de Fuerza Laboral
La empresa cuenta con 62 empleados distribuidos en cada
departamento de la siguiente manera:

e Junta General 5 personas

e Recursos Humanos 6 personas

e Contabilidad 5 personas

e Seguridad 4 personas

e Bodegay Logistica 5 personas

e Ventas 7 personas

e Produccion 30 personas
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Realizan dos turnos de trabajo, de 7:00 A.M. a 6:00 P.M. y de
6:00 P.M. a 7:00 A.M., el segundo turno es ejecutado sélo por
el personal de produccion de acuerdo a la distribucion
asignada por el Jefe del area; el numero de empleados en el
segundo turno disminuye a 10 personas debido a que la
cantidad de unidades a procesarse es menor, sin embargo la
cifra de empleados podria variar si la carga de trabajo asi lo

requiere.

Dentro del analisis se identifican dos fuerzas fundamentales, el
area de ventas y el area de produccion, por estar directamente
relacionadas con las actividades y equipos criticos del proceso

de produccion.

El area de ventas se encuentra definida en vendedores Senior
y vendedores Junior. Los vendedores Senior son los que
desempeiian la funcién de supervisores de los Junior quienes
a su vez se encuentran divididos en las diferentes &areas de
pais en las que la empresa ha ganado clientes. Estos
vendedores cumplen un papel importante, ya que son ellos los
gque se encargan de mantener la cartera de clientes e

incrementarla.

El area de produccidon se encarga de receptar los pedidos

obtenidos por el area de venta y ubicarlos dentro de una
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planificacion semanal revisada todos los lunes por la Alta
Gerencia. La empresa trabaja con un sistema Make to Order
(Hacer bajo Pedido). Estas dos &reas se encuentran
estrechamente relacionadas y junto al &rea de contabilidad,
logistica y la Gerencia se encargan de mantener un adecuado
nivel de servicio, y de ésta manera poder satisfacer a sus
clientes cumpliendo con sus objetivos y creciendo como

organizacion.

Descripcién del producto y proceso

Su principal producto son las fundas plasticas para la industria
alimenticia. De acuerdo a los requerimientos de cada cliente estas
varian en diseiio, tamafo, densidad del plastico y color,
actualmente también ofrecen un producto denominado
Termoencogibles que se ha convertido en el mas vendido por la
empresa. Adicionalmente se elaboran fundas para comercio y
fundas para basura, las mismas que por no tener contacto con

alimentos se producen con materia prima reprocesada.

El proceso para la elaboracién de fundas plasticas varia acorde al
tipo de producto requerido por el cliente. A continuacion, se
realiza la descripcién de cada uno de los procesos realizados por
la organizacion, indicando la maquinaria utilizada y lo que se

obtiene como producto final.
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3.2.1. Termoencogibles

Este es el producto que mas se comercializada por la empresa
debido a la alta demanda que existe en el mercado; ya que, al
empacar con este método, se obtienen grandes ventajas tanto
para almacenar y transportar el producto como en la
realizacion de inventarios y el mercadeo; ventajas que se
maximizan al disminuir los costos por grandes voliumenes y
cuidar el ambiente, puesto que es un material de facil reciclaje.
Esto Ultimo, ademas, es sin duda agradable para el

consumidor final.

Para su elaboracion, se utilizan la Extrusora y la Slitter. La
empresa almacena este producto en rollos que seran enviados
hacia el consumidor final, que generalmente, los utilizan como

MP para sus respectivos procesos. Véase FIGURA 3.1.

INICIO

!

EXTRUSORA

SLITTER

FIN

FIGURA 3.1 PROCESO DE ELABORACION DE TERMOENCOGIBLES



38

3.2.2. Fundas Tipo Camisa (naturales o con disefio)

Las fundas tipo camisa son los productos que mas trabajo
implica en su elaboracion, ya que para el mismo, se utilizan la
extrusora, la impresora (en caso de llevar disefo), la
convertidora y por ultima la troqueladora. Estas fundas,
generalmente son utilizadas como fundas de despacho para
supermercados, tiendas, etc. Las maquinas convertidoras son
modernas, pero no cuentan con la maquina troqueladora
incluida, por lo que este paso se lo realiza por separado, tal

como lo indica la FIGURA 3.2.

( INICIO )

A 4
| EXTRUSORA

A 4
| IMPRESORA

A 4
| SELLADORA

A 4
| TROQUELADORA

\ 4

FIN

FIGURA 3.2 PROCESO DE ELABORACION DE FUNDAS TIPO CAMISA

3.2.3. Fundas Normales (naturales o con disefo)

Este producto necesita para su elaboracion la utilizacion de la
extrusora, la impresora (en caso de llevar disefio) y la

convertidora. Dentro de la gama de opciones que presenta la
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empresa para sus clientes en este tipo de productos, se

encuentran las fundas de despacho, para embalajes, etc.

Los desperdicios de las maquinas, pueden ser convertidos en
pellets mediante dos procesos, compactado o pelletizado. El
compactado ofrece un producto limpio, por lo que puede
utilizarse para hacer otras fundas que estaran en contacto con
alimentos y no presentaran contaminacion; mientras que el
producto reprocesado mediante el pelletizado, s6lo puede ser

utilizada para realizar fundas de basura o cintas. Véase

( INICIO )

EXTRUSORA

FIGURA 3.3.

IMPRESORA

SELLADORA

FIN

FIGURA 3.3 PROCESO DE ELABORACION DE FUNDAS NORMALES

3.3. Analisis de la Situacion Actual de la Gerencia de Activos
Para el analisis de la situacion se han identificado 3 aspectos

fundamentales para el respectivo analisis, que son la Gestion
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Administrativa, Gestion del Talento Humano y la Gestién Técnica;
estos 3 aspectos son los pilares fundamentales del estudio para
poder determinar las oportunidades de mejora que brinda la
organizacion, asi como también, los puntos fuertes que deben ser
aprovechados para poder continuar con el trabajo realizado por

los administradores.

Para la obtencién de informacion sobre los 3 aspectos antes
mencionados, se elaboraron Check Lists (Listas de Chequeos)

que se encuentran como ANEXO 2.

3.3.1. Gestion Administrativa
En cuanto a los requisitos generales, la empresa posee
informacion debidamente documentada y respaldada, que son
de conocimiento general por los empleados, tales como
mision, vision, Politica de Calidad, etc. Se cuenta con un
Manual de Calidad que describe los procesos concernientes a

la actividad productiva de la organizacion.

No se cuenta con ningun proceso para la compra de activos,
la decisidon se basa en las necesidades de cada departamento

y la aprobacion de la Gerencia para ello.

Ademas se identifica el compromiso y apoyo de la Alta

Gerencia en cada uno de los aspectos que involucran el
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desarrollo y cumplimiento de los objetivos organizacionales.
Las instalaciones de la empresa se encuentran en un estado
optimo para el desarrollo de los procesos, como sefializacion

de areas y maquinarias.

No hay establecido un plan de mantenimiento para los
equipos; se realizan cada que se presentan dafios, es decir se
realiza un mantenimiento correctivo. Para la toma de
decisiones no se cuentan con indicadores que ayuden a esta
tarea. El jefe de Produccion uUnicamente cuenta con
“‘indicador” que le proporciona informacion sobre la cantidad

de material procesado por cada maquina.

Se ha definido un Reglamento de Seguridad, que ha sido
difundido al personal operativo; se proporciona el debido
equipo de proteccion personal (EPP) a los operarios de planta

para el desarrollo de sus actividades.

Gestion de Talento Humano

Para la contratacion de personal, no se sigue algun proceso
de seleccién previo que garantice el nivel de conocimiento que
se requiere, sin embargo, dentro de la empresa se sigue un
proceso de establecimiento de competencias para puestos

acorde a las tareas a desempeifiar. Existe un mayor nivel de
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exigencia para la contratacion en las areas administrativas que
en las areas técnicas como produccion.

Como medios de comunicacion interna, se utilizan pizarras
informativas, carteleras, correo electronico, utilizando todos
estos mecanismos para ayudar a que la informacion llegue

desde los niveles altos hasta los niveles mas bajos.

No se posee un plan de capacitacion, sin embargo los
operarios de produccion, esporadicamente son enviados a que
asistan a diferentes cursos que el mercado ofrece,
generalmente los que brindan las asociaciones de éste sector
productivo; no todo el personal es enviado debido a la poca

disposicion de mano de obra con la cuenta la empresa.

Gestion Técnica

No poseen ningun tipo de documento que les facilite el analisis
de deteccion de fallas en los equipos, como un Reporte de
Averias. Tampoco se encuentran establecidos documentos
gue permitan identificar peligros asociados a las actividades
desarrolladas por los operarios. Ademas no existen
procedimientos a seguir en caso de accidentes presentados

en la planta.
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Se llevan a cabo acciones correctivas en lugar de acciones
preventivas, que disminuyan o eliminen la incidencia de algun

hecho no deseado.

En lo que respecta al orden y limpieza de la planta, se
evidencia una buena distribucién del espacio, asi como la
respectiva sefializacion del mismo. Existe sefialética en cada
uno de los sectores, informando el uso de EPP, ademés de la

identificacion de las respectivas areas de trabajo.

Descripcién de Problemas Encontrados

A través de toda la informacion obtenida mediante Listas de
chequeos (Check List), entrevistas con operarios, observacion
visual, etc., se pudo obtener una vision general de la situacion
actual de la empresa, en donde se destacan varias oportunidades
de mejora. Es por eso, que para una mejor comprension e
identificacion de dichos aspectos, se considera util y necesario, el
analisis de la informacion obtenida mediante un analisis F.O.D.A.

(fortalezas, oportunidades, debilidades, amenazas).

3.4.1. Anélisis F.O.D.A.
Para el desarrollo del andlisis es necesario reconocer aquellos
factores internos y externos que afectan positiva vy

negativamente al desarrollo de la organizacion.
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Se consideran como factores internos, las fortalezas y las
debilidades de la organizacion, por lo que resultara posible
actuar directamente sobre ellas; a diferencia de los factores
externos como oportunidades y amenazas, que por lo general
resulta dificil poder modificarlas. En la TABLA 2 se muestra el

Andlisis FODA de la empresa.



TABLA?2
ANALISIS F.0.D.A.

FACTORES INTERNOS

FORTALEZAS DEBILIDADES

e Contar con una cartera de clientes fija en varios puntos No contar con mano de obra especializada en la planta, lo
del pais. gue limita el eficiente desarrollo de los procesos.
e Poseer la mayoria de maquinarias nuevas para el No utilizar indicadores de desempefio, con lo que no se

proceso de produccion. puede realizar un analisis de la situacién actual de la
e Utilizacion de la MP en un 98.98%. empresa.
e Que todala empresa se encuentre sefializada. e No llevar una planificacion de Mantenimiento de los

equipos, lo que genera desperdicios de tiempo y dinero.

¢ No tener un Plan de Capacitacion, impidiendo mejorar la
productividad.

e Poseer s6lo una impresora, que trabaja a una limitada
velocidad y que impide la elaboracion de trabajos
especializados.

FACTORES EXTERNOS

OPORTUNIDADES AMENAZAS

e Aumento de su cartera de clientes, por la compra de una e Desabastecimiento de MP de proveedores extranjeros y
impresora de ultima tecnologia. locales.

e Proveedores extranjeros y locales que acepten las e La gran cantidad de compafilas pequefias que estan
condiciones de crédito de la empresa. incursionando en el mercado de plasticos.
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3.4.2. Identificacién y Anélisis de Riesgos
Luego del analisis de los diferentes problemas encontrados
dentro de la organizacion y para el planteamiento de
soluciones a los mismos, es necesario la identificacion y
evaluacion de los riesgos asociados a ellos, para de esta
manera  obtener una perspectiva mas amplia de las

repercusiones que estos tienen en la empresa.

Riesgos Inherentes
e Regulaciones a nivel nacional, respecto a la utilizacion
de materia prima para la elaboracién de productos
biodegradables; es decir, brindar al cliente un producto

terminado que sea amigable con el medio ambiente.

e Especificaciones impuestas por el cliente, originando
gue el proceso de produccion sea mucho mas complejo.
Esto ocasionaria la necesidad de una mano de obra

especializada y maquinaria moderna.

e EIl desabastecimiento de materia prima a nivel local,
originando un alza de precios del mismo, y la necesidad

de buscar materia prima con proveedores extranjeros.
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Riesgos de Control

Falta de comunicacion interna entre los departamentos
de bodega, ventas y produccion.

Inexistencia del registro de érdenes de produccion.

No contar con registros de Mantenimiento de
Maquinarias.

No llevar un control y registros de averias en los
equipos.

Poca disposicion por parte de los empleados para el
uso de EPP, y falta de exigencia por los Jefes de las
areas involucradas.

Falta de control y monitoreo de los accidentes e
incidentes ocurridos en la empresa.

Falta de procedimientos que permitan identificar los
peligros asociados a la utilizacion de los activos que
posee la empresa.

La inexistencia de politicas de control interno.

La no utilizacion de indicadores de desempefio que les
permitan medir el rendimiento de las maquinarias y el
personal.

Falta de registros de las actividades llevadas a cabo

durante la jornada laboral.
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Valorizacion del Riesgo

Para el analisis de los riesgos identificados, se ha procedido a
la clasificacion de la Valorizacion del Riesgo en tres grupos:
ocurrencia, impacto y controles; en donde, se asigna una
escala numérica ascendente a fin de medir el impacto de cada

riesgo, tal como lo muestra la TABLA 3.

TABLA 3
VALORIZACION DE RIESGOS

Mivel de Ccurrencia Nivel de Impacto

- Controles
Eszcala Mivel Eecal Nivel
gcala Ive i

; Rars vaz Escala Efectividad

ocume 1 Esjo See -,
3 Poco

probable 3 WMedio/Bsajo Madis/Bajs 20%
5 Mada 5 Madio Madis 50%

proosoe
T Muy probable 7 Madio/Alo Madiz Atz 20%
g Altamzntz 5 Ao Alts 5L

pgrooadie

Una vez definido los niveles de evaluacion, se procede a
enlistar los riesgos descritos anteriormente, para de esta
manera, identificar aquellos considerados de mayor
relevancia, y asi, aplicar los respectivos controles que
disminuyan los riesgos asociados a los mismos, tal y como lo

indica la TABLA 4.
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RIESGOS DE MAYOR SEVERIDAD
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RIESGOS INHERENTES

Regulaciones a nivel nacional, respecto a
la utilizacion de materia prima para la
elaboracién de productos biodegradables; 3 7 21 10% | 18.9
es decir, brindar al cliente un producto
terminado que sea amigable con el medio
ambiente.

Especificaciones impuestas por el cliente,
originando que el proceso de produccion
sea mucho mas complejo. Esto 5 7 35 | 50% | 17.5
ocasionaria la necesidad de una mano de
obra especializada y maquinaria moderna.
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..VIENE TABLA 4
RIESGOS DE MAYOR SEVERIDAD

©
s | ¢ EB| B8 ow
& 3 2 32| 23
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5 > o< )
§ = & &8 *¢
RIESGOS DE CONTROL

Falta de procedimientos que permitan

identificar los peligros asociados a la 7 5 35 20% 17.5

utilizacion de los activos que posee la

empresa.

La inexistencia de politicas de control 7 = 35 10% 31.5

interno. .

La no utilizacibn de indicadores de

desempefio que les permitan medir el 9 9 81 10% 72.9
rendimiento de las maquinarias y el :
personal.

Falta de registros de las actividades 7 7 49

0,
llevadas a cabo durante la jornada laboral. 10% 44.1

Luego de realizar el proceso descrito anteriormente, se
procede a determinar los riesgos que se encuentran en la
denominada Zona de riesgo, para esto, se elabora la matriz de
Riesgos de Alto Impacto y se determina que la zona esta

comprendida entre 25-90, como se muestra en la TABLA 5.
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TABLA S
ZONA DE ALTO IMPACTO

OCURRENCIA

Zona de Alto Riesgo e Impacto

9 9 27 45 63 81
7 7 21 35 49 63
5 5 15 25 35 45
IMPACTO
3 3 9 15 21 27
1 1 3 5 7 9
1 3 5 7 9
3.5. Identificaciéon de Activos Criticos

Para la identificacion de los activos criticos presentes en la
empresa se utilizé la herramienta de Andlisis de Modo y Efecto de
Falla (AMEF); luego de lo cual se pudo identificar a las Extrusoras
y a la Impresora como los activos fisicos de mayor cuidado debido

a su alto indice de Prioridad de Riesgo (IPR).

3.5.1. Extrusoras

Se consideran a las extrusoras como un activo critico debido a
que la extrusion de la MP es el primer paso para la
elaboracion de cada uno de los productos que la empresa
pone a disposicién de los clientes. La extrusora tiene como
objetivo la fundicién del pellet por medio de resistencias

eléctricas para poder formar las peliculas de plésticos. Los
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componentes mas relevantes de la extrusora son el Tornillo
sin fin, cuyo objetivo es fundir y empujar el pellet hacia el otro
componente de mayor relevancia que es el Cabezal, cuya

funcion es la de dar forma de pelicula al producto.

La empresa cuenta con 5 extrusoras que se diferencian en
marca, velocidad de produccién y tipo de producto que realiza.
Con este numero de maquinas, se puede realizar una
planificaciébn sobre las cargas asignadas a cada uno de los

equipos para poder aumentar el rendimiento de los mismos.

Impresora

Dentro del analisis realizado, se considera a la impresora
como un activo critico debido al valor agregado que le puede
generar al producto, dicho valor, genera un incremento del

precio en el producto terminado.

La empresa cuenta con una impresora de pifiones, la cual es
muy antigua e impide la realizacion de trabajos de mayor
calidad y rapidez. Esto genera que se pierdan clientes al no
poder cumplir con las altas exigencias en cuanto a la

definicion de las imagenes que se desean imprimir.

