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RESUMEN

La presente tesina, se basé en el desarrollo del disefio de un sistema de
gestion en control operacional para los activos de una empresa dedicada a
la produccion y comercializacién de muebles para el hogar, el cual consistio
en el control proactivo de los procesos y desempeio de los activos, siendo
consistentes con el plan estratégico organizacional, que define de manera
global la gerencia de activos, donde el éxito de una organizacion esta
significativamente influenciado por el desempeno de sus activos, aplicando

fundamentos de la norma inglesa PAS 55 y de los pilares del TPM.

Se analiz6é las gestiones administrativas, técnica y talento humano de la
empresa que tienen un impacto sobre la gerencia de activos, para realizar
un diagnéstico preliminar de los procedimientos y conocer los problemas

que se encuentran en la empresa.

De acuerdo al analisis realizado, se disefid los requisitos del sistema de
gestion en control operacional, como fue implementar los ocho pilares del
TPM que permiti6 medir las capacidades competitivas a través de la
eliminacién rigurosa de las deficiencias de los sistemas operativos,
diferenciando a la organizacién en relacion a su competencia y mejorando
los tiempos de respuesta, fiabilidad de suministros, el conocimiento que

poseen las personas, la calidad de los productos y servicios finales.



Incluyé también un analisis de riesgos e impactos ambientales vinculado
con la operacién de los equipos, a través de matrices que permitieron
evaluar el nivel de impacto ambiental y el nivel de riesgo asociado a la

seguridad.

El disefio del plan de implementacion de la filosofia de las 5 S’s garantizo el
orden, limpieza y estandarizacion del sistema de gestion de activos, para
obtener la permanencia y ejecucion del mismo, en base a los parametros y
procedimientos establecidos; ademas se presentd informatica integral, que
permitié llevar una planificacién y control de sus actividades como es el
mantenimiento, fichas técnicas, capacitaciones e indicadores que muestren
la realidad de sus actividades y las mejoras que pueden y deben

implementarse.

Finalmente se presentd las conclusiones y recomendaciones que
permitieron la implementacion adecuada del sistema dentro de la empresa
que ha sido objeto de analisis, especificando los beneficios que se obtendra
como son los desperdicio de madera que se plantea reducir totalmente por
agentes destructores y reduciendo en un 40% por cortes mal efectuados
durante los primeros seis meses con la meta de controlar el stock; reducir
hasta un 10% los productos defectuosos con el fin de aumentar la calidad
del producto durante el primer afo y por ultimo la implementacion de la
filosofia 5S’s dando un trabajo efectivo reduciendo los desperdicios y
actividades que no agregan valor, al tiempo que incrementa la seguridad y

eficiencia de calidad.
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INTRODUCCION

A medida que pasan los afios y con el seguimiento de las nuevas tecnologias, los
procesos productivos pasaron de ser manuales a ser parciales y en algunos casos
totalmente automatizados, sin embargo, en las empresas siempre estamos
ocupados solventando problemas y no procuramos encontrar las causas de los
mismos por lo cual seguiran ocurriendo y nuevamente se estara demasiado

ocupado para resolverlos.

Este es el caso del mantenimiento correctivo que cada dia es mas utilizado en
todo tipo de empresas sin embargo no siempre es el tipo de mantenimiento mas
conveniente de utilizar, este caso se debe a que las empresas tienen miedo por el
cambio o a la implementacién de nuevas técnicas que empobrecen la amplia
gama de oportunidades que se podrian alcanzar, por lo tanto, el origen de un
problema sera un proceso cada vez mas complejo que de alguna manera podrian
ser evitados ayudandonos a optimizar el impacto total de costos,
desempenio(deficiencia) y exposicién al riesgo en la vida dandonos confiabilidad y

eficiencia en la calidad del producto en todo momento.

El término gerencia de activos, implica un conjunto de procedimientos y
estrategias a ejecutarse a través de actividades sistematicas y coordinadas que
permiten evaluar el grado de gestidbn que las empresas tienen con sus activos

fisicos, a fin de identificar y optimizar los recursos y procesos que involucran a las



personas, maquinas y medio ambiente, garantizando el efectivo control de los

mismos.

A través de la Gerencia de Activos, se pueden optimizar los procedimientos y
establecer estrategias que permitan identificar Activos Fisicos criticos dentro del
proceso de operacion, estableciendo directrices de control y planes de
mantenimiento continuo para la prevencion de fallas en los equipos, que pueden

significar la parada o cese de las actividades.

Para el proceso productivo de muebles se asocian equipos técnicamente basicos
y con mantenimiento no programado que no generan altos costo de
mantenimiento en la empresa pero si originan productos defectuosos y desperdicio
de materia prima que es la madera, provocando reproduccion, costo de mano de

obra y pérdida de tiempo.

Para la presente tesina se han establecido planes y procedimientos, tomando
como base los pilares del Mantenimiento Productivo Total (de las siglas en inglés
TPM), que permiten asociar partes relevantes de la Gerencia de Activos, a través
del Mejoramiento de la Calidad, del Mejoramiento Continuo y del Mantenimiento
Planificado, para diferenciar a la organizacion y hacerla mas competitiva en el

medio.

Introducir conceptos y politicas de seguridad a través de un efectivo disefio del

plan de implementacion de las 5S’s (ordenar, todo en su lugar, que brille,



estandarizar y mantener) garantizara la estrategia de gestion, asi como la
formacién y capacitacién continua del personal que permitird con el pasar del
tiempo, mejorar los procesos ya existentes, logrando el objetivo de cero fallas,

cero accidentes y cero contaminacion.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES.
1.1. Antecedentes.
La presente tesina muestra el Disefio de un Sistema de Gestion en Control
Operacional para los activos de una empresa dedicada a la produccion y
comercializacion de muebles de hogar ubicada en la ciudad de Guayaquil.
Considerando la importancia del control en una organizacion, como un
proceso regulador que mide y evalua las actividades actuales, es necesaria
que dichas actividades de control sean coordinadas de tal manera que
permitan dirigir a la organizacion hacia la obtencion de sus objetivos
planteados con el mejor uso de sus recursos disponibles a través del

Control de Gestion.