Ademas, esta impresora solo puede trabajar con 4 colores, lo

cual se convierte en una limitante mas para ofrecer un mejor
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servicio; en la actualidad, la mayoria de organizaciones de
este sector productivo, trabajan con impresoras de tambor
central que utilizan 8 colores y pueden trabajar una velocidad
5 veces mayor a la que trabaja la impresora de la empresa en

estudio.
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CAPITULO 4

4. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION Y CONTROL OPERACIONAL

4.1.

Mejoramiento Continuo

Dentro del sistema de gestion y control operacional, lo que se
busca es optimizar el rendimiento de los equipos que la empresa
utiliza en su sistema productivo, dandole una mayor importancia a
los activos criticos, que son los pilares fundamentales dentro del

proceso, los que hacen que la empresa genere o pierda dinero.

Luego de realizar un estudio previo de la situacion inicial de la
organizacion y teniendo en consideracion, tanto la vision como la

politica de calidad, se establecieron los siguientes objetivos
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estratégicos sobre los que se basan los indicadores: Véase

TABLA 6.

TABLA 6
OBJETIVOS ESTRATEGICOS

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

1.- Reducir los Costos de Mantenimiento

2.- Aumentar el Rendimiento de la Maquinaria
(Disponibilidad y Productividad)

3.- Aumentar la cartera de clientes

4.- Tener Mano de Obra Calificada

Para poder asegurar el correcto funcionamiento y la eficiencia de
los equipos criticos, se deben implementar mantenimientos
enfocados hacia el aumento de su nivel de desempefio, asi como
del nivel de confiabilidad del proceso. Conjuntamente con la
utilizacién de Indicadores de Desempefio, servira para poder
gerenciar de una manera Optima los activos y hacer mas facil la

toma de decisiones en el futuro.



CcODIGO

INDOO1

IND002

INDOO3

INDOO4

INDOO05

INDOO06

INDOO7

INDOO8

4.1.1. Indicadores de Desempefio

TABLA 7

INDICADORES DE DESEMPENO
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NOMBRE INDICADOR CONTROLES PERIODICIDAD
Tiempo de Operacién
Disponibilidad : po £e Zper Orden de Diario
Tiempo de Operacion + Tiempo de Parada Mantenimiento
o Rendimiento Real Reporte de o
Rendimiento - Diario
Rendimiento Esperado Produccién
. Calidad Real Reporte de -
| _— i Diar
Calidad Calidad Esperada Produccion 1ario
S Orden de
Eficiencia Mantenimiento
Global de los Disponibilidad x Rendimiento x Calidad Reporte de Diario
Equipos (OEE) Produccion
Cantldaq de , . Reporte de .
Trabajo > Cantidad de Trabajo Procesado Produccion Diario
Procesado
Ordeng§ de Nimero de Averias Reporte de
produccion sin J— - . . Semanal
averia Numero de Unidades Producidas Averias
- Orden de
Cumplimiento Ndmero de Mtt. Planificados Realizados Mantenimiento
de plan de v — Mensual
mantenimiento Numero de Mtt. Planifiacados Plan de
Mantenimiento
Costos de Costo Real de Mantenimiento Orden de Mensual

Mantenimiento

Costo Estimado de Mantenimiento

Mantenimiento

Luego de establecer los indicadores, se procede a definir
metas para cada uno de ellos; para gestionar estos
indicadores con mayor facilidad, se debe utilizar una tabla
donde se semaforicen los rangos en que se encuentran cada
indicador con respecto a la meta. A continuacion se muestra
la TABLA 8 en donde se identifican los rangos de

semaforizacion.



TABLA 8

SEMAFORIZACION DE INDICADORES

CODIGO NOMBRE META
INDOO1 Disponibilidad 95 %
IND002 Rendimiento 90 %
INDOO03 Calidad 95 %

Eficiencia
INDOO4 Global de los 80 %
Equipos (OEE)
Cantidad de
INDOO5 Trabajo 22000 Kg
Procesado
Ordenes de
IND0O6 produccion sin 99 %
averia
Cumplimiento
INDOO7 de plan de 90 %
mantenimiento
IND0OS Costos de $4230

Mantenimiento

MALO

REGULAR OPTIMO
66 % - 94 % >= 95 %
71 % - 89 % >= 90 %
81%-94% >= 95 %
61 % - 79 % >= 80 %

(18000 — 20000) Kg

(20000 — 22000) Kg

91 % - 98 %

>=99 %

71 % - 89 %

>= 90 %

$ 4100 - $ 4230

$3900 - $ 4100
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Después de la revision de cada indicador, se tomaran

acciones respecto al valor obtenido dentro de los rangos

especificados para cada uno de ellos. Cada accion debera ser

supervisada por el Jefe de Produccién en conjunto con el Jefe

de Mantenimiento. Véase TABLA 9.



CODIGO

INDOO1

INDO02

INDOO3

INDOO4

INDOO5

INDOO6

INDOO7

INDOO8

NOMBRE

Disponibilidad

Rendimiento

Calidad

Eficiencia
Global de los
Equipos (OEE)

Cantidad de
Trabajo
Procesado

Ordenes de
produccion sin
averia

Cumplimiento
de plan de
mantenimiento

Costos de
Mantenimiento

TABLA 9

MALO

Supervisar que el
mantenimiento se
realice acorde a la
planificacion
establecida.

Revisar el plan de
produccioén e
identificar los motivos
de su falta de
precision.

Inspeccionar la

materia prima, revisar

gue el plan de
mantenimiento se
esté cumpliendo.

Identificar el factor
causante de su bajo
nivel y establecer
medidas correctivas
para éste.

Realizar
inmediatamente el
mantenimiento al
equipo.

Identificar los
problemas que
generan averias en
los equipos y
solucionarlos.

Revisar las causas
por las cuales no se
ha cumplido con el
plan de
mantenimiento

Revisar los costos
planteados al inicio
del plan e identificar

cudles son los que no

se asemejan a la
realidad.

ACCIONES A TOMAR EN CADA INDICADOR

REGULAR

Mejorar las practicas
de mantenimiento

Ajustar el plan de
produccién para que
se estabilice y mejore
paulatinamente el
indicador.

Revisar
periddicamente la
materia prima

Disminuir la
variabilidad de los
factores, revisando los
diferentes planes
elaborados por la
empresa.

Supervisar el plastico
procesado por la
extrusora para realizar
el mantenimiento

Mejorar las acciones
de mantenimiento para
disminuir el nmero de
averias

Supervisar el
cumplimiento de cada
una de las actividades
del plan de
mantenimiento.

Revisar las partes
adquiridas y buscas
proveedores que
mantengan la calidad
de las piezas 'y
disminuyan la
variabilidad de los
precios.
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OPTIMO

Mantener las practicas
de mantenimiento

Mantener los niveles de
produccion y revisar
constantemente el plan.

Supervisar el 6ptimo de
la materia prima y el
cumplimiento del plan de
mantenimiento.

Mantener el nivel de
cada factor y revisarlos
constantemente.

Revisar el plan de
mantenimiento.

Mantener las acciones
de mantenimiento

Mantener la ejecucién
de las actividades
planificadas.

Mantener los
proveedores y buscar
permanentemente en el
mercado mejores
alternativas.
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4.1.2. Analisis de Modo y Efecto de Falla(AMEF)
La organizacion debe utilizar el AMEF como un mecanismo de
monitoreo constante para poder determinar los diferentes
equipos y componentes criticos que afecten el proceso de
produccion. Este analisis se lo debe realizar semestralmente,
ya que con el pasar del tiempo la criticidad puede variar de
componentes debido a factores como utilizacion, desgaste,

ciclo de vida.

Luego de determinar tanto los equipos como sus respectivos
componentes criticos, el AMEF servira de apoyo para
proceder al cambio de cada una de las partes que presentan
un mayor IPR; y de esta manera puedan empezar su
desenvolvimiento en estado 6ptimo y estén alineados al Plan
de Mantenimiento que se desarrollara posteriormente. Esto se
lo conoce como Puesta a Punto de la Maquinaria. En el Véase
ANEXO 3 se pueden observar las diferentes medidas
sugeridas para los componentes criticos, asi como los

responsables de su ejecucion y los periodos respectivos.

Mantenimiento Autbnomo

Considerando al personal como una pieza fundamental dentro del
proceso de produccion, y en especial a los operadores de los
equipos como elementos encargados de salvaguardar el correcto

funcionamiento de las maquinarias, se deben poseer los
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conocimientos necesarios para que se encuentren en la

capacidad de proporcionar el mantenimiento adecuado a su

herramienta de trabajo.

4.2.1.

4.2.2.

Ficha Técnica

Las fichas técnicas serviran como guias para que el personal
operativo posea toda la informacién correspondiente al equipo
en el cual se encuentra laborando. Dicha ficha, hace
referencia a varios aspectos generales como proveedor, afio

de fabricacion, garantia, costos, etc.

Ademas, posee informacion relevante sobre el modo de
operacion de la maquina; asi como también una lista de los
componentes de la maquinaria. El modelo de la ficha técnica

se encuentra en el ANEXO 4.

Lista de Chequeos

La lista de chequeos es una herramienta que servira de ayuda
al personal operativo para que pueda llevar un control
adecuado de las caracteristicas de funcionamiento que
presenta la maquina en el momento de la revision diaria y que
ayudara a detectar posibles fallas de operacion; el personal
gue se encuentra diariamente en contacto con los equipos

son los primeros que deben anotar y a su vez notificar la
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existencia de alguna anomalia. En la FIGURA 4.1 y FIGURA

4.2 se muestran ejemplos de Listas de chequeos.

LISTA DE CHEQUEQOS

FECHA: REALIZADO POR:
TURNO: EQUIPO CRITICO: EXTRUSORA
ITEM ACTIVIDAD A | NA | OBSERVACIONES | RECOMENDACIONES
1 [Verificar la MP a trabajar con la orden de
produccion.
2 |Verificar temperaturas determinadas para cada
proceso.

3 |Verificar que los rodillos entén trabajando.

4 |Verificar el amperaje del motor.

TOTA L ES PORCENTAJE DE ASPECTOS ACEPTABLES %

PORCENTAJE DE ASPECTOS NO ACEPTABLES %

Seleccione los dafios que encuentre, para ser tomados en cuenta por el personal de mantenimiento, en su préximo chequeo.
Dafios que no contemplen esta lista adicionarlos en observaciones.
A = Aceptable NA = No Aceptable (Requiere Revisién)

OPERADOR RESPONSABLE

FIGURA 4.1 LISTA DE CHEQUEOS DE EXTRUSORAS

LISTA DE CHEQUEQOS

FECHA: REALIZADO POR:
TURNO: EQUIPO CRITICO: IMPRESORA
ITEM ACTIVIDAD A | NA | OBSERVACIONES | RECOMENDACIONES

1 [Verificar que las tinas esten limpias.

2 |Verificar que la tinta este con la viscocidad

requerida.

3 |Verificar que el cilindro a trabajar sea el

correcto.

4 |Una vez corrido, verificar que los tonos esten

acorde a los requerimientos del cliente.

5 |Verificargq ue el material este con tratamiento

corona.

PORCENTAJE DE ASPECTOS ACEPTABLES %

TOTALES

PORCENTAJE DE ASPECTOS NO ACEPTABLES %

Seleccione los dafios que encuentre, para ser tomados en cuenta por el personal de mantenimiento, en su préximo chequeo.
Dafios que no contemplen esta lista adicionarlos en observaciones.
A = Aceptable NA = No Aceptable (Requiere Revisién)

OPERADOR RESPONSABLE

FIGURA 4.2 LISTA DE CHEQUEOS DE IMPRESORA
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4.2.3. Procedimiento de Operacion de los Activos Criticos
El procedimiento de operacion es un documento en donde se
especifica de manera sisteméatica los pasos a seguir para una
buena operacion de la maquinaria, de tal manera que sirva

como un documento de induccién para nuevos operarios.

Dada la importancia de los procedimientos dentro del sistema
de gestion y control operacional, se estable la inclusién de los

manuales de los equipos criticos: extrusora e impresora.

Procedimiento de Operacion de la Extrusora

La extrusora presenta el siguiente procedimiento de

operacion: Véase FIGURA 4.3.

1. Limpiar los cuerpos.

2. Montar los cireles en el rodillo (De acuerdo a la

especificacion del cliente).

3. Depositar la tinta en los cuerpos respectivos (Tinta con

Alcohol 70-30).

4. Poner el rodillo y pasar el material por cada uno de los

cuerpos de la maquina.

5. Registrar cada uno de los cuerpos (Desde el 1 al 4).

6. Sacar una muestra y verificar si se aprueba o no el

producto.



Orden de
Produccién

P

Limpiar los
cuerpos

Montar los cireles
en el rodillo (De
acuerdoala

Depositar la tinta en
los cuerpos

especificacion del
cliente).

"] respectivos (Tinta

con Alcohol 70-30)

A 4

Poner el rodillo y
pasar el material
por cada uno de los
cuerpos de la
maquina.

A 4

Registrar cada uno
de los cuerpos
(Desde el 1 al 4).

Sacar una muestra

Cumple con los
parametros

Se calibra

Se continua con el
proceso

a N

Fin

- ,/

FIGURA 4.3 PROCEDIMIENTO DE OPERACION DE LA EXTRUSORA

Procedimiento de Operacion de la Impresora

La impresora presenta el siguiente procedimiento de

operacion: Véase FIGURA 4.4.

la maquina.

2. Depositar la MP en la tolva y poner en marcha el motor

63

1. Establecer las temperaturas a trabajar y poner a calentar
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3. Accionar los rodillos haladores y recibidores y encender

un flujo de aire a través de un rin de aire.

4. Recibir los primeros metros, calibrarlos y pesarlos en una
bascula. Si no existen problemas, se prosigue con el

trabajo, sino, se trata de identificar la fuente de falla.

L

Orden de
Produccion

,,// -

4.3.

Accionar los rodillos
Establecer las Depositar la MP en haladores y Recibir los primeros
temperaturas a la tolvay poner en recibidores y metros, calibrarlos y
"] trabajary poner a " marcha el motor encender un flujo pesarlos en una
calentar la maquina central de aire a través de bascula
un rin de aire

Cumple con los
parametros

No Si
Se calibra Se continua con el

proceso

FIGURA 4.4 PROCEDIMIENTO DE OPERACION DE LA IMPRESORA

Mantenimiento Planificado

El mantenimiento planificado es una herramienta clave en el éxito
para el buen desempefio de los equipos en las organizaciones, ya
que ayuda a tener maquinaria en buen estado, niveles optimos de
produccién, ademas de un producto con altos estandares de
calidad, que es el aspecto fundamental buscado por los clientes

en la actualidad.
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Todo esto se logra desarrollando planes de mantenimiento que

abarquen de manera especial a los activos criticos en un lapso

gue generalmente es de 1 afio. Durante este tiempo los equipos

son

sometidos a revisiones constantes para su buen

funcionamiento.

4.3.1.

4.3.2.

Plan de Mantenimiento

Considerando la importancia del buen desempefio de los
equipos durante el proceso de produccion, es de gran
importancia la creacion de un plan de mantenimiento que
involucre actividades como tiempo estimado de duracion,
periodos de realizacion de las mismas, numero de personas
requeridas para llevar a cabo la actividad, herramientas y
costos incurridos, asi como el debido procedimiento

efectuado acorde a las necesidades de cada equipo.

Los puntos a considerar dentro del plan de mantenimiento de
las extrusoras e impresora son diferentes, debido a las
funciones que realizan cada una de ellas. El plan de

mantenimiento se encuentra en el ANEXO 5.

Orden de Mantenimiento
La orden de mantenimiento se encuentra relacionada con el
plan de mantenimiento anual para los equipos; este

documento tiene como fin el registro ordenado de las
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actividades realizadas dentro del plan para de esta manera

medir el alcance del mismo.

Debido a que la extrusora y la impresora han sido identificadas
como los activos criticos, se presentan un plan de
mantenimiento de cada uno de ellos, los cuales son diferentes

debido a sus funciones.

La orden de mantenimiento consta de la siguiente informacion

a llenar:

e Nombre del equipo.

e Fecha estimada y real de mantenimiento.

e Hora de reparacion, tiempo estimado y real de
reparacion.

e Detalle de la actividad que se esta llevando a cabo

e Componentes afectados y herramientas a utilizarse.

e Costos estimados y reales de reparacion.

e Observaciones y firma del jefe de mantenimiento como

responsable de la actividad.

A continuacion en la FIGURA 4.5 se muestra la orden de

mantenimiento planteada.
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ORDEN DE MANTENIMIENTO

EQUIPO: | |
FECHA ESTIMADA DE MANTENIMIENTO: | |
FECHA REAL DE MANTENIMIENTO: | |
EQUIPO EN: MARCHA:I PARADOIZI
HORA DE REPARACION: | H

| | |
TIEMPO ESTIMADO DE REPARACION: | | = | |
| | |

TIEMPO REAL DE REPARACION: I

DETALLE DE ACTIVIDAD

COMPONENTE

HERRAMIENTAS

OBSERVACIONES

COSTO ESTIMADO DE REPARACION: :
COSTO REAL DE REPARACION: I | OPERADOR RESPONSABLE

FIGURA 4.5 ORDEN DE MANTENIMIENTO

4.3.3. Reporte de Averias
El reporte de averias tiene como propdsito mostrar el detalle
de averias y/o fallas detectadas en el proceso operativo de
cada equipo. En este documento se especifican todos los
aspectos involucrados durante la ocurrencia de la falla como
fecha, equipo, responsable, acciones tomadas vy

recomendaciones, etc.

Se busca llevar un control de los equipos y determinar la
frecuencia con que ocurren las fallas y a su vez las partes que

son vulnerables a defectos constantes. El responsable de
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registrar la informacion correspondiente a las acciones

tomadas y realizadas sera el operario de cada maquina. En la

FIGURA 4.6 se muestra el formato del Reporte de Averias.

REPORTE DE AVERIAS
DATOS GENERALES
EQUIPO: | |
REPONSABLE DEL EQUIPO: | |
FECHA DE OCURRENCIA: I ] Hora: ]
PROCESOS CLAVES AFECTADOS: I ]
NIVEL OPERATIVO: >90%:ENTRE 50% Y 90% [ ] <509 ]

TIEMPO ESTIMADO DE REPARACION: | |

DESCRIPCION DE AVERIAS

DETALLE DE AVERIA:

COMPONENTES AFECTADOS: | ]

COSTO ESTIMADO DEREPARACION: [ ]

ACCIONES RECOMENDADAS:

OBSERVACIONES:

4.4.

FIGURA 4.6 REPORTE DE AVERIAS

Mantenimiento de la Calidad

Lo que toda organizacion busca es ofrecer al cliente productos de
calidad acorde a los estandares que los mismos clientes
establecen. Dicha calidad no solo se la puede palpar en la
presentacion final del producto sino que también se la puede
percibir en el proceso mismo. Si la produccién esperada es
acorde a la obtenida, si las maquinas estuvieran siempre listas
para el comienzo del proceso productivo, que no se presenten

averias durante el tiempo de trabajo; es decir, todos los puntos
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gue se encuentran relacionados al producto le generan un valor

agregado por el cual el clienta esta dispuesto a pagar.

Para poder establecer niveles de calidad que a su vez puedan ser
monitoreados constantemente por la organizacién, dentro del
sistema de gestibn y control operacional se plantean los
indicadores de desemperiio, tales como eficiencia y eficacia; los
mismos que seran alimentados constantemente por reportes
realizados por el Jefe de Producciéon acorde a los resultados
obtenidos durante el proceso productivo. A continuacion se

muestra el formato del reporte de produccion en la FIGURA 4.7.

REPORTE DE PRODUCCION
EQUIPO: | |
FECHA DE OPERACION: | | pia [ | mes |:| ARO
TIEMPO DE OPERACION: | | HorA| | mmNuTOS
UNIDADES PRODUCIDAS: | |
VALOR NUMERICO UNIDAD COMENTARIO

CALIDAD ESPERADA: | I |

EFICACIA

CALIDAD REAL: | 1| |

RENDIMIENTO ESPERADO: | 1| |

EFICIENCIA

RENDIMIENTO REAL: I I I I

OPERADOR RESPONSABLE

FIGURA 4.7 REPORTE DE PRODUCCION
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Prevencion del Mantenimiento

Se busca la potencializacién de los equipos existentes dentro de
la compafiia, mejorando la operatividad de los mismos o también
realizando el respectivo andlisis para la adquisicibn de nueva

maquinaria.

Cuando se realiza la compra de maquinaria (CAPEX), se busca
es que este nuevo equipo sea superior al que ya tenemos y
genere mayores beneficios dentro del proceso y por ende dentro
de la compafia; es decir, que el nuevo equipo debe brindar
nuevas oportunidades de negocios, aumentar la cartera de
clientes y debe ayudar a la reduccion de los costos, tanto de

producciéon como de mantenimiento.

Para poder realizar una buena eleccion, se establece la
realizacion de una matriz de decisién para la adquisiciéon de nueva
maquinaria. Esta matriz es de vital ayuda para la gerencia, ya que
le va a permitir tener una perspectiva mucho mas clara de los
beneficios (en caso de existir) a obtener con el nuevo componente
en los diferentes puntos clave dentro del desempefio como lo son
el ahorro, aumento de capacidad productiva, etc. La FIGURA 4.8

muestra el formato de la matriz de decision planteada.
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MATRIZ DE DECISION PARA COMPRA DE ACTIVOS

CRITERIOS

REDUCCION DE
COSTOS

RACIONALIZACION DEL
RRHH

CAPACIDAD DE
PRODUCCION

MANEJO Y
MANTENIMIENTO

PONDERACION

0.40

0.10

0.20

0.30

PUNTAJE FINAL

OPCION 1

CALIFICACION 1-10

PONDERACION

OPCION 2

CALIFICACION 1-10

PONDERACION

OPCION 3

CALIFICACION 1-10

PONDERACION

OPCION 4

CALIFICACION 1-10

PONDERACION

PUNTAJE FINAL: SUMA DE LAS PONDERACIONES DE CADA OPCION.

FIGURA 4.8 MATRIZ DE DECISION PARA COMPRA DE ACTIVOS

Analisis CAPEX compra de Impresora de Tambor Central

Estimando el valor promedio de una impresora de tambor central

en el mercado, se estableci6 un precio referencial de $ 32000;

dicha maquinaria presenta varios beneficios en comparacion con

la impresora actual. Véase TABLA 4.5.

Entre los beneficios mas representativos tenemos:

e Los costos asociados al mantenimiento anual, los cuales

con la compra de la nueva impresora se reducirian en un

60%.

e La nueva impresora presenta una velocidad de 130 m/min,

muy por encima de los 16.4 m/min que la actual maquinaria

brinda para la operacion.




72

Con la nueva velocidad de impresion, se podria aumentar
la cantidad de producto procesado diariamente, de 23616
metros a 187200 metros.

La calidad de la impresion aumentaria radicalmente, lo cual
le daria mejor imagen de calidad hacia los clientes,
convirtiéendose esto en una ventaja competitiva.
Actualmente, el nicho de mercado es muy limitado debido a
las caracteristicas poco competitivas que posee la
impresora con la que se cuenta en estos momentos; pero
con la adquisicion de la nueva maquina, el mercado se
abriria  por completo pudiendo acoger clientes con
exigencias de calidad, precision, rapidez de entrega, que

serian imposibles cumplirlas en la actualidad.



4.6.

73

TABLA 10
CAPEX IMPRESORA DE TAMBOR CENTRAL

IMPRESORA DE IMPRESORA TAMBOR
PINONES CENTRAL
Costos Fijos de Mantenimiento $ 3840 $ 5400
(Sueldo de Operarios)*
Costos Variables de $ 1620 $ 648
Mantenimiento**
Velocidad 16.4 m/min 130 m/min
Cantidad Procesada (metros) 23616 m 187200 m
Cantidad de Colores 4 8
Calidad de Impresion Baja - Regular Alta
Tipo de Clientes / Tipo de Disefio Rotulos Sencillos, Letras, Roétulos con mejor
colores basicos acabado, fotografias,

mezcla de colores.

Desperdicios 15% cada caneca de 2%
pintura

E

El operario debe recibir capacitacién para que pueda operar la nueva impresora.*
Los costos son asociados al Plan de Mantenimiento propuesto. **

Areas Administrativas

Un buen funcionamiento del area administrativa brinda a la
organizacion la oportunidad de crear consciencia en todos los
empleados para que se sientan comprometidos con los cambios
planteados, y de esta manera sean tomados de la mejor manera y

puedan alcanzar el éxito deseado.

Dentro de los procedimientos creados dentro de la organizacion,
se ha detectado la necesidad de implementar varios mecanismos
en los cuales el mayor responsable es el jefe de produccidn, el

mismo que debe establecer un equipo de trabajo para que juntos
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puedan planificar los mantenimientos para cada uno de los
equipos criticos, puedan realizar el estudio respectivo de los
reportes proporcionados por los operarios de las maquinarias. Se
han creado documentos como reportes de averias, 6rdenes de
mantenimiento, registros de produccion, fichas técnicas para los
equipos criticos, matriz decision para que sea mas objetiva la

compra de nueva maquinaria.

Todo esto se logra, si se cuenta con la debida documentacion de
los pasos a seguir para cada una de las actividades a realizar,
ademas del compromiso de la alta gerencia para poder

implementar el sistema disefiado.

Educacion y Entrenamiento

Considerando como pilar fundamental el activo humano dentro de
toda organizacion, se ha visto la necesidad de crear un plan de
capacitacion acorde a los puntos que involucra el sistema de
gestion y control operacional, de tal manera que el personal se

sienta parte del mismo como pieza motor para su ejecucion.

También, se ha planteado un plan de capacitacion que genere
mayor capacidad operativa a los empleados incrementando su
nivel de desempeiio y conocimiento tanto de la maquinaria que

utiliza como del producto que realiza. No solo se establece
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capacitacion en el aspecto productivo, sino que se establecen

mddulos sobre seguridad y uso EPP.

Adicionalmente al plan de capacitacion, se consideré necesario la
creaciéon de un plan de induccién (ANEXO 6), que les permita
conocer a los nuevos empleados informacion acerca de la
empresa, los beneficios que se otorgan, su compromiso con el
medio ambiente y conocimientos acerca del proceso de
produccion, proceso de operacidén de las maquinas Yy utilizacion

de medidas de seguridad como EPP.

Se ha disefiado un formato para la evaluacion de las
capacitaciones por parte de los operarios. El plan de capacitacion
se encuentra en el ANEXO 7 y a continuacién se muestra en la

FIGURA 4.9 el formato de evaluacion de las capacitaciones
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EVALUACION DE CAPACITACION

NOMBRE DEL CURSO: I I

FACILITADOR: | |

FECHA INICIO: DA | | MEs | | avo | |
FECHA FINALIZACION: DA | | Mes | | avo | |
HORA INICIO: | | H | |
HORA FIN: | | v | |

EVALUACION DEL CONTENIDO ( se establece como 5 el mayor y 1 el menor puntaje)
CONTENIDO

Puntos que abarcd la capacitacion.

METODOLOGIA
Herramientas utilizadas.

CAPACITADOR
Conocimiento y desenvolvimiento.

TALLERES REALIZADOS

Aprendizaje practico puesto a consideracion de los participantes.

ADICIONALES

INIRERINE

Atencion, comodidad, cofeebreaks, etc.

SUGERENCIAS

FIRMA RESPONSABLE

FIGURA 4.9 EVALUACION DE LA CAPACITACION

Seguridad y Medio Ambiente
Se establece la estricta utilizacion de EPP por parte de todo el
personal que ingrese al area de produccion, indistintamente si

estos son operarios o visitantes.

Se establece que la organizacion realice el respectivo
mantenimiento en lo que a sefalizacion se refiere, para evitar el

deterioro.

Con respecto a medio ambiente, la empresa debe mantener y
mejorar la concientizacion respecto a la materia prima utilizada en
el proceso y sus respectivos desperdicios ocasionados en el

desarrollo de la actividad productiva. Se debe tener una especial
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consideracion en el area de la impresora, con las canecas de
pintura que en la actualidad son llevadas a sus domicilios por los

empleados luego de su uso en el proceso.

Para un buen andlisis de los impactos y los riesgos asociados de
las actividades desarrolladas por los operarios, se establecen las
matrices de evaluacién y riesgos e impactos mostradas en el
ANEXO 8. A continuacién en la TABLA 11 se presentan los

valores para el andlisis de los riesgos.
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TABLA 11
VALORES PARA ANALISIS DE RIESGOS

Descripcion de la Clasificacion

Se espera alrededor de una vez por afio

Se espera entre una vez cada 10 afios y una vez cada 100 afios (posiblemente una o dos veces
durante la vida de un lugar/planta)

Descripcion de la Clasificacion

Tratamiento médico

Muerte o incapacidad permanente

-

w

<

,_
<

ag
II-HII-HIU.I

4.9. Disefio del Plan de Implementacién delas 5 S’s
Para que el Plan de Implementacion de las 5 S’s a disefarse
tenga éxito, es necesario designar los responsables de llevar a
cabo las respectivas revisiones y/o auditorias de los pasos con
los que este Plan esta integrado. Es decir, establecer un grupo de

personas integrado por representantes de varias aéreas de la
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empresa, sobre los cuales estard depositada la responsabilidad

de guiar a la compafiia hacia los resultados deseados.

Este grupo no es el Unico responsable del éxito, sino todos los
trabajadores que forman parte de la organizacion; todos deben
estar alineados hacia un mismo objetivo, y comprometidos para el
mutuo beneficio. Una vez establecido el compromiso por la
institucién, se procedera a la diagramacion de los objetivos
comunes, asi como también las diferentes actividades a realizarse
de acuerdo a cada una de las 5 S’s. En la TABLA 12 se muestra

un diagrama de implementacion de las 5 S’s.

TABLA 12 )
DIAGRAMA DE IMPLEMENTACION

DIAGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LAS 5 §'s

5 S’S LIMPIEZA IMICIAL OPTIMIZACION FORMALIZACION PERPETUIDAD
1 2 3 4
Separg (o que g5 Util de Clasificar fas cosas Revisar y establecer las
CLASIFICAR - ESTABILIZAR
lo ingtil utiles normas de orden
Definir la manera de
ORDEMAR Tirar fo que &5 inutil MANTENER
Limpiar las
LIMPIAR . MEJORAR
instalaciones
Elimina lo que no 25 Determinar las zonas Implantar ios
ESTANDARIZAR . . . .
sucios variedodes de limpieza EVALUAR
DISCIPLINAR Acostumbrarse -:-pu'f:r-:* Ilfis 5.5'5 en Elu'lem.'-'p:- :'.:E .‘r-:-.tr-_-':- y respetar los AUDITORIA 5 §'s
procedimientos en el lugor de trabajo

4.9.1. Seiri — Organizacion
El objetivo de esta fase consiste en identificar aquellos

materiales innecesarios que se encuentren en el puesto de
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trabajo y en sus alrededores, quedandose Unicamente con
aquellos que son requeridos para la operacion del trabajo

como mantenimiento o trabajo de oficina.

La implementacion de las 5 S’s se llevara a cabo en el area de
produccion, puesto que es el area donde se podran obtener
mayores beneficios con su aplicacién, como ahorro de tiempo,
desperdicios, movimientos y mayor seguridad para el
trabajador al desempefiar sus funciones. Los pasos a seguir

en esta fase son:

e Hacer un inventario de las cosas Utiles en el area de
trabajo de cada operador.

e Elaborar un listado de las herramientas o equipos que no
sirven en el area de trabajo, indicando el nombre, el sitio
donde se lo encontrd, nimero de unidades encontradas y
accion tomada o sugerida para su desecho. Véase
FIGURA 4.10.

e Desechar las cosas inutiles a través de un Plan de Accion,
el cual nos permitird conocer el destino del objeto a
eliminar.

e Publicar un informe final con todas las actividades

realizadas y las respectivas acciones por tomar.
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AUDITORIA 5 S'S - SEIRI

| Area | | |

| Fecha | | | | Hora | | |

Equipo Descripcion Accion Sugerida Plazo

Firma Responsable

FIGURA 4.10 FORMATO DE AUDITORIA SEIRI

4.9.2. Seiton — Orden
En este punto se busca ubicar en su respectivo lugar todos los
equipos y herramientas necesarios para cada uno de los
procesos de produccion; tomando en cuenta para ello facilidad
de ubicacion y retorno de los mismos. Con esta aplicacion se
desea mejorar la identificacion y marcacion de los controles de
los equipos, instrumentos Yy elementos criticos para
mantenimiento y su conservacion en buen estado, por lo que

la organizacion debera considerar los siguientes aspectos:

e Colocar las cosas utiles por orden segun criterios de
seguridad calidad y eficacia.
- Seguridad: Que no se puedan caer, que no se

puedan mover, que no estorben.
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- Calidad: Que no se oxiden, que no se golpeen, que
no se puedan mezclar, que no se deterioren.
- Eficacia: Minimizar el tiempo perdido.
¢ Identificar los lugares donde se van a guardan los objetos.

e Elaborar procedimientos que permitan mantener el orden.

4.9.3. Seiso — Limpieza
Esta fase pretende incentivar la actitud de limpieza del area de
produccion y lograr mantener la clasificacion y el orden de los
elementos. La jornada de limpieza ayudara a obtener un
estdndar 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.

Los pasos a seguir deben ser:

e Realizar la planificacion de limpieza del area de
produccion eventualmente.

e Diseflar un manual de limpieza del area, en donde se
detallen aspectos como: objetivo de limpieza, flujo de
procesos a seguir, elementos de limpieza, equipos de
seguridad, foto del area y designacion del equipo de
trabajo.

e Tener disponible los elementos de limpieza y equipos

necesarios.
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4.9.4. Seiketsu - Estandarizar
En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado en el
area de produccioén, aplicando estandares a la practica de las
tres primeras “S”. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada
con la creacion de los habitos de seguridad y limpieza para
conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones. Los

pasos a seguir seran:

e Estabilizar el funcionamiento de las reglas definidas en
las fases precedentes.

e Asignacién del equipo de trabajo correspondiente, que a
través de un mejoramiento y evolucion de la limpieza,
ratifique todo lo que se ha realizado y aprobado con

anterioridad.

4.9.5. Shitsuke - Disciplinay Habito
Finalmente, esta fase pretende lograr el hébito en los
operarios de respetar y utilizar correctamente los
procedimientos, estandares y controles previamente

desarrollados.

En lo que se refiere a la implantaciéon de las 5 S’s, la disciplina
es importante porque sin ella, la implantacion de las cuatro
primeras S’s se deteriora rapidamente. Es por eso que se

recomienda seguir los siguientes puntos:
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e Valerse de ayuda visuales, como afiches, carteles,
boletines informativos, etc., en donde se publiquen
fotos del "antes" y "después".

e Establecer rutinas diarias de aplicacion como "5
minutos de 5s", actividades mensuales y semestrales.

e Realizar evaluaciones periddicas, utilizando criterios
pre-establecidos, con grupos de verificacion
independientes, que sean diferentes al equipo de

trabajo asignado para dicha actividad.