El Sistema de Gestion en Control Operacional consiste en el diagndstico 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 utilizacién 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 gestién del mantenimiento, dando como

resultado una mejora continua de los procesos.

Para la optimizacion del proceso productivo es necesario considerar
aspectos teodricos 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 diagnostico situacional de la organizacién
administrativa, humana y técnica, ademas de la descripcion de problemas
gue se observan dentro de la gestidn y control operacional como resultado

de la auditoria operacional realizada en la empresa.

Segun los resultados del analisis de la situacion actual de la empresa se
disefan los requisitos del sistema de gestion y control operacional que
describiran como implementar los pilares del TPM vy la filosofia de las 5 S’s,
ayudandose de una aplicacién informatica, para lograr una herramienta de

gestidn, que le permita llevar una planificacion y control de sus actividades,



1.2

1.3.

tales como mantenimientos (preventivos, correctivos, autonomos), fichas
de maquinarias, impacto de sus procesos hacia el medio ambiente,
capacitaciones y requerimientos del personal. Ademas de wuna
retroalimentacion de su desempefio, estableciendo indicadores que
muestren la realidad de su actividad y las mejoras que puede y debe

implementar.

Objetivo General.

El objetivo general de la tesina es mejorar la calidad del producto mediante
un disefio de gestion y control operacional , para manejar de manera
optima sus activos fisicos y optimizar los problemas que se producen

en su desarrollo y el empleo de tiempo en los mismos.

Objetivo Especifico.
¢ Recopilar informacion necesaria sobre las actividades que desarrolla
la empresa mediante la aplicacién de entrevistas a los empleados y

jefes de la misma.

e Establecer los procedimientos a usarse para el analisis de la

informacion.



¢ |dentificacion de los factores que no le permite estar a la empresa al
maximo de su produccion a través del estudio de la situacion

presentada.

e Proponer la creacién de un software para facilitar la administracion
y control del Sistema de Control Operacional de la empresa que

pueden poner en evidencia posibles defectos y corregirlos.

e Concebir un formato de evaluacion y control que permita la deteccion

y ajuste de fallas encontradas durante el proceso productivo.

1.4.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 diagnadstico situacional de la organizacion.

Luego se identificaran los equipos y actividades mas relevantes en el
proceso, lo que permitira disefar modulos de mejoramiento continuo,
mantenimiento auténomo, 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 Analisis 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 y 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 nos
ofrece 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 familiarizaciéon

con las palabras técnicas a utilizar en el desarrollo del trabajo.

En el capitulo 3, se realiza un diagndstico 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

disenado, que sirva como guia de uso para quien lo opere.

Finalmente en el capitulo 6 se estipulan conclusiones y recomendaciones a
ser consideradas por parte de la organizacion para la mejora de sus

procesos.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO.

2.1.Control de Gestion.

21.1.

2.1.2.

¢ Qué es la Gestion y Control?.

Gestion son todas las actividades coordinadas para dirigir y
controlar una organizacion. Para el control, existen varias
definiciones, pero dos principales son: “El control es el
proceso de medir los actuales resultados en relacion con los
planes diagnosticando la razén de las desviaciones y
tomando las medidas correctivas necesarias”. “El control se
lo conoce como la fase del proceso administrativo que mide
y evalua el desempefio y toma la accion correctiva”, cuando
se necesita de este modo el control es un proceso
esencialmente regulador.

Objetivo de Control de Gestiéon

El fin del control de gestion es el uso eficiente de los

recursos disponibles para la consecucion de los objetivos
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planificados por la organizacion. Permite tener visidon
analitica, objetiva y clara de la organizacion para poder
optimizar recursos y potenciar actividades de la
organizacion. El fin del control de gestion se puede resumir

en: Informar, Coordinar, Evaluar y Motivar.

Los beneficios de una correcta aplicacion de técnicas de
control son: incrementar la eliminacion de errores, producir
ciclos mas rapidos, agregar valor y facilitar la delegacién y el

trabajo en equipo.

2.2.Norma PAS 55.
La PAS 55 (Publicly Available Specification) se aplica en casos donde
la organizacién es dependiente de la funcion de sus activos para la
entrega de sus servicios o productos; y, donde el éxito de una
organizacion esta significativamente influenciado por el desempeio de

sus activos.

Dentro de los beneficios de su aplicacion esta elevar la satisfaccion de
los clientes, mejorar la salud y la seguridad, mejorar la gerencia del
riesgo, optimizar el retorno sobre la inversion; y, mejorar la

comercializacién de los productos y servicios.



2.21.

2.2.2.
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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 orientacién 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.

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

La PAS 55 especifica los requerimientos para un Sistema de
Gerencia de Activos de Infraestructura Fisica tales como:
equipos y maquinarias. La Gerencia de Activos Fisicos esta
intrinsecamente relacionada con la gerencia de otros aspectos
del negocio, pero estos aspectos seran considerandos
solamente cuando tengan un gran impacto en la Gerencia de
Activos. La norma no es aplicable para los activos humanos,

de informacidn, intangibles y financieros.
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2.2.3. 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.

2.3.:Qué es Gerencia de Activos?.
Segun la norma PAS 55, son todas aquellas actividades y practicas
sistematicas y coordinadas a través de las cuales una organizacién
gerencia de manera 6ptima sus activos fisicos y el comportamiento de
los equipos, riesgo y gastos mediante su ciclo de vida util con el
propésito de alcanzar su plan estratégico organizacional; es la mejor
manera de gerenciar los activos para alcanzar un resultado deseable

y sustentable.

Segmidn . mabilidad

Expectativa
de vida

?o; Costos de Capital
Activo CAPEX

r
e
del Cliente

Figura 2.1 ;| Qué es Gerencia de Activos?
“Valor del Activo”
Fuente: José Duran (The Woodhouse Partnership Limited)
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El objetivo de la gerencia de activos es mejorar los ingresos y obtener
logros especificos a partir de los activos o del sistema de activos para
alcanzar las metas de los planes estratégicos de la gerencia de

activos.

2.4.Gestion de Mantenimiento: Definicion y Tipos.
El Mantenimiento consiste en prevenir fallas en un proceso continuo,
empezando en la etapa inicial de todo proyecto y asegurando la
disponibilidad planificada a un nivel de calidad dado. El objetivo
principal es tener cero averias; y, aumentar la eficiencia y eficacia de
los equipos a bajos costos. Para lo cual se definen varios tipos de

mantenimiento.

Basado en

Planificado Preventivo )
tiempo
Predictivo Basacliol ’en
condicion
Mantenimiento De oportunidad
Post-Averia Equipos no crmcosl para
el proceso productivo
No Planificado Correctivo Andlisis de Fallas

Figura 2.2 Mantenimiento: Definiciéon y Tipos
“Tipos de Mantenimiento”
Fuente: Cristian Arias (Archivos Seminario Gerencia de Activos)
El mantenimiento planeado considera la importancia del equipo y del
meétodo a ser usado; es basado en el tiempo y cuando se inspecciona

de manera rutinaria es basado en la condicion. EI mantenimiento no

planeado ocurre de forma inesperada, lo cual conlleva a realizar un
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analisis sistematico de las fallas u operacion fuera del estandar, con el

objeto de eliminar las causas.

2.5.El Ciclo de Mejora Continua PHVA.
El ciclo de mejora continua es una herramienta que permite a una
organizacion detectar oportunidades para mejorar su desempefio y la
calidad. El control de un proceso se establece a través del ciclo PHVA
(planificar, hacer, verificar y actuar). Los términos utilizados en el ciclo

PHVA tienen el siguiente significado:

Planear: consiste en establecer metas y plazos para los indicadores
de resultado y establecer la manera de alcanzar las metas
propuestas.

Hacer: se refiere a la ejecucion de las tareas exactamente como han
sido planificadas y en la recoleccion de datos para verificar los
procesos.

Verificar: toma los datos obtenidos en la ejecucién y compara los
resultados obtenidos con lo planificado, con el fin de detectar los
desvios en el proceso.

Actuar: se encarga de realizar las acciones para que no se vuelvan a

repetir los desvios detectados.

El ciclo PHVA es utilizado para el mantenimiento en el nivel de control

(Cumplimiento de las directrices de control).
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T META: Nivel de valores
A PLAN —[ . . ‘
Y METODO: Procedimientos Operacionales
Estindar. POE
V]H

MANTENIMIENTO
Mantenimiento del “Nivel de
control” establecido por la
“directriz de control”. P

= META. Voloe dofinid,

Figura 2.3 El Ciclo PHVA
“Ciclo PHVA en el mantenimiento”
Fuente: José Maya (Universidad Nacional de Colombia, Medellin)

Para un buen mantenimiento del nivel de control son necesarias
algunas condiciones: definicion de indicadores y procedimientos
(planear); entrenamiento en el trabajo, en recoleccion de datos y
ejecucion de tareas de acuerdo a procedimientos (hacer); verificacion
de indicadores (verificar); mantener procedimientos actuales y en

caso de desvios ejecutar acciones correctivas (actuar).

Una organizacion que busque la mejora continua de sus resultados,
debe tener presente conservar un buen mantenimiento del nivel de

control.
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/ —f NANTENIMIENTO A

SI ACTUAR
A—-—l PLANEAR | | HACER |
MANTIENE

ACTUAR FESULTADO NO | ACOMPARNA :
REM. SINTOMA *

| IDEAS |
ACTUAR *

BLOQUEO | MEJORA |
CAUSA l

\ —— MEJORAS e — /
Figura2.4 El Ciclo PHVA

“Ciclo PHVA en el ciclo del mantenimiento”
Fuente: José Maya (Universidad Nacional de Colombia, Medellin)

2.6.Pilares Fundamentales del Mantenimiento Productivo Total.
El Mantenimiento Productivo Total (de las siglas en inglés TPM) es un
sistema organizado que establece una metodologia tendiente a
eliminar las detenciones e interferencias en los procesos productivos,

optimizando y maximizando la produccién.

El TPM es una filosofia japonesa de mejora continua que se
considera como estrategia, porque crea capacidades competitivas a
través de la eliminacién rigurosa de las deficiencias de los sistemas
operativos. EI TPM esta orientado a buscar cero defectos, cero
averias y cero accidentes y para logarlo existen ocho pilares que

sirven de apoyo para la construccién de un sistema productivo total.



2.6.1.

2.6.2.
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Figura 2.5
Mantenimiento Productivo Total (TPM)
“Pilares Fundamentales del TPM”
Fuente: Cristian Arias (Archivos Seminario Gerencia de Activos)
Mejoramiento Continuo.
Este pilar conlleva a reducir pérdidas y aumentar el potencial
productivo de los activos de la empresa a través de un trabajo
organizado en equipos funcionales que emplean metodologia
especifica
Mantenimiento Auténomo.
El Mantenimiento Auténomo es la prevencion del deterioro de
los equipos y componentes de los mismos. Es llevado a cabo

por los operadores y preparadores del equipo, puede y debe

contribuir significativamente a la eficacia del equipo.

Trata de incrementar la habilidad y competencia técnica del

operador para dominar las condiciones del equipamiento.



2.6.3.

2.6.4.

2.6.5.

2.6.6.

2.6.7.
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Mantenimiento Planificado.

En este pilar se tiene como filosofia: cero averias. Busca
aumentar la disponibilidad y eficiencia de los equipos, y
eliminar sus problemas a través de acciones de mejora,
prevencion y prediccion.

Mantenimiento de Calidad.

La filosofia aplicada en este pilar es: cero defectos, cero
retrabajo y cero rechazo, mediante la reduccién de la
variabilidad, el control de las condiciones de los componentes
y condiciones del equipo que tienen directo impacto en las
caracteristicas de calidad del producto.

Prevenciéon de Mantenimiento.

Este pilar se encarga de reducir el tiempo de introduccién de
nuevos productos, equipos y procesos.

Educacion y Entrenamiento.

El pilar de educacion y entrenamiento se concentra en elevar
continuamente el nivel de capacitacion de los operadores en
los diferentes aspectos de la empresa.

Areas Administrativas.