ANTES DESPUES

FIGURA 4.11 COMPARACION ANTES Y DESPUES DE5S’S
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CAPITULO 5

5. DESARROLLO DE LA APLICACION INFORMATICA DE SORPORTE

DEL SISTEMA
5.1. Objetivos

5.1.1. Objetivo General
El software tiene como objetivo general ayudar en la
administracion de los recursos que posee la empresa a traves
de las herramientas que el Sistema de Gestion y Control

Operacional ofrece.
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5.1.2. Objetivos Especificos
e Estandarizar los registros, de tal manera que se facilite el
acceso a ellos respecto a cada uno de los equipos criticos
facilitando su control operacional.
e Brindar facilidades a la gerencia mediante los respectivos
documentos para ayudar en la toma de decisiones.
e Proporcionar informacion atil que sirva como guia en el

desarrollo de las actividades de la empresa.

Descripcién y Funcionalidad de M6dulos

Perfil de Usuario
El usuario de la aplicacion es el administrador, cuyas

especificaciones se presentan a continuacion:

e Nombre: admin
e Descripcién: Persona que tiene acceso total al sistema y
puede hacer uso de todas las funcionalidades de la

aplicacion.

Funciones Béasicas

El software cuenta con 5 funciones basicas:

e Ingresar Informacién: Permitira el ingreso de informaciéon

relevante para cada una de las 3 Gestiones en que se basa
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el software y que el administrador crea conveniente que se

ingrese.

Consultar Informacion: Servird para que los usuarios del
sistema puedan acceder a la informacibn que éste

contenga, de una manera rapida y exacta.

Modificar informacién: PermitirA al administrador del
sistema modificar la informacién, ya sea porque dicha

informacion haya caducado o haya variado en el tiempo.

Generar Reportes: Servira para generar reportes que
contengan informacion seleccionada y que es necesaria
para su estudio y la posterior toma de decisiones por parte
de los usuarios interesados como la Gerencia. Los reportes
generados tienen la posibilidad de ser impresos
directamente desde la aplicacion. Ademas podran
exportarse a archivos de Microsoft Excel (*.xIs), Microsoft

Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).

Recordatorio de Actividades: Mostrara actividades
pendientes de realizar mediante una “Agenda de
Actividades”, la cual sera manejada por el usuario. Dicha
Agenda se llenard de manera automética por la aplicacion,

cuando el usuario ingrese actividades a realizar y éstas
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tengan el estado de pendiente. Al cambiar el estado de la
aplicacion de pendiente a realizada, la actividad dejara de

aparecer en la Agenda.

Funciones de los iconos
En la aplicacién el usuario podra observar iconos cuya funcion se

detalla a continuacion:

L . ) ., .
"L.I"J Ingresar: Agrega informacion al sistema.
\/> Editar: Modifica informacién del sistema.

éﬁ Refrescar: Actualiza informacion del sistema.

1 . ., . .
‘j Guardar: Guarda la informacién ingresada o actualizada

Buscar: Busca rutas donde se encuentre documentos a
adjuntar.

&t\_,

Ver reporte: Genera un reporte de la informacion
almacenada.

Abrir documento: Muestra el documento adjunto al cual hace
referencia la tabla

Evaluacién de la capacitaciéon: Permite a través de otra
pantalla evaluar al facilitador de las capacitaciones
programadas.

Cancelar: Detiene una operacion realizada en el sistema.

X R

Aplicacion Informatica (Véase ANEXO 9)
Pantalla Inicial
Permite el acceso a la aplicacion a través del ingreso del nombre

del usuario con su respectiva contrasefia. Una vez ingresados el
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usuario y la contrasefia correctamente, se podra ingresar al
sistema, caso contrario, se mostrara una ventana con un mensaje
de error, dandole la oportunidad al usuario de ingresar

nuevamente los datos. Ver FIGURA 5.1.

@ Ingreso al Software de Gerencia de Activos

Software de Gerencia
de Activos

Usuatio: “ ‘

Contraseiia: [ ‘

[ Aceptar ][ Cancelar ]

FIGURA 5.1 PANTALLA INICIAL

Una vez ingresado al software, aparecera una pantalla principal
en donde se muestran tres secciones que forman parte del
sistema de gestion las cuales se encuentran descritas a

continuacion:

- Gestion Administrativa
- Gestion de Talento Humano

- Gestion Técnica
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5.2.1. Gestion Administrativa

Consta de seis opciones Areas, Mantenimiento Auténomo,
Seguridad y Medio Ambiente, Agenda, Plan de las 5 S’s y

Salir del Sistema.

Areas.- Permite el ingreso de las diferentes éareas que
conforman la empresa generando automaticamente un codigo
para cada area ingresada. ServirA como vinculo a otros
modulos en donde se requiere especificar el area involucrada
como por ejemplo el médulo de Trabajadores, en el cual una
vez ingresada la informacion de cada trabajador se debe

asignar el area al cual pertenece. Véase FIGURA 5.2.

Listado de Areas

'+ 7 %
A S P,

Buscar: |

Codigo Area

1 PROD-EXTRUSORA

2 PROD-IMPRESORA
3 PROD-SELLADORA
4
5

: [>

PROD-TROQUELADORA
PROD-SLITTER | bl

FIGURA 5.2 OPCION AREAS

Mantenimiento Auténomo.- Contiene informacién con

respecto a Tarjeta de Activos, Chequeo de Equipos y
Operacion de Equipos.
Tarjeta de Activos: Tiene dos moédulos que son Equipo

Critico y Componente Critico.
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Equipo Critico.- Se ingresa la informacién de los equipos

criticos identificados por la empresa, en donde el software

generara automaticamente un codigo para cada uno de ellos.

Toda la informacién a ingresar se encuentra relacionada con
los datos operativos, técnicos y generales de cada equipo
como su funcion especifica, fecha de adquisicién, tiempo de
vida (til, proveedor y caracteristicas técnicas. Ademas permite
ingresar documentacion del equipo como procedimientos,
instructivos, etc. y una foto del equipo. Véase Figura 5.3.
Servird como una fuente de capacitacion o induccién para el
trabajador, permitiéndole conocer toda la informacién

necesaria del equipo a operar.

] Ingreso de Equipo Critico @
: B

Cadigo: EC-0001

Mombre del Equipo: | SHLEeLE 1 '_%Buscar...

Datos Operativos: | Datos Generales | Documentacion | Caracteristicas Técnicas

Afio de Adquisicidn: | 2003

Tiempo de Garantia: I 7} Yencimiento de Garantia:
Inicio de Operacién: |2003 7‘ Tiempa de Vida Util: 15 afios

Funcién: Fundir la materia prima

FIGURA 5.3 INGRESO DE EQUIPOS CRITICOS
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Componente Critico.- Sirve para ingresar los componentes
criticos de cada equipo identificAndolo con una foto, el mismo
que se podra relacionar con uno 0 varios equipos criticos,
esta modulo se vincula con el plan y las respectivas 6rdenes
de mantenimiento, en donde se especifican los componentes
criticos que estdn programadas para el respectivo

mantenimiento. Véase FIGURA 5.4.

Ingresar Nuevo Componente Critico @

Caddigo: CC-0001

Mombre del Componente: 'W 7 |

ESCOGER EQUIPO CRITICO:

Codigo Nombre Equipo Critico
EC-0001 EXTRUSORA

|
|

|

| @ Mostrar Todos los
‘ - Equipos Criticos
|

FIGURA 5.4 INGRESO COMPONENTE CRITICO

Chequeo de Equipos: En esta opcion se podra ingresar un
documento con informacion sobre el chequeo que se realiza a
cada equipo por parte del operario, para tener un registro
historico de la situacion operativa que presentan estos
equipos. Véase FIGURA 5.5.

Lista de Chequeo de Equipos El

I
Caodigo: DOC-0002

Ruta del Documento: || ‘

- 'LQ Buscar...

Mombre del Documento: | ‘

Descripcidn:

FIGURA 5.5 INGRESAR NUEVO DOCUMENTO DE CHEQUEO DE EQUIPOS
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Operacion de Equipos: En esta opcion se puede ingresar
documentos que contengan los procedimientos de cada
equipo critico o activo dentro de la organizacion, tal como lo

muestra la FIGURA 5.6.

Procedimiento de Operacion de Equipos

D
Caodigo: OPE-0002

Ruta del Documento: |

X

Nombre del Documento:

Descripcion:

FIGURA 5.6 INGRESAR NUEVO DOCUMENTO DE PROCEDIMIENTO DE
OPERACION

Seguridad vy Medio Ambiente.- Contiene informacién con

respecto a Documentos, Analisis de Riesgos y Andlisis de

Impactos Ambientales.

Documentos: Este modulo sirve para ingresar documentos,
manuales, decretos, reformas legales sobre seguridad y
medio ambiente que se implementan dentro del pais y que la

organizacion debe conocerlos y aplicarlos. Véase FIGURA

E ta

AMDOC-0003

Ruta del Documento:

Mombre del Documento:

Descripcidn:

FIGURA 5.7 INGRESO DE DOCUMENTO DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE
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Andlisis de Riesgos: Sirve para ingresar documentos

respecto al Andlisis de Riesgos elaborados por la empresa.

Véase FIGURA 5.8.

Ingresar Documento de Seguridad y Medio Ambiente rg|

D

Ruta del Documento: || |

AMDOC-0003

(&
‘o Buscar...
Mombre del Documento: | | Q

Descripcidn:

FIGURA 5.8 INGRESO DE DOCUMENTO DE ANALISIS DE EVALUACION DE
RIESGOS

Analisis de Impactos Ambientales: Sirve para ingresar
documentos respecto al Andlisis de Impactos Ambientales

elaborados por la empresa. Véase FIGURA 5.9.

Ingresar Documento de Sepuridad y Medio Ambiente [‘S_<|

= ]

Ruta del Documnento: || |

AMDOC-0003

i.‘.-_- J‘"Q Buscar...

Mombre del Documento: | |

Descripion:

FIGURA 5.9 INGRESO DOCUMENTO DE ANALISIS DE IMPACTOS AMBIENTALES

Agenda.- Se llena de manera automatica por la aplicacion,
sirve para visualizar las tareas pendientes por realizarse
dentro de la planificacion del AMEF, su responsable, fecha de
realizacion, fecha de plazo y las acciones recomendadas.
Esta ventana también aparecera automaticamente cada vez

que el usuario ingresa al sistema, las actividades dejaran de
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aparecer una vez que se realicen las acciones pendientes.

Véase FIGURA 5.10

Accidn Recomendada Responsable Fecha Ingreso

010
Realizar limpiezas programadas del tornillo Supervisor !21,!’03,1’2010 0
Mayor control de los tornillos utilizados como seguros Supervisor Z1{03fz010 2|
Cambio de la pieza desgastada Supervisar z1/03j2010 0
Realizacion de un adecuado mantenimiento de los pifiones v su cambio respectivo | Gerente 21/03/2010 2
Realizacion de un adecuado mantenimiento de los pifiones v su cambio respectivo | Gerente Z1/03f2010 Z|

FIGURA 5.10 OPCION AGENDA

Plan de las 5 S’s.- Permite subir documentos relacionados

con la implementacion de las 5S’s en areas de la

organizacion.

5.2.2. Gestion de Talento Humano

Consta de dos opciones que son: Trabajador y Educacién y

entrenamiento.

Trabajador.- Sirve para ingresar la informacién de cada
trabajador especificando datos personales y laborales como
nombres, cédula, profesion, cargo, area a la que pertenece y

fecha de ingreso. Véase FIGURA 5.11.
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& Trabajadores @

B

BHG K

1
|z
B
4
5
6
B

Codigo Apellidos Nombres Cédula Profesién Car
] |ZAMORA  [AUGUSTO  |0900000000 |BACHILLER ‘
|BARRETO | SAMUEL 10900000001 |BACHILLER L
|zapata LIS 0900000002 | BACHILLER | ore
|stva IMANUEL | 0900000003 BACHILLER v
ImoLma  |FREDDY  |0900000004 |BACHILLER | ore
|susRez  |aRIEL 0900000005 | BACHILLER v
| ToRRES GUIDO | 0900000006 | BACHILLER e =
| >

FIGURA 5.11 OPCION TRABAJADORES

Educacion y Entrenamiento.- Consta de dos opciones que

son el Plan de Capacitacion y el Plan de Induccion.

Plan de Capacitacion: Sirve para ingresar y planificar las

diferentes charlas de capacitacion que la organizacion

considera necesarias para incrementar el desempefo de los

trabajadores. Véase FIGURA 5.12

Plan de Capacitacion @

| CAP-0002
| CAP-0003

| CAP-0004
| CaP-0005
CAP-0006
CAP-0007

Seminario Entidad P
iMATEI’*ﬂMIET‘-lTO PRODUCTIYO TOTAL {TPM) ‘:ESPOL ‘
INDICADORES DE GESTION DE MANTENIMIENTO ESPOL 12
?#hﬁCTICAS MEDIOAI’VWBI”ENTF\LrESV - CAMARJ’-\ DE LA PEQUET’;IA INDUSTRIA : 1
?ANALISIS MODAL DE FALLAS Y EFECTOS 1 ESPOL 7 :2
FEQVUIPOS DE PROfECCI(’)NVPERSONAL ¥ COLEtTIVP; 'ESéOL : 1 =
i LAS 5 Ss 4 ESPOI; 2
.ERGONOML‘\ EN SU LUGAR DE TRABAIO .ESPOL ' 1§
| >

FIGURA 5.12 OPCION DE PLAN DE CAPACITACION

También presenta la opcién para realizar una evaluacion de

la capacitacién por parte de los empleados, la misma que

ayudara para que la organizacion pueda conocer el alcance y
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los resultados obtenidos en primera instancia. Véase FIGURA

5.13

X

® Evaluacion Plan de Capacitacion

i

EVALUACION DE LA CAPACITACION

Seminario:  MATENIMIENTO PRODUCTIYO TOTAL {TPM)

Instructor:  ING. MARCOS BUESTAN

Fecha Inicio: 08/05/2010 Hora Inicio: 08:30 d

Fecha Final: 15/05/2010 Hora Final:  15:30 E
Calificacion

1 = Pésimo, 2 = Malo, 3 = Intermedio, 4 = Bueno, 5 = Excelente
1. Se cubrid el contenido planificado:

2. El material de apoyo contiene los temas del seminario:

3. Elinstructor responde con claridad las preguntas:

4, Elinstructor se dirige con respeto a los participantes:
5. Elinstructor muestra dominio del tema:
&, Las instalaciones resultan comodas para este seminario:

7. Los equipos tecnoldgicos son usados eficientemente:

Zomentarios ¥ Sugerencias:

Requerimientos para
Futuras capacitaciones:

FIGURA 5.13 EVALUACION DE LA CAPACITACION

Plan de Induccién: Sirve para ingresar las actividades de
induccién a realizarse cuando un nuevo trabajador ingrese a

laborar dentro de la organizacion. Véase FIGURA 5.14

Ingreso de Nuevo Plan de Induccion @
: B

Empleado

IND-0001

Empleado: | H Buscar Empleado. ..

Cargo: | |

Responsable

Responsable:| | ’Buscar Responsable. .. ]

Cargo: | |

Tema: | |

Fecha Inicio:  |23/03/2010 v
Hora Inicio: lZI Hora Fin: lZI

FIGURA 5.14 INGRESO DE NUEVO PLAN DE INDUCCION
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5.2.3. Gestion Técnica
Consta de tres opciones que son Mejoramiento Continuo,

Mantenimiento Planificado y Mantenimiento de la Calidad.

Mejoramiento Continuo.- Consta de dos opciones Analisis

de Modo y Efecto de Fallas (AMEF) y KPI’s, las cuales se

describen a continuacion:

Analisis de Modo y Efecto de Fallas (AMEF): En este menu

se encuentran dos opciones Equipos y Procesos.

Equipos.- Sirve para realizar el andlisis de fallas de los
equipos de la empresa, identificando a los equipos criticos por

el indice de prioridad y riesgo obtenido.

Todas las acciones recomendadas dentro este mdédulo se
asocian automaticamente al mddulo Agenda como
recordatorio de la obligaciéon de cumplir dicha actividad. Véase

FIGURA 5.15.
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o ‘A

Fecha: 23/03/2010 AMEF-0006
Equipo Critico: | }
X )Q Buscar Equipo Critico. ..
Componente Critico: v

Funcign: i [ Modo de
Falla Posible:

Efecto Potencial:

Gravedad: vl

Causa Potencial;

Ocurrencia: v

Controles Actuales:

Deteccidn: v
R Calcular IPR

Acciones Recomendadas
Accion Recomendada: Responsable: v v

FIGURA 5.15 INGRESO DE NUEVO AMEF

Procesos.- Sirve para analizar cada una de las operaciones
realizadas durante el proceso productivo y en lugar de hallar
un equipo critico, lo que se obtendra es la informacion sobre

la actividad critica dentro de dicho proceso.

Indicadores Clave de Desempeiio (KPI's): Se muestran tres

opciones: Indicadores, Evaluar Mes y Matriz anual.

Indicadores.- Sirve para ingresar los indicadores creados para
poder cuantificar en desempefio de la organizacion de
acuerdo a las metas establecidas para cada indicador de los
KPI's; permitiendo asi, tomar decisiones oportunas para
solucionar posibles problemas existentes. Véase FIGURA

5.16.
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B3

Codigo Afio Indica_dor
>
IND-0002 2010 RENDIMIENTO 9
IND-0003 | 2010 CALIDAD 9
IND-0004 2010 EFICIENCIA GLOBAL DE EQUIPOS (OEE) 7
IND-000S 2010 ORDENES DE PRODUCCION SIN AVERIAS 9
IND-0006 2010 CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO | 9
IND-0007 | 2010 COSTOS DE MANTENIMIENTO 4
2] i | >

FIGURA 5.16 OPCION INDICADORES

Evaluaciones por Mes.- Sirve para el analisis mensual de los

indicadores ingresados, permitiendo hacer comparaciones del

resultado actual con los meses anteriores. Véase FIGURA

5.17.