Este pilar busca la reduccién de pérdidas (informacién,
coordinacion, precisién) en los procesos administrativos y
aumentar el potencial de departamentos como planificacién,
desarrollo y administracion que ofrecen el apoyo necesario

para que el proceso productivo funcione eficientemente.



2.6.8.
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Medio Ambiente y Seguridad.

Un buen desarrollo del Mantenimiento Autdbnomo y una
efectiva implementacion de las 5S’s (ver 1.6) son la base de la
seguridad. La formacion en habilidades de percepcion es la
base de la identificacion de riesgos ya que el personal
formado profundamente en el equipo asume mayor
responsabilidad por su salud y su seguridad, logrando de esta

manera cero accidentes y cero contaminacion ambiental.

2.7. Metodologia de las 5S’s.

La filosofia 5S’s esta basada en palabras japonesas que comienzan

con “S”; esta filosofia se enfoca en trabajo efectivo, organizacién del

lugar, y procesos estandarizados de trabajo.

Simplifica el ambiente de trabajo, reduce los desperdicios y

actividades que no agregan valor, al tiempo que incrementa la

seguridad y eficiencia de calidad.

2.71.

SEIRI (ordenamiento o acomodo).

Se refiere a eliminar del area de trabajo todo aquello que no
sea necesario. Una forma efectiva de identificar estos
elementos que habran de ser eliminados es Illamada

“etiquetado rojo”.



2.7.2.

2.7.3.

2.7.4.

21

SEITON (todo en su lugar).

Se enfoca a sistemas eficientes y efectivos de
almacenamiento.

a) ¢ Qué necesito para hacer mi trabajo?.

b) ¢ Donde lo necesito tener?.

c) ¢ Cuantas piezas de ello necesito?.

Cumpliendo la filosofia de: “Un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar”.

SEISO (jque brille!).

Busca eliminar la cantidad de estorbos y hasta basura, y
relocalizar lo que si necesita el obrero, hace referencia a la
limpieza del area con el objeto de conservar el buen aspecto y
comodidad; ademas de hacer evidente problemas que antes
eran ocultos por el desorden y la suciedad. Estas deficiencias,
cuando no se atienden pueden llevar a falla del equipo y
pérdidas de produccion lo que afecta a las utilidades de la
empresa.

SEIKETSO (estandarizar).

Se concentra en estandarizar las mejores practicas en el area
de trabajo. Los trabajadores deben participar en el desarrollo
de estos estandares o normas; las cuales son muy valiosas
fuentes de informacién del trabajo, aunque con frecuencia no

son considerados por la alta gerencia.
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2.7.5. SITSUKE (sostener).
Es la “S” mas complicada de alcanzar e implementar, la
naturaleza humana es resistirse al cambio y son frecuentes
las organizaciones que terminan con plantas sucias y
productos amontonados. Cuando se implementa
correctamente el proceso de las 5S’s se eleva la moral, se
crean impresiones positivas en los clientes y se aumenta la
eficiencia de la organizacion.

2.8.Indicadores Clave de Desempeiio (KPI’s).
Los KPI's miden el nivel del desempeno de un proceso, enfocandose
en el "como" e indicando “qué tan buenos” son los procesos, de forma

que se pueda alcanzar el objetivo fijado.

Son métricas financieras o no financieras, utilizadas para cuantificar
objetivos que reflejan el rendimiento de una organizacién, y que

generalmente se recogen en su plan estratégico.

Cuando se definen KPI's en una empresa se suele aplicar el acrénimo
EMART, ya que los indicadores tienen que ser: Especificos, Medibles,
Alcanzables, Realistas, definidos en el Tiempo. Dentro de los
indicadores de desempefio mas importantes con los que debe contar
una empresa para gerenciar sus activos estan: disponibilidad,

rendimiento y calidad.
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2.9.Andlisis de Modo y Efecto de Fallas (AMEF).
Una falla es todo lo que detiene la operacion de una maquina o
cuando se produce un producto defectuoso o resulta en un accidente,
de ahi surge el AMEF que es un instrumento que permite el analisis
sistematico para establecer una falla y determinar el efecto de esta.
Durante el desarrollo del AMEF es necesario determinar todos los
modos de falla con base en los requerimientos funcionales y sus
efectos; ademas se debe describir las causas y ocurrencias para cada

Modo de Falla.

Finalmente se deben considerar pruebas, verificaciéon del disefio y
métodos de inspeccién. Cuando se considere un modo de falla como
riesgo se requiere un numero de deteccion, el cual representa la
habilidad de las pruebas e inspecciones planeadas para quitar

defectos o evitar los modos de falla.

La aplicacion del AMEF trae consigo varios beneficios, entre los
cuales tenemos:
e Mejora la calidad, confiabilidad y seguridad de los productos,
servicios, maquinaria y procesos.
¢ Mejora la satisfaccion del cliente.
e Reduce el tiempo y costo en el desarrollo del producto y
soporte integrado al desarrollo del producto.
e Desarrolla documentos y acciones de seguimiento para reducir

los riesgos.



CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL.
3.1.Descripcion General de la Empresa.
La empresa inicié sus operaciones por primera vez en el afio 1995 en
un local ubicado en las calles 11ava. y Huancavilca, con un area de

36 m? donde se establecié un taller de tapiceria y sala de exhibicion.

En 1997 se abrié una sucursal en las calles Babahoyo y Pedro Pablo
Gomez para el posterior traslado del taller de tapiceria hacia el nuevo

local.

En 1998 el local ubicado en la 11ava. y Huancavilca fue cerrado por
bajo rendimiento y conflictos en su administracion, dando apertura a
un local ubicado en las Calles Ambato y el Oro. A fines del afio 2000
todos los locales y taller fueron cerrados para una restructuracion de

la empresa, comprando y adecuando un edificio de dos pisos el cual
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serviria unicamente como taller de tapiceria y lacado, aumentando su

capacidad de produccién en muebles tapizados.

Para el 21 de junio del 2001 se inauguraron el taller y tres tiendas
ubicadas en Los Rios y el Oro, Gémez Rendoén y Tungurahua, y en la
Alborada, observando el rendimiento del negocio decidieron invertir
en infraestructura, comprando un terreno ubicado en las calles 10 de
Agosto y Tungurahua de 500 m? en donde se construyé un edificio de
3 pisos, la planta baja y primer piso se usan hasta la actualidad como
salas de exhibicién, para el 12 de Noviembre del 2002 fue inaugurado
el nuevo local, dejando como unica sucursal el local ubicado en

Gbémez Rendoén y Tungurahua hasta el afo 2004.