£ Evaluaciones por Mes

Codigo

Afio

Mes Documento

FIGURA 5.17 OPCION EVALUACION POR MES

Matriz_Anual.- Esta opcién permite ver de manera general

todos los indicadores evaluados mensualmente durante el

afo seleccionado, se podra ver el indicador meta y el

indicador minimo aceptable. Véase FIGURA 5.18.
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Matriz Anual de Indicadores

Indicador Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septi.. | Octubre Hovie.. | Dicie..  Meta Minimo
DISPOIIBILIDAD |

RENDIMIENT O

CALIDAD

EFICIENCIA GL...

ORDEHES DE P...

CUMPLIMIENT...

COSTOS DE M...

FIGURA 5.18 MATRIZ ANUAL DE INDICADORES

Mantenimiento Planificado.- Consta de cuatro opciones que

son Averias, Orden de Trabajo, Orden de Mantenimiento y

Plan de Mantenimiento.

Averias: En este moédulo se podra registrar informacion
relacionada a una averia detectada por el operario en alguno
de los equipos. Servira para poder planificar de una mejora
manera el respectivo plan de mantenimiento, ademas de
establecer soluciones inmediatas para dichas averias. Véase

FIGURA 5.19.




% Ingresar Averia E]

f

REPORTE DE AVERIA

AYE-0001

et i ‘ | | M

Tiempo EquipafStop: ‘ Horas

Desctipcisn de la Falla:

Causa

Acciones Prewentivas:

r
Acciones Correctivas: ‘

= B3

~

| <€

FIGURA 5.19 INGRESO AVERIA

FIGURA 5.20.

; a &

ORDEN DE TRABAJO No. 0001

Too de Morkerimients

Clase de [ ¥ [ |
Equipn Critica: [ I | (uscer Equipn crico... | Facha Crearion: 24f03j2010
Area |:| Fecha Cumplmiento: | 24/03/2010
Descripcién de la Falla Buscar fveria

< B : | =@

FIGURA 5.20 INGRESO ORDENES DE TRABAJO
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Orden de Trabajo: Sirve para registrar la realizacién de
actividades de reparacion para equipos 0 componentes que
presenten desperfectos y que necesiten de una revision

inmediata para no causar paras en el proceso. Veéase



103

Orden de Mantenimiento: Sirve para registrar la realizacion
de actividades de mantenimiento programadas en el plan de
mantenimiento elaborado anualmente por la organizacion
para los equipos 0 componentes criticos previamente
identificados por la organizacion. Véase FIGURA 5.21.

Nueva Orden de Mantenimiento

M

Equipo Critico:

MANT-0001

| | | [Buscar Equipo Critico... ]

Ubicacidn:

|

Parte: | |
|
|

Actividad:

Fecha de ler. Mantenimiento: | 23/03/2010

Repuestos: |

Costo Planificado: {00,000

FIGURA 5.21 INGRESO ORDENES DE MANTENIMIENTO

Plan de Mantenimiento: Permite la elaboracién de un plan
de mantenimiento anual para los equipos criticos,
identificando el periodo de realizacion, los recursos a utilizarse

y el costo estimado para su ejecucion. Véase FIGURA 5.22

Plan de Mantenimiento
Equipo Critico: : EXTRUSORA e !
‘ Cédigo Orden de Mant. Equipa Critica Costo Planificado Fecha Mantenimientos o

FIGURA 5.22 PLAN DE MANTENIMIENTO

Mantenimiento de la Calidad.- Consta de la opcién Reporte

de Produccion.
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Reporte de Produccidn: Sirve para registrar la cantidad de
unidades procesadas, estableciendo parametros para las
mismas como calidad y rendimiento. Los cuales serviran para
identificar problemas o simplemente llevar un control del

proceso. Véase FIGURA 5.23.

Nuevo Reporte de la Produccion El

I

PROD-0001
Equipe Criico:
Fecha: z4/03/z010 |V
Tiempo de Operacion: Minutos
CALIDAD

CALIDAD ESPERADA
Cantidad: Unidades:

Cormenktarios:

CALIDAD REAL
Cantidad: Unidades:

Cormenktarios:

REMNDIMIEMTC
REMNDIMIEMTO ESPERADD

Cantidad: Unidades:

—omentarios:

REMNDIMIENTO REAL
Cantidad: Unidades:

—omentarios:

FIGURA 5.23 NUEVO REPORTE DE PRODUCCION
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CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

1. La empresa posee documentacion desactualizada como
manual de calidad y un reglamento de seguridad que no ha
sido difundido debidamente al personal, motivo por el cual los
empleados no cumplen con las medidas de seguridad a seguir
dentro de la planta como el uso de equipos de proteccion
personal, ademas no cuenta con documentos de registro de
las actividades que ayuden en la mejora y estandarizacion del
proceso productivo.

2. La empresa no ha implementado un plan de capacitacion con

temas relacionados a su proceso productivo para el area
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operativa, que representa el 63% de la fuerza laboral, lo cual
influye en el rendimiento de sus actividades.

En la empresa se ejecuta un mantenimiento de tipo correctivo
a todos sus equipos. El establecimiento de un mantenimiento
de tipo preventivo aumentaria la disponibilidad de las
maquinas hasta en un 95% lo cual se reflejaria en un aumento
de la produccién de un 15% y a su vez disminuiria los costos
de mantenimiento en un 40%, lo cual representaria un
aumento en la utilidad de la empresa.

El 69% de las maquinarias han sido adquiridas durante los
tltimos 7 afios y hasta el momento no se ha presentado
ninguna para significativa, lo que se convierte en una ventaja
al contar con la mayoria de equipos tecnolégicamente
competitivos. Sin embargo, cuentan con una impresora que
produce el 30% del total de sus pedidos, la cual se encuentra
al final de su tiempo de vida util, limitando la elaboracioén de un
producto competente y de calidad, lo que ha generado
pérdida de clientes potenciales.

Debido a que la empresa no utilizaba ningan indicador que le
permita monitorear sus actividades, se plantea el uso de
indicadores como disponibilidad, rendimiento y calidad en los
equipos, asi como también indicadores de cumplimiento del
plan de mantenimiento, costos de mantenimiento y eficiencia
global de los equipos; garantizando el cumplimiento de los

objetivos estratégicos propuestos por el sistema de gestion.
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6. El disefio del sistema de gestion y control operacional permite
a la empresa tener informacién oportuna y relevante para la
gestion de los activos y toma de decisiones, incrementando la
eficiencia de la organizacion a través de la disminucion de
pérdidas de tiempo, costos y recursos humanos innecesarios

asociados al proceso productivo.

6.2. Recomendaciones

1. Establecer metas anuales para los indicadores, determinar la
periodicidad de su revision para controlar su desarrollo y poder
tomar decisiones oportunas acerca de cambios en su disefio
de acuerdo a los cambios que se presenten en el entorno.

2. Realizar una buena gestién de la documentacion, a través
de la actualizacién de documentos como el manual de calidad
y mantener los formatos disefiados para el registro de las
actividades realizadas, supervisando que sean debidamente
utilizados.

3. Aplicar la metodologia AMEF en los activos criticos
involucrados en el proceso productivo, para asi detectar las
fallas y prevenir las paradas debido a éstas.

4. Seguir el plan de capacitacion propuesto con la finalidad de
gue los empleados se informen sobre el sistema de gestiéon a
ser aplicado en la empresa y se sientan parte activa del
mismo, para ello es necesario que la Gerencia promueva una

campafia de motivacion al personal, indicando que los
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beneficios a obtenerse con su implementacién seran
representativos para ambas partes.

Comprar una impresora de tambor central que incremente la
capacidad productiva y calidad del producto final, con lo cual
se ganaran nuevos clientes al ofrecer un producto altamente

competitivo.
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ANEXO 1 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Junta General
Inversionistas

‘ Presidencia

Ejecutiva

Gerente General
-

Gerente

v i
Administrativo

TR
‘ Coordinador En ‘ Gerente de
Ventas Produccién
v v v PR
Recursos . Jefe de Bodega y Asistente de Asistente de
‘ Humanos ‘ [Contador General} ‘Jefe de Seguridad ‘ Logistica m Produccion

v v v

A v

|

Departamento Asistente Guardia Avudante Avudante Ejecutivo de Supervisor de Supervisor de Jefe de
Médico Contable Y Y Ventas Produccién Calidad Mantenimiento
|
| ' | £ i 3
Asistente . Ejecutivo de Jefe de Area Jefe de Area ( Jefe de Area W -
Contable Guardia Chofer Chofer Ventas } Extrusion Sellado Corte y Picado Mecanico

Ejecutivo de
Facturacion Ventas Extrusores Selladores ‘ Operadores ‘

Ejecutivo de
Ventas

i
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PREGUNTAS CUMPLE NO % OBSERVACIONES
CUMPLE
GESTION ADMINISTRATIVA
1| Requisitos Generales

1.1 | Se tiene definida la mision X 100

1.2 | Se tiene definida la visién X 100

1.3 | Se cuenta con una politica institucional X 100

1.4 | La empresa tiene definido valores institucionales X 100

1.5] Se cuenta con un organigrama X 100

1.6 | Existe un documento que especifica la descripcion X 100
de puestos

1.7 | Se cuenta con un manual de funciones X 100

1.8 | Se tiene un documento que especifique la X 100
descripcién de los procesos

1.9 | Tienen planos de las instalaciones X Toda la empresa acaba de

pasarse a nuevas
instalaciones
1.10 | Existe una plantilla de personal X 100
2| Compromiso de la Gerencia
2.1] ¢ La alta direccién establece la politica de la calidad X 50 ]Junto con el Jefe de Calidad
y Produccién

2.2 | La Gerencia asegura el establecimiento de objetivos X 50 | Junto con el Jefe de Calidad
de la calidad y Produccién

2.3 ] ¢Asegura la disponibilidad de recursos? X 50 | Junto con el Jefe de Calidad

y Produccién
3| Infraestructura

3.1] ¢ Se encuentra identificada la infraestructura X 100
necesaria y existente para la realizacion de los
procesos?

3.2 | ¢ La planta dispone de todas las maquinarias y X 90 ]Laimpresora cuenta solo con
equipos mobiliarios necesarios para su 6ptimo 4 colores de impresion
desarrollo?

3.3 | ¢Las maquinarias y equipos presentan un buen X 90 | Gran parte de las
estado de limpieza y conservacion? magquinarias son nuevas

4| Procedimientos Operativos

4.1 | Existe un procedimiento operativo de realizacion de X 100
tareas

4.2 | El procedimiento operativo contempla el uso de X 100 | Pero no lo utilizan
Proteccién Colectiva

4.3 | El procedimiento operativo contempla el uso de EPP 100 | Pero no lo utilizan

4.4 ] El procedimiento operativo contempla plan de 100
accion en caso de irregularidades

4.5 | El procedimiento operativo contempla las X 100
condiciones de trabajo minimas para la realizacion
de tareas

4.6 | El procedimiento operativo contempla las X 100
propiedades y riesgos de los quimicos o materiales
a usar

4.7 | El procedimiento operativo contempla medidas de X 100
precaucion requeridas para evitar la exposicion a
estos quimicos o0 materiales

4.8 | El procedimiento operativo contempla las acciones a X 100
seguir en caso de contacto con los quimicos o
materiales

4.9 ] El procedimiento operativo se encuentra disponible X Es disponible sélo a quien
para quien lo requiera corresponde

4.10 | El procedimiento operativo es difundido a quienes X
corresponde
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411

El procedimiento operativo es revisado y
actualizado periédicamente

4.12

El procedimiento operativo contempla las acciones a
seguir en caso de contacto con los quimicos o
materiales

4.13

Se cuenta con un sistema que evidencie las
revisiones y actualizaciones de los procedimientos
operativos

5] Seqguridad y Salud Ocupacional
5.1 | La empresa tiene una politica con respecto a la 70 | Pero no la exigen a los
seguridad empleados
5.2 | La empresa ha definido un Reglamento de 920
Seguridad
5.3 | Se ha establecido un comité de seguridad
5.4 | Se cuentan con actas y registros del comité de
seguridad
5.5 | Existe un manual de normas y procedimientos de 90
seguridad
5.6 | La empresa ha disefiado e implementado un 90 | No esta actualizado
programa de seguridad industrial
5.7 | Existe un programa de induccién de S&SO
5.8 | Existe un programa de capacitacion de S&SO
5.9 | Se cuenta con leyes normas y reglamentos acerca
de S&SO
5.10 | Se ha capacitado al personal con respecto a normas
de S&SO
5.11] Se cuenta con un plan de emergencia Las salidas de emergencia
estan claramente
sefalizadas
5.12 | Se ha difundido el plan de emergencia 85 |La mayoria del personal
conoce el accionar de en
caso de emergencia
6 | Proteccién Personal
6.1 | Se cuenta con EPP para la realizacién de trabajos o 100 | No son de uso obligatorio
tareas
6.2 | Existe un manual de procedimiento de uso y 100
mantenimiento de EPP
7 | Proteccién Colectiva
7.1 | Se cuentan con equipos contra incendio 100 | Poseen 6 Extintores en
planta y 3 en oficinas
7.2 | Se ha capacitado acerca del uso y mantenimiento 80 | Existen letreros de uso de
de equipos contra incendios extintores
7.3 | Existe un registro del mantenimiento realizado de
equipos contra incendios
7.4 | Se cuenta con hojas de datos de seguridad de
material peligroso
7.5 | Se utilizan sefializaciones para la realizacion de 90 | En ciertos casos se utilizan
actividades espacios fisicos para
actividades diferentes a su
uso
7.6 | Se utilizan sefalizaciones en las instalaciones 100
7.7 | Existe un manual de procedimiento de uso de 100
sefializaciones
8| Equipos y Herramientas
8.1 | Se cuenta con un procedimiento de uso y 80 | El mantenimiento de

mantenimiento de equipos y herramientas

maquinaria no es planificado
en su gran mayoria
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8.2 | Se llevan registros del mantenimiento realizado a X 100
los equipos y herramientas
GESTION DE TALENTO HUMANO
9| Requisitos Generales
9.1 | ¢ Es el personal competente para la realizacion de X 100 | Han adquirido destrezas con
sus trabajos? la practica
10 | Competencia, formacién y toma de conciencia

10.1 | ¢ Se encuentra definida la competencia necesaria X 90 | Mayormente para el personal
para cada puesto de trabajo teniendo en cuenta la administrativo, para el
educacion, formacion, habilidades y experiencia personal de planta no son
apropiadas? muy exigentes.

10.2 | ¢ Existe un plan de formacion o de logro de X 90
competencias?

10.3 | ¢ Existen registros de plan de formacién, X 100 | Anualmente el Jefe de Cada
competencia necesaria de cada puesto, ficha de Departamento evalta al
empleado y actos o certificados de formacién, o personal a su cargo
similares?

11 | Comunicacioén Interna

11.1 ] ¢ Se encuentra evidencia de procesos de X 70 | Existe poca evidencia ya
comunicacién eficaces para el correcto desempefio que, la informacion a
de los procesos? compartir es resumida de

forma empirica por cada
Jefe.

11.2 | ¢ Existe comunicacion interdepartamental? X 90 | Existe cierta discrepancia
con respecto a la informacion
solicitada, por no ser
estandarizada.

11.3| ¢ Se encuentran documentados el tipo de
informacion a intercambiar?

11.4 | ¢ Se consulta periddicamente la opinion del personal X 100 | Anualmente
para conocer su nivel de satisfaccion y se
emprenden acciones de mejora?

12 | Herramientas de comunicacién interna

12.1 | Intranet.

12.2 | Reuniones aleatorias. X 60 ] En caso de eventualidades

12.3 | Manual de bienvenida.

12.4 | Revista interna impresa.

12.5 | Jornadas de puertas abiertas.

12.6 | Convencién anual. X 100 | Reuniones de integracion de
fin de afo

12.7 | Tablén de anuncios. X 100

12.8 | Teléfono de informacion. 100

12.9 | Reuniones con la direccion. 100 | Las reuniones son todos los
lunes para informar acerca
de las metas alcanzadas de
la semana pasada y metas
propuestas para la siguiente.

13| Inducciones y Capacitaciones

13.1 | ¢ El personal nuevo recibe una induccion de su X 100
puesto de trabajo?

13.2 | ¢ Recibe el personal capacitaciones periodicas X 70 | Son muy esporéadicas, ya que

acorde a sus funciones de trabajo?

se cuenta con el personal
completo y es muy dificil
dejar de contar con cierto
namero de personal durante
la jordana laboral
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13.3

¢ Existen planes de carrera y/o desarrollo X
profesional?