El 15 de mayo del 2006 para reducir costos deciden instalar su propio
taller de ebanisteria en las calles 42ava y Callejon Parra, de esta
manera se evitaria comprar a maestros ebanistas los muebles en

madera sin acabado.

A mediados del 2009 adquirieron un edificio ubicado en La Alborada

con el fin de llegar a un nuevo mercado dentro de la ciudad.
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En la actualidad la empresa cuenta con talleres de tapiceria, lacado,

ebanisteria y dos locales comerciales.

3.1.1.

Actividad Econémica.

La empresa abarca una cadena de tiendas dedicada a la
produccion y comercializacion de muebles y articulos para el
hogar. Los productos que ofrece la empresa estan
elaborados con las mejores maderas del mercado nacional
como el Roble, Guayacan y Fernan Sanchez, con acabados
finos en lacado y Tapiceria, dandole el tratamiento adecuado
con quimicos para asegurar el control de Agentes
destructores de origen animal, para brindar un Mueble de alta

calidad y confort.

Entre los principales productos que comercializa la empresa
estan:

e Juegos de sala.

e Comedores.

e Pedestales.

e Bufeteras.

e Modulares.

e Mesas de Centro.



3.1.2.

3.1.3.

3.1.4.
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e Consolas.
e Coquetas y comodas.

e (Camas.

Mision.

“Somos una empresa dedicada a la Produccion y venta de
mobiliario en madera para el confort del hogar, satisfaciendo
siempre a nuestros clientes con productos de calidad,
variedad y precios accesibles.”

Vision.

“Estar posicionados para el 2020 como la mejor muebleria a
nivel local, siendo reconocidos por nuestros acabados finos y
calidad en muebles.”

Estructura Organizacional.

La empresa considera importante el establecimiento de una
estructura organizacional que establezca un sistema de roles
a desarrollar de manera conjunta dentro de la empresa, de
tal manera que se logren alcanzar los objetivos y metas

propuestas para un periodo determinado.

Dicha estructura se muestra a continuacion:
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Figura 3.1 Organigrama de la Empresa
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Andlisis de Fuerza Laboral.

Actualmente la empresa cuenta con 3 trabajadores en el area
administrativa y 2 trabajadores como vendedores. Con
respecto a produccién la empresa se divide en 3 areas que
son: ebanisteria con 5 trabajadores y 1 jefe, lacado con 4
trabajadores y 1 jefe y tapizado con 4 trabajadores y 1 jefe;
las areas no tiene responsabilidades fijas sino diversas
actividades, es decir operan todas las maquinarias que
contiene el taller. También posee 1 jefe de bodega y 1 chofer

para realizar entregas.

La empresa cumple con las leyes, derechos y codigos
relacionados con el trabajador, donde cada trabajador esta

afiliado al IEES protegiendo su seguridad fisica.

La empresa contrata a tiempo indefinido y las
remuneraciones de los trabajadores se las cancela de forma
mensual por obra realizada; los trabajadores reciben un pago
adicional a su remuneracion por trabajos extras o de caracter

urgente que necesite la empresa.
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Los trabajadores tienen una jornada de 8 horas diarias
respetando los feriados y la cantidad de tiempo
correspondida a las vacaciones sin dejar de percibir su

remuneracion.

Con respecto a diversos aspectos administrativos, se ha
podido detectar que la gerencia no delega las suficientes
funciones a su personal y que estos no estan completamente
motivados para alcanzar metas desafiantes; no reciben
capacitaciones lo que no permite que se desarrollen

completamente como profesionales o trabajadores.

Uno de los puntos favorables es su experiencia en el
mercado, ya que tienen mas de 15 afos en el negocio lo que
ha permitido que la empresa pueda conocer suficientemente
la diversas variables tanto positivas como negativas
relacionadas con este sector, por lo que esto ha permitido a
la empresa ganarse a los clientes con precios, tiempos de
entrega y financiamientos, los cuales mediante sus pedidos,

han podido mantener a la empresa a flote y con ganancias.
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La empresa no cuenta con métodos de difusion de la politica

organizacional, metas claras y bien definidas, asi como

estrategias de corto y largo plazo, que permitan a la

administracion establecer la direccion que debe de seguir la

empresa para obtener cada vez mas clientes y mayores

ganancias.

3.2. Proceso Productivo.

El proceso de produccién que realiza la empresa comienza desde

corte y ensamble seguido del lacado y tapizado. A continuacion se

detalla los procesos ya antes mencionados.

3.2.1. Proceso de tapizado.

1.

Traslado del armazén (estructura del mueble) de bodega
hacia el puesto de trabajo.

. Encauchado: se grapan tiras de caucho en los asientos

del armazon.

Blanqueado: se forra con sacos de 2x1 metros todo el
armazon.

Tejido: se teje hilo en el respaldo de cada uno de las
piezas con piola de nylon de 2 hebras. .

Cortar Esponja: con un cuchillo se procede a cortar la
esponja en moldes con medidas ya establecidas.

Cortar tela: con la ayuda de plantillas se procede a cortar
la tela segun el modelo requerido.
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Revestir: se zonifica el mueble en seis partes frente,
costado, ventaneras, brazos, espaldar y asientos, donde
se procede a pegar la espuma y grapar la tela en la
parte ya espumada.

Lienzos: se cubre la parte de abajo del mueble con
lienzo.

Patas: se clavan las patas al mueble ya tapizado.

10.Resbalones: se clavan resbalones a la patas del mueble.

3.2.2. Proceso de Corte y Ensamble.

1.

5.

Traslado de los batientes, tablones o tablas de bodega
hacia el puesto de trabajo.

Cepillado: se deja lisa la superficie de los batientes,
tablones o tablas.

Marcar Plantilla: se marcan cada uno de los batientes,
tablones o tablas con plantillas del modelo del mueble a
fabricar.