70

Como la empresa es
pequefia, el ascenso a gran
escala es limitado

GESTION TECNICA

14

Andlisis de Tareas

141

Se realizan anédlisis de las tareas X

70

Es poco comun el anélisis

14.2

Existen formatos para el analisis de tareas

14.3

Existen registros formales del andlisis de tareas

14.4

Existe un equipo multidisciplinario que analice las
tareas

145

Se realizan revisiones periddicas del analisis de las
tareas

15

Identificaciéon de Peligros

151

Se han identificado los peligros de las tareas que se X
realizan

100

15.2

Se aplican técnicas para la identificacion de peligros

15.3

Existen formatos para la identificacion de peligros

15.4

Existen registros formales de identificacion de
peligros

155

Existe un equipo multidisciplinario que realice la X
identificacion de peligros

100

El jefe de Produccion

15.6

Se realizan revisiones periddicas de la identificacion
de peligros

16

Evaluacion de Riesgos

16.1

Se ha realizado un analisis de riesgo por actividades X

100

16.2

Se aplican técnicas para el andlisis de riesgos

16.3

Existen formatos para la evaluacion de riesgos

16.4

Existen registros formales de evaluacion de riesgos

16.5

Existe un equipo multidisciplinario que realice la
evaluacién de riesgos

X | X|X| X

16.6

Se realizan revisiones periddicas de la evaluacion
de riesgos

x

17

Indicadores de Riesgo

171

Existen indicadores de riesgo

17.2

Se actualizan los indicadores periédicamente

17.3

Se tiene registro histérico de los indicadores

17.4

Se identifican y registran las acciones causales de
cambio en los indicadores

X | X| X| X

17.5

Se cuenta con un sistema para registrar y
monitorear los indicadores

18

Incidentes

18.1

Existe un procedimiento para reportar incidentes X

90

18.2

Existe un formato para reportar incidentes

18.3

Se realizan andlisis de factores causales de X
incidentes

90

Pero no se profundiza el
andlisis, solo se procura
tomar medidas para que no
vuelva a ocurrir

18.4

Se aplican técnicas para el andlisis de incidentes

18.5

Se realizan planes de accién para prevenir
incidentes

18.6

Se tiene un control estadistico de incidentes

18.7

Se cuenta con un formato de control estadistico de
incidentes

18.8

Se cuenta con registros que evidencien la
implementacion de los planes de accion.
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19

Accidentes

19.1

Existe un procedimiento para reportar accidentes

100

19.2

Existe un formato para reportar accidentes

19.3

Se realizan andlisis de factores causales de
accidentes

100

194

Se aplican técnicas para la investigacion de
incidentes

19.5

Se tiene un control estadistico de accidentes

19.6

Se cuenta con un formato de control estadistico de
accidentes

19.7

Se realiza un analisis de costos (directos e
indirectos) de los accidentes

100

19.8

Se realiza un plan de accion para prevenir
accidentes de igual naturaleza

100

19.9

Se cuenta con registros que evidencien la
implementacién de los planes de accion.

20

Accién correctiva

20.1

¢ Existe procedimiento documentado para las
acciones correctivas?

100

20.2

¢ Existen registros conformes a este procedimiento?

100

20.3

¢ Existe andlisis de causas?

80

No se profundiza en el
andlisis, mas bien en reparar
el dafio.

20.4

¢, Se verifica el cierre y la eficacia de las acciones?

80

21

Accién preventiva

211

¢ Existe procedimiento documentado para las
acciones preventivas?

No se realizan acciones
preventivas para el
mantenimiento de equipos

21.2

¢ Existen registros conformes a este procedimiento?

213

¢ Existe andlisis de causas?

21.4

¢ Se verifica el cierre y la eficacia de las acciones?

22

Oportunidades de Mejora

22.1

Se identifican situaciones que puedan ser
mejoradas (con respecto a seguridad)

70

Es poco, puesto que no es
obligatorio para el personal
de planta seguir las medidas
de seguridad como los EPP

22.2

Se reportan las acciones de mejora para las
actividades

22.3

Existen campafias de motivacion que promuevan el
interés por mejorar actividades o tareas en temas de
seguridad
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PROCESO  |ELABORACION DE FUNDAS PLASTICAS TIPO CAMISA CON IMPRESION AMEFE Nro
PRODUCTO |EXTRUSORA
FECHA 05/02/2010
RESPONSABLES|OPERARIO DE CADA TURNO/JEFE DE GRUPO
Eaui Fecha AMEFE Original
uipo
aup Fecha Revision
Modo de Indice de
Objetivo del | Componente/ Funcién Falla Efecto |Gravedad Causa Ocurrencia| Controles | Deteccion |Prioridad de Acciones ErErreliTs Fecha Fecha | Accion Fecha Resultado Acciones
Proceso pieza Potencial Potencial Potencial Actuales Riesgo Recomendadas * limte Accién | Tomada | Efectividad
G 0 D IPR G 0 D IPR
Realizar limpiezas S ot
. erario de muno
Funde la MP Y S, Parala Mezcla de programadas P
5 .. | por resistencia| 7 secuencia densidades de Variacion en
TORNILLO SIN | de sedimentos ) . ) . .
) v la empuja o por cortes en| 8 las peliculas y 6 los niveles de 6 288 N Quincenal
FIN ) (plastico ) . Identificar una
haciael i 1a pelicula de por uso de produccion i
carbonizado) L ) manera idonea de Jefe de
cabezal plastico pigmentos L. ) i
realizar limpiezas sin|  Produccion

EXTRUSION DE parar la produccion

LA MATERIA -
PRIMA (PELET) Realizar limpiezas
PARA FORMAR programadas del | Operario de turno
LAS PELICULAS Bty sl

DE PLASTICO 2 o || Glizsnl

= Recibe 1a MP y|5e bloquea por delos
B cabezal v Mavor control de los
ledaformaen| elpasode componentes ’ . . .
CABEZAL i i catsa para 9 4 Ningtno 6 216 tornillos wtilizados Quincenal
los labios material de d predecesores y
externos gran tamafio : . fallo de tornillos COMO segur0s para
produccion

(seguros)

que siempren esten
atentos al menor
incidente de dafio en

la maquina

Operario de turno




... VIENE ANEXO 3 ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS DE LOS EQUIPOS CRITICOS

AMEFE DE PROCESO

119

PROCESO ELABORACION DE FUNDAS PLASTICAS TIPO CAMISA CON IMPRESION AMEFE Nro
PRODUCTO |[IMPRESORA STACK (4 COLORES)
FECHA 05/02/2010
RESPONSABLES|OPERARIO DE CADA TURNQ/JEFE DE GRUPQ
. Fecha AMFE Original
Equipe —
Fecha Revision
Indice de
Objetivo del | Componente/ T Modo deFalla| Efecto | Gravedad Causa | Ocurrencia | Controles | Deteccion | Prioridad de Acciones Responsable | FEch@ | Feeha | Accién Fecha Resultado Acciones
Proceso pieza Potencial Potencial Potencial Actuales Riesgo Recomendadas p limte Accion | Tomada | Efectividad
G Q D IPR G 0 D IPR
Recoje la tinta v 1 No absorbe 1 Falla del
Rodillo de S a}, : é ia.:sm.:e : ) f € = Desgaste de = . - Cambio de la pieza :
transmite al Rodillo | suficiente carga |  disefio de 7 - 7 Ninguno 6 294 Operario de turno | Trimestral
Caucho b 3 3 su superficie desgastada
Aniloc de color impresion
Pérdida de la Realizacion de un
T RGN Coloca la tinta sobre No puede produccion 5 - adecuado Operario de turno
I esgaste de
e Rodillo Aniloc lapeliculade [realizar Registros| por falla / 9 e 9 Ninguno 4 324 mantenimiento de /Jefe de Semestral
DE DISENOS . los pifiones L y )
~ plastico correctamente Hace el los pifiones y su. Produccién
LUEGODELA _
. — . proceso lento cambio respectivo
EXTRUSION
Pérdida de la Realizacién de un
Coloca la tinta sobre ) .
Rodillo porta 1a pelicula de No puede produccién e il adecuado Operario de turno
) P ) _p realizar Registros| por falla / 9 o 9 Ninguno 4 324 mantenimiento de [ Jefe de Semestral
Cirel plastico para hacer los pifiones ,‘ )
correctamente Hace el los pifiones y su Produccién

disefios en planchas

proceso lento

cambio respectivo
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EQUIPO : EXTRUSORA

COMPONENTES

Rodillos anilox

Rodillos PortaCireles

Rodillos de Cauchos Entintadores

Tableros de Control

DATOS OPERATIVOS
ANO DE CONSTRUCCION 2003

Mangueras de aire a presion

VENCIMIENTO DE LA GARANTIA

Secador (Resistencias)

Cuerpo de Rodillos de Transporte

Bandejas para Tintas

Embobinadores

Pinoneria

PASOS PARA FUNCIONAMIENTO

1. Limpiar los cuerpos.

2. Montar los cireles en el rodillo (De acuerdo a la especificacion del cliente).

3. Depositar la tinta en los cuerpos respectivos (Tinta con Alcohol 70-30).

4. Poner el rodillo y pasar el material por cada uno de los cuerpos de la

maquina.

5. Registrar cada uno de los cuerpos (Desde el 1 al 4).

INICIO DE OPERACION 2003

TIEMPO DE VIDA UTIL 15 afos

FUNCION FUNDIR LA MP.
DATOS GENERALES

MODELO Polaris Magnum 50

# DESERIE B 3101

FABRICANTE Carnevalli

PAIS Brasil

AREA DE UBICACION Produccién

VOLTAJE 380 V.

# ORDEN DE COMPRA

COSTOENUSS

6. Sacar una muestra y verificar si se aprueba o no el producto.
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EQUIPO : IMPRESORA

COMPONENTES

Tolva

Resistencias para generar calor

Tornillo sin fin
DATOS OPERATIVOS
Porta vallas
ANO DE CONSTRUCCION 1990 Cabezal
TIEMPO DE GARANTIA Torre
VENCIMIENTO DE LA GARANTIA Rodillos Haladores y Rodillos Recibidores
INICIO DE OPERACION 1992 Panel de Mnado
TIEMPO DE VIDA UTIL 20 afios Motor Central y Motores en c/u de los rodillos
FUNCION IMPRIMIR LOS DISENOS EN EL PLASTICO Barra de tratamiento Corona
DATOS GENERALES PASOS PARA FUNCIONAMIENTO
MODELO FP4060A 1. Establecer las temperaturas a trabajar y poner a calentar la maquina.
#DE SERIE 910650 2. Depositar la MP en la tolva y poner en marcha el motor central.
FABRICANTE ANTOLMAQ 3. Accionar los rodillos haladores y recibidores y encender un flujo de aire a
Pafs Argentina través de un rin de aire.
AREA DE UBICACION Produccién 4. Recibir los primeros metros, calibrarlos y pesarlos en una véscula. 5i no
VOLTAJE 380 V. existen problemas, se prosigue con el trabajo, sino, se trata de identificar la
# ORDEN DE COMPRA fuente de falla.
COSTOENUSS




122

ANEXO 5 PLAN DE MANTENIMIENTO

PLAN DE MANTENIMIENTO

13

12

1

10

FECHA DE
REVISION

S
AI

Carmen Bajafa, Erick Gavino

ELABORADO
POR

EXTRUSORA

FECHA DE
ELABORACION

Jete de Mantenimiento
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to

Cos!

Tiempo

) p] Materiales

[min

EQUIPQ CRITICO

RESPONSABLE

Subactividades

Actividades
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FECHA DE
REVISION

Carmen Bajafia, Erick Gavino

ELABORADO
POR

IMPRESORA

FECHA DE
ELABORACION

Jete de Mantenimiento

EQUIPQ CRITICO

RESPONSABLE
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PROCESO DE ESTABLECIMIENTO DE COMPETENCIA PARA PUESTOS

AREA: Produccion
FUNCION: Operador de Equipos (Extrusora, Selladora, Slitter, Impresora, Troqueladora)
DESCRIPCION DEL - HORA HORA OBJETIVOS
NO. LUGAR PUESTO ACTIVIDAD DE INDUCCION INICIO FIN RESPONSABLE GENERALES
- Dar a conocer a los nuevos empleados informacion
necesaria acerca de la organizacion, como misién, vision,
Operacion y - Conocimiento de la Empresa valores institucionales, etc. a fin de hacerlos parte de la
1 | Sala de Sesiones Mantenimiento de - Beneficios a los empleados 8:00 9:00 Jefe de RRHH empresa.
Equipos - Brindar informacion sobre los beneficios que se ofrecen en
cuanto a sueldos, bonificaciones y planes de capacitacion.
Operacion y - Hacer conocer el compromiso de la empresa y de sus
2 | Sala de Sesiones Mantenimiento de - Compromiso con el Medio Ambiente 9:00 10:00 Jefe de RRHH empleados como pilar humano en el cuidado del medio
Equipos ambiente.
- Proceso de produccién en general - Brindar a los empleados informacion referente al proceso
Operacion y - Proceso de operacién de la maquina Jefe de de produccién de la empresa y al proceso de operacién de
3 | Sala de Sesiones Mantenimiento de asignada al operador 10:00 12:30 Produccion cada maquina.
Equipos - Piezas y componentes que integran - Dar a conocer al empleado, los componentes y piezas que
la maquina forman parte de cada méaquina.
BREAK (12:30 - 13:30)
Operacion y L - Induccién acerca del proceso de mantenimiento de las
4 | Sala de Sesiones Mantenimiento de B Prpce_so de Mantenimiento de las 13:30 14:30 Jefg d? maquinas, los recursos a utilizarse, tiempo de duracion,
) maquinas Mantenimiento
Equipos etc.
Operacién y - Dar a conocer a los empleados todas las medidas de
5 | sala de Sesiones Mantenimiento de - M(_e¢da§ de Seguridad 14:30 15:30 J(ijfe d(_e' sejgundad a tomar dentro de Ig’empresa, y la obligacion de
Equipos - Utilizacion de EPP Produccion utilizar !o_s equipos de proteccion personal para desarrollar
sus actividades.
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PLAN DE CAPACITACION

COSTO
FECHA TIEMPO DE OBJETIVOS PRESUPUESTADO TOTAL DE TOTAL
NO. SEMINARIO PROPUESTA | DURACION DIRIGIDO A GENERALES POR PARTICIPANTES | PRESUPUESTADO
PARTICIPANTE
Jefes de Crear conciencia en el personal
_ Produccién/ involucrado acerca de la importancia de
Mantenimiento Operario de las herramientas TPM, como una opcion
1 |Productivo Total | 8 y9deMayo | 12 Horas perario o . ' una op 150,00 3 450,00
Mantenimiento/ | clave para mejorar desempefio de
(TPM) , s . .
Asistente de maquinas e incrementar su nivel de
Mantenimiento eficiencia, asi como su ciclo de vida.
Jefes de
icacores g el A
2 | Gestion de 29 de Mayo 8Horas perario quipo y una - 120,00 3 360,00
. Mantenimiento/ | margen de variabilidad con los objetivos
Mantenimiento .
Asistente de propuestos.
Mantenimiento
Dar a conocer al personal acerca de la
Jefe de importancia de aplicar dentro de la
Practicas . Produccioén/ organizacion buenas précticas que
s Medioambientales 12 de Junio 8 Horas Operarios de disminuyan el impacto ambiental 120,00 18 2160,00
Produccién originado por sus actividades
desarrolladas.
Capacitar al personal con respecto a una
Analisis Modal de 26 v 27 de Jefe de herramienta que les permita hacer un
4 | Fallos y Efectos ye 12 Horas L andalisis de los fallos potenciales dentro 160,00 3 480,00
Junio Produccién/

(AMFE)

de su proceso de produccion,
identificando al final los equipos criticos.
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PLAN DE CAPACITACION

COSTO
FECHA TIEMPO DE OBJETIVOS TOTAL DE TOTAL
NO. SEMINARIO - DIRIGIDO A PRESUPUESTADO
PROPUESTA DURACION GENERALES POR PARTICIPANTE PARTICIPANTES | PRESUPUESTADO
Concientizar a los operarios acerca
Jefe de de elementos que les permitiran
5 Equipos de Prote(_:cmn 17y 1_8 de 12 Horas Produc_mon/ salvaguardar su |nteg_r|dad fisica 150,00 18 2700,00
Personal y Colectiva Julio Operarios de con el uso de los equipos de
Planta proteccién personal y colectiva
dentro de la planta.
Jefe de Establecer la importancia de
6 |Las5's 21y22de 12 Horas Produc_mon/ man_tener un p_uesto de trabajo _ 120,00 18 2160,00
Agosto Operarios de limpio y organizado para un mejor
Planta rendimiento laboral.
Dar a conocer los diferentes
7 Ergonon_na en su lugar 16_5 de 8 Horas Jefes de aspectos beneficiosos que 80,00 5 400,00
de trabajo Septiembre Departamentos | proporcionan el tener un lugar de
trabajo acorde a cada empleado.
. . Jefe de Capacitar a los jefes sobre las
8 Ma,lte_rlas Primas 19 y 20 de 16 Horas Produccién/ nuevas tendencias que ofrece el 160,00 2 320,00
Plasticas Noviembre . .
Jefe de Bodega | mercado en cuanto a materia prima.
Jefe de Capacitar al personal acerca de
9 Extruspn _de .1.1 de 12 Horas Produguon/ nuevas técnicas que se podrian 150,00 18 2700,00
Termoplésticos Diciembre Operarios de

Planta

aplicar para obtener mejores
productos.
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MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS

RIESGOS PELIGRO PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | NIVEL ACCIONES FECHA RESPONSABLE OBSERVACIONES SEGUIMIENTO
ue algun . .
Q a9 La extrusora tiene No se ha registrado la
operario quede . . .
como componente Creacion de barreras ocurrencia de algun
atrapado entre las Alto . Jefe de .
mangueras que se B 3 . fisicas alrededor de | 15/Marzo/2010 . accidente grave por | Semanal
mangueras que ; Riesgo . Produccion s
encuentran sin los tubos pléasticos. esta condicién
componen la . X
proteccion. insegura.
extrusora.
Almacenamiento de Se encuentra
. productos Dotacion de EPP a documentado el uso de
Probabilidad de : .
~ terminados Alto los operarios y Jefe de EPP por parte de los .
dafos en la : A 2 . N 15/Marzo/2010 L ) i Diario
columna (Termoencogibles) Riesgo | supervisidn constante Produccion operarios, sin embargo
sin equipos de de su utilizacion. no son exigidos por su
proteccién personal. Jefe inmediato.
Contacto directo con
~ . la pintura sin ningin No se ha presentado
Dafnos en vias . 5 . e L
: . tipo de proteccion Exigir la utilizacién de ningln caso
respiratorias. ! Alto Jefe de . .
o como mascarilla o A 2 . los EPP 15/Marzo/2010 s relacionado a esta Diario
Irritaciones en la Riesgo . Produccion
iel guantes en la correspondiente. enfermedad
P operacion de la profesional
impresora.
o Revision técnica de la
Activacion . )
. La caja de mando de caja de mando de tal
inadecuada de la No se ha presentado
la extrusora se manera gue no L
extrusora. : . ningln caso
- P encuentra abierta y Alto gueden cables Operario de . Cada 3
Recibir algun tipo B 3 . 15/Marzo/2010 o relacionado a esta
o con sus cables Riesgo sueltos. Mantenimiento meses
de carga eléctrica | . LD enfermedad
internos expuestos Ubicacién de barreras .
por contacto con profesional

los cables.

en la intemperie.

fisicas alrededor de la
caja de mando.
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MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS

RIESGOS PELIGRO PROBABILIDAD | CONSECUENCIA NIVEL ACCIONES FECHA RESPONSABLE OBSERVACIONES SEGUIMIENTO
e Dotacion de EPP No se ha presentado
L Falta de utilizacion ; L
Lesion o cortes en . para dicha ningln caso
. de guantes durante Riesgo 2 Jefe de . o
las extremidades L B 2 actividad y 15/Marzo/2010 . relacionado a esta Diario
: la operatividad de la Moderado Produccién
superiores. control de su enfermedad
selladora. e :
utilizacion. profesional
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MATRIZ DE EVALUACION DE IMPACTOS

IMPACTO ASPECTO PROBABILIDAD | CONSECUENCIA NIVEL ACCIONES FECHA RESPONSABLE | OBSERVACIONES | SEGUIMIENTO
Contaminacion _Manlpulacmn | Limpieza | Operador de Se realiza una
de suelo por m_adecuada de la constante de Mantenimiento |limpieza de la :
pintura durante la A 1 Tolerable | area del porta 15/Marzo/2010 . Quincenal
derrame de - . Operador de la |impresora cada 3
) operatividad de la tinta L
pintura impresora Maquina meses
Cerrar los Existe descuido por
Contaminacion | Utilizacion de recinientes que Operador de parte de los
del ambiente |alcohol como P 4 P o operarios con el
S contienen el Mantenimiento .
por el alcohol | materia prima para A 1 Tolerable 15/Marzo/2010 alcohol que Quincenal
" alcohol una vez Operadordela | .. .
utilizado en la | el proceso de terminada su MAquina utilizaban al dejar
impresora. | impresion o q su recipiente
utilizacion.
destapado.
... | Material residual Limpieza La limpieza se la
Contaminacion contante en la .
alrededor de la Lo Operador de realiza cuando
del suelo por magquinaria luego maquina por Mantenimiento | existe demasiado
desechos de quin 9 A 1 Tolerable | parte de cada 15/Marzo/2010 . ) Semanal
. de realizado el . Operador de material residual
material operario L iy
residual proceso terminada la Méaquina que I_es dificulte el
' productivo. transito.

jornada laboral
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ANEXO 9 MANUAL DE USUARIO DE LA APLICACION INFORMATICA
Pantalla Inicial
Permite el acceso a la aplicacion a través del ingreso del nombre del usuario
con su respectiva contrasefia. Una vez ingresados el usuario y la contrasefia
correctamente, se podra ingresar al sistema, caso contrario, se mostrara una
ventana con un mensaje de error, dandole la oportunidad al usuario de ingresar

nuevamente los datos.

@ Ingreso al Software de Gerencia de Activos

Software de Gerencia
de Activos

Usuario: “—‘

Contraseiia: L ‘

[ Aceptar ][ Cancelar ]

Pantalla Principal
Esta pantalla presenta mediante una barra de menu las opciones descritas a

continuacion:

- Gestion Administrativa
- Gestion de Talento Humano

- Gestion Técnica
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Gestion Administrativa

Consta de seis opciones areas, mantenimiento autonomo, seguridad y

medio ambiente, agenda, plan de las 5 S’'s y salir del sistema.

Areas.- Se puede ingresar o modificar las areas existentes en la

organizacion, tal como lo muestra la Figura

Buscar: |

Codigo Area »
1 PROD-EXTRUSORA

2 PROD-IMPRESORA

3 PROD-SELLADORA

4 PROD-TROQUELADORA

5

PROD-SLITTER v

Para ingresar una nueva area se debe presionar el boton Ingresar.
Automaticamente aparece una nueva ventana generando un cédigo para
el area a ingresar, se debe escribir el area a ingresar en el cuadro de
texto de “Area”. Para guardar se presiona el botén “Guardar’, se cierra la
ventana y para que aparezca en la lista se debe presionar el botén

Refrescar, que le permitird actualizar los datos ingresados.

Para editar un area se debe seleccionar de la lista de areas la que se
desea modificar, aparece una nueva ventana igual a la de ingresar y se

modifica el area. Finalmente se presiona el boton “Guardar”.
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Mantenimiento Auténomo.- Contiene informacién con respecto a

Tarjeta de Activo, Chequeo de Equipos y Operacién de Equipos.

Tarjeta de Activos.- Tiene dos opciones Equipo Critico y Componente

Critico.

En la opcién de Equipo Critico aparecera una ventana en donde se
podra ingresar informacién correspondiente a los equipos criticos que

posee la empresa.

L3 Biisqueda de Equipo Critico
i /R (
- — (<) (

Cédigo Mot

Area Ubicacisn Costo

Para ingresar un nuevo equipo critico se debe presionar el botdn
‘Ingresar”, en donde el usuario debera ingresar informacién en los

campos descritos en la ventana mostrada.

W Ingreso de Equipo Critico @

| Datos Operativos: | Datos Generales | Documentacién | Caracteristicas Técnicas

Afio de Adquisicion: [2003 ]

| venciniento de Garantia:

Funcién: ‘ Fundir la materia prima
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El sistema generard de manera automatica un codigo a cada equipo
ingresado. Se debera escribir el nombre del equipo critico adjuntando

una foto del mismo a través de la opcién buscar.

Se deberan llenar varios campos con respecto a datos operativos del
equipo, datos generales, la documentacion en donde se deber& adjuntar
la Ficha Técnica del equipo critico respectivo y por Uultimo las

caracteristicas técnicas, tal como lo muestra la Tabla.

Datos Operativos Datos Generales Documentacién Caracteristicas

Afio de Adquisicion Modelo Documento Caracteristica
Tiempo de N° de Serie Descripcion Valor
Garantia Fabricante Unidad

Vencimiento de | Proveedor

Garantia Area de Ubicacion
Inicio de Operacion Afio de Ubicacion
Tiempo de vida util Orden de Compra N°

Funcién Costo

En la opcibn Componente Critico se debe ingresar la informacion

correspondiente a los componentes criticos que la empresa.

&, Biisqueda de Componente Critico @

TORNILLO SIN FIN

|caBEZAL
-0003 | RODILLO DE CAUCHO
0004 |RODILLO ANILOC
|CC-0005 | RODILLO DE CIREL




134

Para el ingreso de un nuevo componente critico se debera dar clic en
la opcion afadir, luego de lo cual aparecera una ventana que mostrara

varios campos a llenar, como los mostrados a continuacion:

Ingresar Nuevo Componente Critico
A )
Cédigo: CC-0001

Mombre del Componente: ‘ ORMILLO SIN FIN|

l Foto:

ESCOGER EQUIPO CRITICO:

Codigo Mombre Equipo Critico
EC-0001 EXTRUSORA

@ Mostrar Tados los
. Equipos Criticos

Chequeo de Equipos.- En esta opcidn se muestra una ventana en la que
se podra ingresar la informacion respecto al documento que contiene la
lista de chequeo de cada equipo critico o activo dentro de la

organizacion.

{ Codigo Fecha MNombre Documento Descripcién

;DO»‘:-DODI 120{03/2010 |Lista de Chequeos |LISTA DE CHEQUEOS. xls | Contiene infor

Para el ingreso de un nuevo documento se debera dar clic en la
opcion ingresar, en donde aparecera una ventana con varios campos a
llenar. Se generar4 automaticamente un codigo para el documento a
ingresar, donde el usuario debera escribir el nombre del documento, la
ruta del documento a adjuntar que contiene la lista de chequeos del

equipo, para lo cual se dara clic en la opcién buscar.
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Finalmente se realizar4 una descripcién del documento antes de dar clic

en la opcion guardar para subir el documento al sistema.

Lista de Chequeo de Equipos
Cadigo: DOC-0002
Ruta del Documento: “ | L’)
Nombre del Documento: ‘ ‘ !J}Q Buscar...

Descripcién:

Operacion de Equipos.- En esta opcion se puede ingresar la informacion

respecto al documento que contiene los procedimientos de cada equipo

critico o activo dentro de la organizacion.

Operaciones de Equipos 8]
B =

Cddigo Fecha MNombre Documento

OPE-0001 |21/03/2010 | DIAGRAMA OPERACION EXTRUSORA | DIAGRAMA DE OPER,
|21/03{2010 DIAGRAMA OPERACION IMPRESORA | DIAGRAMA DE OPER#

»

| OPE-0002

>

Para ingresar un nuevo documento de procedimiento de operacién
de equipos se debera dar clic en la opcion ingresar, en donde

aparecera una ventana que contemplan varios campos a llenar.

Se generara autométicamente un cédigo para el documento a ingresar,
donde el usuario deber& escribir el nombre del documento, la ruta del
documento a adjuntar que contiene los procedimientos a seguir para la

operacion de los equipos, para lo cual se dara clic en la opcién buscar.

Finalmente se realizar4 una descripcién del documento antes de dar clic

en la opcion guardar para subir el documento al sistema.
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Procedimiento de Operacién de Equipos

D

Cdédigo: OPE-0002

Ruta del Documento: || ‘ =
@ suscr...
Nombre del Documento: | | Q7

Descripcidn:

Seguridad y Medio Ambiente.- Contiene informacion con respecto a

Documentos, Analisis de Riesgos y Analisis de Impactos Ambientales.

Documentos.- En esta opcién se puede ingresar documentos o
manuales de seguridad y medio ambiente, a través de la opcion

ingresar.

Documentos Seguridad y Medio Ambiente
E 'J' —

Cadigo Fecha Mombre Documento Descripcion

Para ingresar un nuevo documento de seguridad y medio ambiente
se debera dar clic en la opcion ingresar, en donde aparecerda una
ventana que contempla varios campos a llenar.

Se generara automaticamente un cédigo para el documento a ingresar,
donde el usuario debera escribir el nombre del documento, la ruta del
documento a adjuntar que contiene informacion con respecto a
seguridad y medio ambiente, para lo cual se dara clic en la opcién

buscar.
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Finalmente se realizar4 una descripcién del documento antes de dar clic

en la opcion guardar para subir el documento al sistema.

Ingresar, Documento de Seguridad y Medio Ambiente |Z|

AMDOC-0003
Ruta del Documento: | | =

L\} Buscar...
Mombre del Documento: | | ®

Descripcion:

Andlisis_de Riesgos.- En esta opcion se puede ingresar documentos

respecto a Analisis de Riesgos elaborados por la empresa.

Documentos Seguridad y Medio Ambiente @
A )

1 Céodigo Fecha Nombre Documento

32010 ‘ MATRIZ EVALUACION DE RIESGOS | MATRIZ DE E¥ALUACIT

Para ingresar un nuevo documento de Andlisis de Evaluacion de
Riesgos se deberd dar clic en la opcion ingresar, en donde aparecera
una ventana que contempla varios campos a llenar. Se generara
autométicamente un coédigo para el documento a ingresar, donde el
usuario deber& escribir el nombre del documento, la ruta del documento
a adjuntar que contiene la matriz de evaluacion de riesgos que posee la

empresa, para lo cual se dara clic en la opcion buscar.
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Finalmente se realizar4 una descripcién del documento antes de dar clic

en la opcion guardar para subir el documento al sistema.

Ingresar Documento de Seguridad y Medio Ambiente

o

AMDOC-0003

Ruta del Documenta: || | =
) puscar..
Mombre del Documento: | | © e

Descripidn:

Andlisis de Impactos Ambientales.- En esta opcién se puede ingresar

documentos respecto a Andlisis de Impactos Ambientales elaborados

por la empresa.

Documentos Seguridad y Medio Ambiente

+eBX

Cadigo Fecha Mombre Documento

MATRIZ DE E¥ALUACION IMPACTO |MATRIZ DE EVALUAC

< 1] 4

Para ingresar un nuevo documento de Andlisis de Impactos
Ambientales se deberd dar clic en la opcion ingresar, en donde

aparecera una ventana que contempla varios campos a llenar.

Se generara autométicamente un cédigo para el documento a ingresar,
donde el usuario debera escribir el nombre del documento, la ruta del

documento a adjuntar que contiene la matriz de evaluacion de impactos
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ambientales provocados por la operacion de la empresa, para lo cual se

daré clic en la opcién buscar.

Finalmente se realizard una descripcién del documento antes de dar clic

en la opcion guardar para subir el documento al sistema.

Ingresar, Documento de Seguridad y Medio Ambiente

I

AMDOC-0003

Ruta del Docurnenta: || | )
@ suscar...
MNombre del Documento: | | < Hsar

Descripoion:

Agenda.- Se llena de manera automatica por la aplicacién, una vez
ingresada informacibn como tareas por realizar, las cuales son
ingresadas con el estado de “Pendiente”. Esta ventana aparecera cada
vez que el usuario ingresa al sistema, el cual le recordara sobre todas
las actividades pendientes por realizarse, su responsable, acciones
recomendadas, fecha de realizacion y fecha de plazo. Las actividades
dejaran de aparecer una vez que el usuario cambie el estado de la

actividad de pendiente a realizado.

E3 Agenda de Actividades

| Accion Recomendada

Fecha Ingreso

Responsable

Realizar limpiezas programadas del tornillo Supervisor 521,1’03,1’2010

Mavyor contral de los tornillos utilizados como sequros Supervisar zijo3fz010 Z|
Cambio de |a pieza desgastada Supervisor Z1/0312010 0
Realizacion de un adecuado mantenimiento de los pifiones v su cambio respectivo | Gerente Z1/03fz010 z

Realizacion de un adecuado mantenimiento de los pifiones v su cambio respectivo | Gerente 521,1’03,1’2010 E
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Plan de las 5 S’s.- Permite subir documentos relacionados con la

implementacion de las 5S’s en areas de la organizacion.

Salir.- Esta ventana tiene la opcibn de salir del sistema

automaticamente al dar clic en ella.

Gestion de Talento Humano

Consta de dos opciones que son:. trabajador y educacion vy

entrenamiento.

Trabajador.- En esta opcidén se puede ingresar, consultar o modificar la

informacion personal de los trabajadores.

& Trabajadores

+ 780X

Codigo Apellidos Nombres Cédula Profesién Car |

B o o owowow mowee ol
2 BARRETO SAMUEL 0900000001 | BACHILLER AYL
3 >ZAPATA .LUIS ‘0900000002 FBACHILLER ‘OPE
4 .SILVA MANUEL .0900000003 :BACHILLER .AVL
s MOLINA FREDDY 0900000004 | BACHILLER OPE
6 SUAREZ ARIEL ‘0900000005 vBACHILLER AYL
7 TORRES GUIDO 0900000006 | BACHILLER OPE 9|

[&
v

Para ingresar un nuevo trabajador y su informacion, se debe presionar
el botéon “Agregar’. Aparece una nueva ventana en la que se deben
completar informacibn como nombres, apellidos, cédula, profesion,
cargo, el area, fecha de ingreso, etc.

El area asignada a cada trabajador ingresado aparecera en una vista

desplegable. En caso de no haber ingresado antes el area se lo puede
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hacer desde esta ventana, haciendo clic en la opcion “Ingresar nueva

area’.

Para consultar o modificar informacién de un trabajador en la tabla
gue se encuentra en la ventana principal se listan los trabajadores y se
selecciona al trabajador a seleccionar. Presionar el boton “Editar” y la
informacion correspondiente al trabajador aparece en una nueva
ventana, igual a la de ingreso de informacion. Si se desea modificar algo
se lo realiza directamente en el texto del campo y para guardar la

informacion se presiona el botén “Guardar”.

& Ingresar Nuevo Trabajador @

Cadigo: |

Apellidos: ||
Mombres:
Cédula:
Profesidn:

Cargo:

Area: v Ingresar Mueva Area
Fecha de Ingreso: | éé{OSIZUIU v

o (Activar para ingresar
Fecha de Retiro: | 23/05/2010 v b e etire)

Educaciéon y Entrenamiento.- Consta de dos opciones que son el Plan

de Capacitacion y el Plan de Induccion.

Plan_de Capacitacion.- En esta opcién se puede afiadir, consultar o

modificar el plan de capacitacion de la compafia.
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Plan de Capacitacion @

£ /820X

Cadigo Seminario Entidad fj‘
4 CAP-0001 | MATENIMIENTO PRODUCTIHO TOTAL (TPM) iESPOL ‘ o ‘
CAP-0002 _INDICADORES DE GESTION DE MANTENIMIENTO }ESPOL A2 ‘
CAP-0003 ‘PRACTICAS MEDIOAMBIENTALES »CAMARA DE LA PEQUENA INDUSTRIA .l ‘
CAP-0004  ANALISIS MODAL DE FALLAS Y EFECTOS ESPOL 2
CAP-000S  EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL ¥ COLECTIVA |ESPOL [ 18|
CAP-0006 .LAS 555 .ESPOL ‘2 ‘
CAP-0007 .ERGONOMfA EN SU LUGAR DE TRABAIO .ESPOL 1

P

>

Para ingresar un nuevo tema de capacitacion se debe presionar el
boton “Ingresar”. Automaticamente se abre una nueva ventana con los
siguientes campos para completar: nombre del seminario, objetivos,
Entidad donde se desarrollara la capacitacion, fecha y hora de inicio y
finalizacion, facilitadores, costos, estado de la capacitacion, los operarios

a participar, entre otros campos.