Cortes: se cortan los batientes, tablones o tablas de
acuerdo a las marcas que se les realizo.

e Corte con Sierra Cinta: las piezas tienen cortes
curvos con un desperdicio del 20 % en cada
batiente, tablones o tablas.

e Corte con Sierra Circular: las piezas tienen cortes
rectos con un desperdicio del 10% .

Lijado con Maquina: Se cambia el disco de sierra por el
disco de lija para dejar lisas las piezas antes cortadas.
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Perforaciones: se cambia de la pieza de Sierra Cinta para
utilizar como taladro perforando las piezas necesarias
antes del ensamble.

Molduras: se utiliza el tupi de banco y manual para
realizar las molduras. Se realizan cortes en los perfiles.

Ensamble: uniéon de las piezas con goma y clavos, se
necesitan clavos de 3 libras de 2 pulgadas con cabeza ,
1 libra de 1 pulgada con cabeza, goma de un galén.

3.2.3. Proceso de laqueado.

1.

Masilla: se procede a preparar la masilla plastica para
colocarla en las uniones de los muebles previamente
ensamblados de esta manera no se notan las uniones en
el mueble ya acabado .El tiempo depende de las uniones
que tenga el mueble.

Lijado: se lija el mueble removiendo los excesos de
masilla y dejando lisa la superficie rugosa.

Sellador (emporado): se hace la mezcla del sellador con
diluyente para colocarlo con un waipe en la superficie
del mueble cubriéndolo en su totalidad.

Lijar: se procede a lijar toda la superficie del mueble
previamente seco.

Color: con la ayuda de un comprensor de aire se pinta el
mueble con una mezcla de tinte, laca, diluyente, sellador.

Acabado: el acabado se lo da con DECORLAC con
ayuda del compresor.

Secado: se deja secar al ambiente antes de manipular el
mueble.
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3.3.Analisis de la situacion actual de la gerencia de activos.
Uno de los principales documentos que ayudan en el proceso de
identificacion de problemas de una organizacion es el listado de
verificacion o también conocido como “check list”, que se ha realizado
de tal manera que comprenda varios aspectos. El “check list” se

muestra en el ANEXO A.

Los activos fisicos de la empresa son indispensables para la
produccion del mueble pero actualmente la empresa no gerencia de
una forma oOptima sus activos, lo cual pierde una oportunidad de
mejoramiento del desempefio en la organizacion y esto crea fallas,

accidentes, pérdidas e insatisfaccion a los clientes.

3.3.1. Gestion Administrativa.
La empresa tiene definida sus generalidades como son la
mision, vision, politica, valores y cuenta con un organigrama
de todo el personal pero no estan implementadas ni el

personal esta informados de su existencia.

La organizacion no existen procedimientos documentados de

las actividades que se realizan dentro y fuera de la empresa
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ni el procedimiento correcto del uso de las maquinas en los

talleres.

No hay control de calidad del productos de la cual no les
permiten analizar cuan bien se esta administrando la

empresa.

Gestion Talento Humano.

En el proceso de seleccion de personal no se valua las
capacidades del trabajador para el desempefio de la tarea,
no hay induccion inicial para el conocimiento de los procesos
productivos de la empresa.La comunicacion que se maneja
en su mayoria es de manera informal, es decir, se reporta
por medio de un cuaderno y una computadora las actividades

realizadas en el dia.

Gestion Técnica.

El mantenimiento que se esta realizando actualmente es
bastante basico, en otras palabras, en su mayoria
mantenimiento correctivo no programado y todo esto debido
a que recién a partir del 2007 fue creado este taller con la

finalidad de reducir costos, con maquinaria de segunda mano
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y motores nuevos, que fueron ubicadas incorrectamente de

tal manera que se las iba adquiriendo.

La empresa no cuenta con un plan de mantenimiento

correctivo ni con un personal de mantenimiento.

Respecto al sistema de S&SO el personal esta expuesto a un
ambiente que emite particulas de polvo de aserrin, particulas
de pintura “LACA” y productos quimicos fuertes como el
maderol concentrado todo el tiempo donde no se observa la

utilizaciéon de elementos de proteccion.

El personal esta expuesto a accidentes laborales debido a la
falta de medidas preventivas con las maquinas que poseen

cuchillas.

La falta de Orden y limpieza afecta a la libre circulacién entre

los puestos de trabajo ocasionando tropiezos y golpes.

Se observa que las condiciones de higiene, psicolaborales y
de seguridad no estan identificadas ni documentadas. No se

establecen riesgos fisicos, quimicos, locativos 'y
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psicolaborales y no hay disefiada una politica de seguridad

industrial y salud ocupacional.

La anterior situacion se detalla y se evidencia con las

siguientes fotografias:

Figura 3.3 Condiciones al lijar

En las figuras 3.2 y 3.3 se muestra las condiciones en las que

los maestros desarrollan su trabajo, sin equipos de proteccion
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personal, expuestos a agentes quimicos y biologicos los
cuales inciden a largo plazo en la formacion de enfermedades

profesionales.

Figura 3.4 Condiciones al cortar madera

Figura 3.5 Condiciones de desorden y suciedad
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Figura 3.6 Mala iluminacién y Ruido excesivo

En las figura 3.4 a la 3.6 se muestran las condiciones en las
que se trabaja en el area de Ebanisteria, la falta de equipos de

seguridad y proteccion personal.

Se muestra También las condiciones de desorganizacion y
desorden dentro del area, se puede observar la cantidad de
obstaculos que hay en el suelo impidiendo la libre circulacion

por el area.

La falta de iluminacién debido a que el lugar es cerrado y no
cuenta con focos, solo con luz de dia es una condicion de
inseguridad ya que en esta area se trabaja con maquinas que

pueden atentar con la integridad de los operarios.
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Figura 3.8 Calzada manchada con el quimico

En la figura 3.7. Se muestra como se manipulan los quimicos
que se emplean para curar la madera, sin proteccion alguna
ejecutan esta actividad quedando expuestos a los gases y
contacto directo con las manos, en la Figura 3.8 se muestra

como queda la calzada después de esta actividad.