Existen tres opciones para seleccion de participantes a la capacitacion,
todos los trabajadores (todas las personas de la compafiia se muestran
en el listado); escoger por trabajadores; por Area (se puede escoger un
area de la compafiia). Cuando se activa esta opcién, aparece un listado
desplegable, donde se selecciona el &rea. Para visualizar las personas
se hace clic en “Mostrar Trabajadores” y automaticamente aparecen en
el cuadro de texto inferior los trabajadores correspondientes a dicha
area. Si se desea eliminar alguin empleado se desactiva a dicho
empleado; por Trabajadores (se puede escoger uno o0 varios

trabajadores). Cuando se activa esta opcion, aparecen todos los
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trabajadores en el listado. Se selecciona los trabajadores activando los

casilleros en la parte izquierda.

Plan de Capacitacion @
2
CAP-DD10

Seminario:

Objetivo:

Entidad:

Fecha Inicio: :éS;’DS;’ZDlD v | Hora Inicio: _ s

Fecha Fin: | 2310312010 | HaoraFin: T

Facilitadores:

Costo: $ 1 Estado:

Patticipantes

() Todos los Trahajadores

() Escoger por Trabajadores k‘\ | Limpiar Listado
Nt
O Escoger por Area Mastrar Trabajadores
| cédign | Apelidos Mambres Cargo Area
£ »

Para guardar la informacibn se debe presionar “Guardar’ vy
automaticamente se cierra la ventana. Para que aparezca en la lista se

debe presionar el botén Refrescar.

Para Consultar/Modificar Informacion correspondiente a una
capacitacion, en la tabla que se encuentra en la ventana principal se
listan las capacitaciones y se selecciona una de ellas. Presionar el boton
“Editar” y la informacién correspondiente a la capacitacion aparece en

una nueva ventana, igual a la de ingreso de informacion.

Para cambiar el estado de la capacitacion se puede seleccionar en el
Estado la opcién de “realizada”. Si se desea modificar algo se lo realiza

directamente en el texto del campo y para guardar la informaciéon se
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presiona el botén “Guardar’. Para que aparezca en la lista se debe
presionar el botébn Refrescar. Para generar el reporte de la
capacitacion se presiona el boton “Imprimir”. (Ver funciones basicas del

Sistema)

Para realizar la evaluacion de una capacitacion, en la tabla que se
encuentra en la ventana principal se listan las capacitaciones y se
selecciona una de ellas. Presionar el botén “Evaluar’ y la informacion
correspondiente a la capacitacion aparece en una nueva ventana y
debajo de ella 7 campos a llenar de acuerdo a la escala que se ofrece.
Se puede escribir “Comentarios y Sugerencias” con respecto a dicha
capacitacién, y ademas “Requerimientos para futuras capacitaciones”.

Para guardar la informacion de la evaluacion se presiona el botén

“Guardar’.
A |

EVALUACION DE LA CAPACITACION

MATENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

NG. MARCOS BUESTAN

0: 08/05/2010
I: 15/05/2010

=Malo, 3 =T

| conterida planificada: [ B

2. El material de apoyo contiene los temas del seminario: ~

rmedio, 4 = Bueno, 5 = Excelente

3, El instructor responde con claridad las preguntas:

4. Elinstructor se dirigs con respeto a los participantes:

-
"

S. El instructor muestra dominio del tema: -
e seminario: v

-

7. Los equipos tecnoldgicos son usados eficientemsnte;

Comentarios y Sugerencias :

Requerimien kos para
fukuras capacitaciones

Plan de Induccidn.- Se puede ingresar, consultar o modificar el plan de

induccion de un nuevo trabajador de la compafia. Antes de ingresar una
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nueva induccion se debe haber ingresado al nuevo trabajador en la

Opcién de “Trabajador”.

Cadign Cad. Empl. Empleada Céd, Resp, Responsable Tema Fecha H

< i >

Para ingresar un nuevo tema de induccion se debe presionar el boton
‘Ingresar” y automaticamente se abre una nueva ventana con datos por
completar como: Empleados para lo cual debera seleccionar la opcién
buscar y escoger al empleado que va a recibir la induccion,
automaticamente se generara el cargo del trabajador. De la misma
manera se escoge al responsable. Se describe el tema de la induccion

fecha de inicio, hora de inicio y hora de fin.

Para guardar la informacibn se debe presionar “Guardar’ vy
automaticamente se cierra la ventana. Para que aparezca en la lista se

debe presionar el botén Refrescar.

Ingreso de Nuevo Plan de Induccién

IND-0001
Empleado

Empleada: | H Buscar Empleado. ..

Cargo: | |

Responsable

Responsable: | | [Euscar Responsable. .. ]

Cargo: | |

Tema: | |

Fecha Inicio: | 23/03/2010 v
Hora Inicio: lZI Hora Fin: lZl
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Para consultar o modificar informaciéon correspondiente a una
induccion, en la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan
las inducciones y se selecciona una de ellas. Presionar el boton “Editar”
y la informacion correspondiente a la capacitacion aparece en una

nueva ventana, igual a la de ingreso de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el botén “Guardar”.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.

Gestion Técnica

Consta de tres opciones que son Mejoramiento Continuo, Mantenimiento

Planificado y Mantenimiento de la Calidad.

Mejoramiento Continuo.- Consta de dos opciones, Analisis de Modo y

Efecto de Fallas (AMEF) y KPI’s, las cuales se describen a continuacion:

Anélisis de Modo y Efecto de Fallas (AMEF).- En este menu se

encuentran dos opciones Equipos y Procesos.

Equipos.- En esta opcion se puede ingresar, consultar o modificar
informacion sobre el analisis de fallas de un equipo critico de la

empresa.
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X
Actualizar Listado |

Cédigo Fecha Ingreso Equipa Critico Componente Critico Funcion
>> | AMEF-000 3 RUSORA iTCIFLNlLLD SIN FIN iFunde la MP por resistencia y |2
V | AMEF-0002 | 21/03{2010 18:20 |EXTRUSORA ECABEZAL :Recibe la MP y le da Forma en I
‘.AMEF-DUEB .21I03J'2010 18:23 | IMPRESORA ?RODILLO DE CAUCHO ‘Recoje la tinta y la transmite al
\AMEF-0004 |21/03/2010 18:26 |IMPRESORA | RODILLO ANILOC | Colaca la tinta sobre la pelicula
‘.AMEF-DDOS .21103,1'2010 18:28 ?IMF‘RESORA TRODILLO DE CIREL ?Coloca la tinta sobre la pelicula

Para ingresar un nuevo AMEF en el cuadro de dialogo que aparece se
completan los siguientes campos: equipo critico a través del boton
buscar, componentes criticos asociados, funcion del componente critico,
modo de falla posible, efecto potencial, gravedad acorde a su nivel,
causa potencial, ocurrencia de falla, controles actuales, probabilidad de

deteccion, IPR, acciones recomendadas y responsables de los mismos.

%2 Ingreso de AMEF de Equipos

n B

Equipo Critico: I Il

Componente Criico: v

Funcién:

Efecto Potencial;

Gravedad: [

Causa Potencial:

Ocurrencia: vl

Controles Actuales:

Deteccién: vl

A ‘ ‘ Calcular IPR.

‘Accién Recomendada: | Responsable: v @

Para consultar o modificar informacion correspondiente al AMEF de
equipos, en la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los
AMEF realizados y se selecciona uno de ellos. Presionar el botén
“Editar” y la informacion correspondiente al mismo aparece en una

nueva ventana, igual a la de ingreso de informacion.
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Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el botén “Guardar”.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.

Para generar el reporte de algun AMEF de equipo se da clic en el boton
Ver Reporte, y automaticamente los abre en documento el cual puede

ser extraido en formato Excel (*.xIs), Word (*.doc) o Adobe Reader

(*.pdf).
Procesos.- Se realizan las mismas acciones descritas para la opcion
Equipos, la diferencia radica en que se ingresa el proceso que sera

objeto de analisis, en lugar del equipo y componente critico.

Indicadores Clave de Desempefio (KPI's).- Se muestran tres opciones:

Indicadores, Evaluar Mes y Matriz anual, las cuales se detallan a

continuacion.

Indicadores.- En esta opcién se puede ingresar, consultar o modificar

informacion sobre los indicadores de desempefio.

i+ 2BX

| Codigo Afio Indicador i

[» IND-0001 |2010 | DISPONIBILIDAD E

IND-0002 2010 REMNDIMIENTO

IND-0003 2010 CALIDAD

IND-0004 2010 EFICIENCIA GLOBAL DE EQUIPOS (OEE)
IND-000S 2010 ORDENES DE PRODUCCION SIN AVERIAS
IND-0006 2010 CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
IND-0007 ‘ 2010 COSTOS DE MANTENIMIENTO

JTelwlwliwlwlo

IS
|
v
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Para ingresar un nuevo KPI se presiona el botén Afadir, luego del cual
aparece una ventana donde se deben completar los siguientes campos:

afo a evaluar del indicador, nombre, la meta y el minimo.

B Ingreso de Indicador, @

Mambre: |
IMeta:

Miriime; |

Para guardar la informacibn se debe presionar “Guardar’ vy
automaticamente se cierra la ventana. Para que aparezca en la lista se

debe presionar el botén Refrescar.

Para consultar o modificar informacion correspondiente a la induccién,
en la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los
indicadores y se selecciona uno de ellos. Presionar el boton “Editar” y la
informacion correspondiente al indicador aparece en una nueva

ventana, igual a la de ingreso de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el botén “Guardar”.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.

Evaluaciones por Mes.- En esta opcidn se puede ingresar, consultar o

modificar las evaluaciones que realiza la empresa de los indicadores ya

establecidos de una manera mensual.
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Evaluaciones por Mes
LA S P4

Codigo afio Mes Documento

Para ingresar una nueva evaluacién de los indicadores se presiona el
botén Afadir, luego del cual aparece una ventana donde se debera
seleccionar el afio y mes a evaluar a través de una celda desplegable,
en la parte inferior de la ventana aparecera una lista de indicadores a
evaluar mostrando la meta del indicador, el valor minimo a obtener y la
columna en donde debera registrar el valor del indicador del mes y afio
seleccionado. Se debera adjuntar un documento que represente los
valores registrados en dicha ventana, el documento puede ser guardado
en formato Excel (*.xIs), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf). Para
guardar la informacion se debe presionar “Guardar” y automaticamente
se cierra la ventana. Para que aparezca en la lista se debe presionar el

boton Refrescar.

B Evaluacidn por Mes
Wi
Documento: | | [ Buscar. .. ]
rl_“ Abrir Doc

Cadigo Indicador Yalor
b CALIDAD

IND-0007 | COSTOS DE MANTEMIMIEMTO
IND-000& | CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE MAMTEMIMIEMTO

IND-0001 | DISPOMIBILIDAD

IND-0004 | EFICIENCIA GLOBAL DE EQUIPOS (OEE)
£ | b3

|€
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Para consultar o modificar informacion correspondiente a la
evaluacion, en la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan
las evaluaciones de indicadores realizadas y se selecciona uno de ellos.
Presionar el boton “Editar” y la informaciéon correspondiente a la
evaluacion del indicador aparece en una nueva ventana, igual a la de

ingreso de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el botén “Guardar”.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.

Matriz_Anual.- Esta opcion permite ver de manera general todos los

indicadores evaluados mensualmente durante el afo seleccionado, se

podra ver el indicador meta y el indicador minimo aceptable.

Matriz Anual de Indicadores X

Indicador Enero Febrero Marzo Abril | Mayo | Junio | Jullo  Agosto Septi. Octubre llovie.. | Dicie.. Meta | Minimo
DISPONIBILIDAD
REHDIMIENTO
CALIDAD
EFICIENCIA GL..
ORDENES DE P...
CUMPLIMIENT...
COSTOS DEM...

Mantenimiento Planificado.- Consta de cuatro opciones, Averias,
Orden de Trabajo, Orden de Mantenimiento y Plan de Mantenimiento,

las cuales se describen a continuacion:
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Averias.- En esta opcion se puede ingresar, consultar o modificar los

reportes de averias de los equipos que posee la empresa.

>¢ Averias
+ 780X

1 Cadigo Equipo Critico Reportado Por Fecha Ingreso Descripcién Fall:

Para ingresar un nuevo reporte de Averias se presiona el boton
Afadir, luego del cual aparece una ventana con varios campos a llenar
como: el nombre del equipo critico, tiempo de parada, descripcion de la
falla, causa, acciones preventivas, acciones correctivas respecto a las
fallas encontradas, oportunidades de mejora y el responsable de dicho
reporte. Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar’ y
automaticamente se cierra la ventana. Para que aparezca en la lista se

debe presionar el botén Refrescar.

% Ingresar Averia 3]
T ~

REPORTE DE AVERIA

AVE-0001

Equipo Critico: | I | \2& Busear Equips Critica. .

Tiempo Equipa/Stop: Horas

Descripcian de la Falla:

K3

Para consultar o modificar informacion correspondiente al reporte de
averias, en la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan

todos los reportes almacenados y se selecciona uno de ellos. Presionar
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el botén “Editar” y la informacion correspondiente al reporte de averias

aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del

campo y para guardar la informacién se presiona el botén “Guardar”.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.

Orden de Trabajo.- En esta opcién se puede ingresar, consultar o

modificar las ordenes de trabajo de los equipos.

W Ordenes de Trabajo

82X

Cadigo Equipo Critico Averia Tipo de Mant. Clase de Mant. Estado Equipo Al

Al ingresar una nueva orden de trabajo aparece un cuadro de dialogo
con diferentes campos a completar entre los cuales se encuentran: tipo
de mantenimiento, clase de mantenimiento, estado del equipo, equipo
critico, area, descripcion de la falla, fecha de creacion, fecha de
cumplimiento, actividades a realizar; y, recomendaciones de seguridad
como requisitos de seguridad, posibles consecuencias de los trabajos a

realizar, equipo de proteccion requerido y tarea relacionada.



154

W Ingresar Orden de Trabajo

ORDEN DE TRABAJO No. 0001

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD
Proteccién | Tarea

Para guardar la informacibn se debe presionar “Guardar’ vy
automaticamente se cierra la ventana. Para que aparezca en la lista se

debe presionar el botén Refrescar.

Para generar el reporte de alguna orden de trabajo se da clic en el
boton Ver Reporte, y automaticamente los abre en un documento el cual
puede ser extraido en formato Excel (*.xIs), Word (*.doc) o Adobe

Reader (*.pdf).

Para consultar o modificar informacion correspondiente a la orden de
trabajo, en la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan
todas las 6rdenes de trabajo almacenadas y se selecciona una de ellas.
Presionar el boton “Editar” y la informacion correspondiente a la orden

aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el botén “Guardar”.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.



155

Orden de Mantenimiento.- En esta opcion se puede ingresar, consultar o

modificar las ordenes de trabajo de los equipos por medio de un cuadro

de dialogo.

Orden de Mantenimiento

78X

Codigo Equipo Critico Parte Actividad Fecha 1er. Mantenimiento Periodo Coi

Al ingresar una nueva orden de mantenimiento aparece un cuadro de
didlogo con diferentes campos a completar entre los cuales se
encuentran: equipo critico, parte del equipo, ubicacion del equipo,
actividad, periodo, fecha del primer mantenimiento, repuestos; y costo

planificado.

Nueva Orden de Mantenimiento

I

Equipo Critica:

MANT-0001

‘ | ‘ [Buscar Equipa Critico.. . l

Parte:

Uhbicacidn:

|
|
|
Actividad: |

Fecha de 1er. Mantenimienta: | Z3/03/2010 W

Repuestos: |

Costo Planificado: (00,00

Para guardar la informacibn se debe presionar “Guardar’ vy
automaticamente se cierra la ventana. Para que aparezca en la lista se

debe presionar el botén Refrescar.

Para consultar o modificar informacion correspondiente a la orden de
mantenimiento, en la tabla que se encuentra en la ventana principal se

listan todas las 6rdenes de mantenimiento almacenadas y se selecciona
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una de ellas. Presionar el botdn “Editar” y la informacién correspondiente
a la orden aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de

informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el botén “Guardar”.
Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.

Plan de Mantenimiento.- Se muestra un cuadro de dialogo donde se

puede visualizar los mantenimiento que se han establecido en la

empresa, estos se pueden observar por fechas y equipos.

Plan de Mantenimiento

v J Equipo Critico: { EXTRUSORA v l

i Cédigo Orden de Mant. Equipa Critica Costa Planificado Fecha Mantenimientos Nu

También se podra generar un reporte del mantenimiento de los equipos
almacenado en la aplicacién, se da clic en el botébn Ver Reporte, y
automaticamente los abre en un documento el cual puede ser extraido

en formato Excel (*.xls), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).

Mantenimiento de la Calidad.- Consta de la opcién Reporte de

Produccion el cual se describe a continuacion:
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Reporte de Produccién.- Se puede ingresar, consultar o modificar

reporte de produccion de un equipo critico.

Reporte de Produccian |X|

4+ 78X

Fecha

Cadigo

Equipo Critico

Tiempo Operacian

Para ingresar un nuevo reporte de produccién se debe presionar el

boton “Ingresar”. Automaticamente se abre una nueva ventana con los

siguientes campos para completar: equipo critico, fecha del reporte,

tiempo de operacion, calidad esperada, calidad real, rendimiento
esperado y rendimiento real.
1)
Equipo Critico: [ ] [ | [Buscar Equino critica... |
Tiempo de Operacion: |:| Minutas
canudad: [ ] umdadess [ |
carudad: [ ] umdadess [ |
Para guardar la informacibn se debe presionar “Guardar’ vy

automaticamente se cierra la ventana. Para que aparezca en la lista se

debe presionar el botén Refrescar.
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Para consultar o modificar informacion correspondiente a la reporte de
produccidn, en la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan
todas las 6rdenes de mantenimiento almacenadas y se selecciona una
de ellas. Presionar el botén “Editar” y la informacion correspondiente al
reporte aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de

informacion.

Si se desea modificar algo se lo realiza directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el botén “Guardar”.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.