Los activos que posee para ejecutar su produccion son:



Nombre de
| . Cantidad Actividad Descripcion Valor Figura
a
Consiste en una mesa fija
con una ranura en el
- tablero, por el pasa el disco
Sierra Cortar _ - N
~ de la sierra o lija accionado
Circular de 4 madera y $450,00
- por el motor que se
Banco lijar ~
encuentra ubicado en la
aparte inferior de la
maguina
Se compone de un bastidor
generalmente con forma de
cuello en forma de cisne
R Realiza soportando dos volantes
Sierra de -
Cinta 2 cortes con | equilibrados superpuestos | $600,00
curvas en un mismo plano vertical
v sobre los cuales se enrolla
una hoja de sierra sin fin
llamada Cinta
Se utiliza
fundamentalmente para
“planear” o “aplanar” una
Aplana o superficie de madera. Sila
cantea superficie cepillada es la
Cepilladora 1 superficies cara de la pieza, ala 3960,00
dela operacion
madera se la define como
“planeado”, mientras que
si la superficie cepillada es
el canto de la
el tupi se distingue por sus
diferentes cichullas para
pPerfila cada tipo de trabajo donde
. cualquier se eligue la velocidad mas
Tupide ~
B 1 forma adecuada en funcion de la 5750,00
anco
segun herraienta de corte y
plantillas madera a trabajar con un
apoo sobre la mesa de
trabajo
R Se usa con discos de un
magquina de . "
didmetro de 7-1/4" (184
~ pulso para R "
Sierra cortar mm) con agujero de 5/8
Circular de 2 aserral"’ {15.9 mm) con una velocidad| $200,00
Mano - nominal de 6000 r.p.m tiene
piezas de -
protector telescopico por
madera R i
retroceso y ajuste de disco
Constan de un potente
R motor que les imprime una
magquina de B
wvelocidad alta, lo cual
pulso para o
. e permite incorporar los
Tupide modificacio . ~
2 diferentes tipos de fresas $250,00
Mana nesde ara realizar operaciones
perfiles de P - ~ P
) diversas. Tienen una
iezas
P superficie graduable en
profundidad y un mandril de
Incorporado con cabezal de
alto rendimiento mayor
eleva la presion con menor esfuerzo
presion del | del motor. Proporciona un
Compresor 3 aire parael| gran rendimiento de aire $600,00
trabajo de |efectivo con respecto al aire
pintura aspirado, evita la
produccién de carbonillas.
Contenido de aceite: 1,7 lis.
. R magquina de costura recta de
Magquina de Realiza -
2 alta velocidad con motory | $250,00
Coser costura

mesa para soporte

Tabla 3.1 Activos Actuales de la empresa
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Con respecto a la metodologia 5S's se seleccion6é el area de
ebanisteria como area a analizar ya que presenta desorden y

desperdicio que otras areas debido a sus maquinas.

Para determinar la situacion del area de ebanisteria respecto a las
5S’s se realizdé una auditoria inicial; la evaluacion se la realizé a base

del siguiente criterio:

Criterio de Evaluacion
Pésimo (5 + Problemas
Muy Malo (4 problemas

Malo (3 problemas
Promedio (2 problemas
Bueno (1 problema
Muy Bueno (0 problemas

CN-L(DN—\O%

Tabla 3.2 Criterio de Evaluacion 5S’s

Los criterios de evaluacion se encuentra en el ANEXO B.

Promedio
sobre 5

0,75 5 15%

| Orden [T 5 33%

0,66 5 13,2% 0,87
1,33 5 26,6%

0 5 0%

4,4 25  17,6%

Tabla 3.3 Resultado de Inspeccion 5S's
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La empresa en el area de ebanisteria el nivel de 5S’s es demasiado
bajo, con una calificacién de 4,4 de 25, al revisar cada pilar de las
5S’s se puede observar que el pilar de orden con el mayor puntaje
con respecto al resto tiene una calificacion de 1,66 que corresponde a
un 33%, el puntaje mas bajo la tiene disciplina con 0% lo que nos dice
que tanto como los administradores como operarios no conocen de lo

que se trata las 5S’s.

Para una mayor visualizacion del area se considera el siguiente
pentagono con una ponderacién de 5 como maximo puntaje para
cada pilar, consiste en unir los puntajes de cada uno de los pilares en
sentido horario, mientras mas grande sea el pentagono, la

implementacion y la metodologia de las 5S’s se esta realizando

correctamente.
Clasificar
/;"’H"hm
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G
.-""J//d"x‘? \L""\-. .\‘\.
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Figura 3.9 Pentagono 5S’s
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A continuacién se muestra la representacion grafica de la situaciéon
actual de la empresa en el area de ebanisteria en el proceso de
elaboracién de un juego de comedor donde es el proceso mas largo y

se maneja bastante material.
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Figura 3.10 Situacion actual del Area de Ebanisteria
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El grafico incluye:
e Posicién actual de la maquinaria . |:|

e Movimiento del operario. —

e Bodega de materia prima.

e Bodega de producto en blanco. A

e Ensamble. L

e Desperdicio de madera. —t—
¢ Producto en proceso. |

e Desechos de madera. O

Actualmente la empresa no tiene una ubicacion adecuada de sus
maquinas causando numerosos recorridos provocando cansancio e

insatisfaccion en el lugar de trabajo.

Las piezas en proceso no tienen un sitio especifico tanto las piezas
que llegan a la maquina y cuando pasan a la siguiente operacion
causando obstaculos al operario en el proceso, los desechos de
madera y aserrin es abundante en la zona por no contar con un lugar

para los desperdicio en el area.
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Transporte de batientes  cepilladora 15 00 ] 1300 £,19
Transporte de batientes cepillados a mesa de marcar 157 0% 13 8 41
[levar batientes marcadas a siemacinta 1 157 06 5 6,00 110
[levar batientes marcadas a siemacinta 2 157 06 5 52 10
levar batientes desde | mesa hacia siema circular 1 15 00 1 R3] 080
levar batientes desde |a mesa hacia siema circular 2 15 0,0 1 15 04
levar batientes desde |a mesa hacia siema circular 3 15 00 1 A} 051
[levar piezasa fjar" SCLaLijs" 15 00 1 18 07
[levar piezas 2 ljar" SC2a Lja" 157 06 1 30 11
[levar piezas aljar" S1aLija" 157 06 19 15 2%
[levar piezasa ljar" $2a Lijs" 157 00 19 380 251
[levar piezasa ljar" $3a Lije" 15 0,0 ji] 12 08
LijpaTupi 157 00 7 40 545
De tupia patio de ensamble 15 00 i 57 7
De Lijz & patio de ensamble 157 06 5 3 136

total 19

Tabla 3.4 Tiempo hombre de un juego de comedor

En la tabla 3.12 se detalla las actividades actuales que realiza el
operario para la elaboracion de un juego de comedor también se
muestra la distancia que recorre al realizar los viajes llamese viaje a

la accidn que hace el operario de ir de una actividad a la siguiente.

El operario al finalizar la actividad de marcar debe utilizar una de las 3
sierra circular o una de las 2 sierra de cinta que esté disponible en
ese momento para realizar la siguiente actividad, para el analisis de
tiempo hombre se considerd la maquina sierra circular o sierra de
cinta que tenga la mayor distancia de recorrer como se muestra en
color rojo en la tabla , para obtener la cantidad de viajes en la
elaboracién de un juego de comedor se debe utilizar 14 batientes que

debe transportar a la actividad cepillar para esto el operario realiza 13
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viajes por dos batientes cada viaje, dandonos un tiempo hombre para

la elaboracién de un juego de comedor de 28.9 minutos.

3.3. Andlisis F.O.D.A.

Para el presente analisis se ha realizado una clasificacién en lo que

respecta a los factores internos y externos de la empresa. Dentro de

los factores internos se consideran las fortalezas y debilidades,

mientras que en

los factores externos se encuentran

oportunidades y amenazas.

Se muestra el Analisis F.O.D.A correspondiente a la empresa.

FACTORES INTERNOS

+» Compromiso al cambio

+ Colaboradores
+ Disponibilidad al cambio

+ Buenas relaciones entre operario y jefes + Falta de comunicacion
+ Interés de los miembros por mejorar + No se establece reuniones para tratar problemas

+ Valentia para afrontar nuevos retos + Mo existen procesos definidos y formalmente establecidos

FACTORES EXTERNOS

+ Falta de registros

+ No existe prioridades para las actividades o procesos (penitencia)
+ Mo hay una cultura de calidad
+ El personal no estad motivado

+» Demanda creciente

+» Rapido aprendizaje

+ Imagen reconocida en el medio (marketing)
+ Apoyo incondicional de la alta direccién
+ Afinidad para realizar trabajo en equipo.

+ Desconocimiento de los procesos que se realicen

Tabla 3.5 Analisis F.O.D.A

las
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3.4.1dentificacion de activos criticos.
El analisis de criticidad es una metodologia que permitira encontrar
cuales son los activos criticos que deterioran la produccién en la
empresa con la finalidad de facilitar la toma de decisiones de dirigir
esfuerzos y recursos necesarios para mejorar la confiabilidad

operacional.

Desde el punto de vista matematico la criticidad se puede expresar
como:

Criticidad = Frecuencia*consecuencia

Donde la frecuencia esta asociada al numero de fallas que presente
el proceso evaluado y la consecuencia es el impacto y flexibilidad
operacional, los costes de reparacion, y los impactos en seguridad y

medio ambiente.

Los criterios de evaluacion de criticidad para una empresa
manufacturera de muebles, se encuentran en el ANEXO C para dar

una puntuacién a cada una de estos criterios.

Luego se realizar las encuestas de evaluacién en cada uno de los

procesos de la empresa como con Lacado, Tapiceria y Ebanisteria,
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de esta manera se entrevista al jefe de cada uno de los talleres. Ver
ANEXO D. Para la obtencién del valor de criticidad se usa la
siguiente formula:

Criticidad= {(NP * TPPR * IP) + CR + IA + IS} * FF

NP= Nivel de Produccion.

TPPR= Tiempo Promedio Para Reparar.
IP= Impacto en Produccion.

CR= Costo de Reparacion.

IA= Impacto Ambiental.

IS= Impacto en Seguridad.

FF= Frecuencia de Falla.

El grafico muestra los resultados de las encuestas de evaluacion de
cada proceso, los valores de criticidad fueron ordenados de mayor a
menor, para poder indicar las tres zonas que caracterizan un analisis

de criticidad.
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Grafico de resultados de un analisis de criticidad

Altacriticadad

W Sierrade Cinta

Compresor

/ Mediana Criticidad

B Tupi de Mesa

m sierra Circular

B tupi de mano

Pun tuacion

Baja Criticidad

M sierracircular de mano

M Cepilladora
Pulidora

maguina de coser

Maquinas

Grafico 3.1 Analisis de Criticidad Operacional

Se puede observar que los activos con mayor criticidad son Sierra de
Cinta, Compresor, Tupi de Mesa y Sierra circular, involucrando el
proceso de Lacado y proceso de Ebanisteria, el 44% de los equipos
son de alta criticidad.
Las areas Afectadas por equipos criticos:
e Area de Lacado.
o Area de Ebanisteria.
Principales Problemas encontrados en las areas son:
Area de Lacado.
e Retrasos en la produccion.
o Retoques.
Area de Ebanisteria.
e Desperdicio de madera.

e Desperdicio de Movimientos.
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3.4.1. Identificacion de las causas de los problemas de calidad.
Retraso en la produccion.
Con el método Ishikawa se muestra la causa raiz de los
retrasos en la produccién en la empresa tales como la falta
de mantenimiento en la maquina, produciendo degastes,

oxidacion, taponamiento.

Jotor Maquinas

Cabezotes Pistolas
Sa quama Fuga da
Taumam"msau.m Umploza Perindos de uiizacion s g bimpies Ocupados en retoque
|
! | \ \
Falta do i
Oxidacién 7/ Desgaste
o va -
ue

Malos hébitos de
No existen procedimientos manipulacion

Inexperiencia del personal

Capacitacion

Mano de Obra

Figura 3.11 Ishikawa “Retrasos en la Produccién”

Otro motivo son los malos habitos del operario al momento
de manipular la maquina ocasionando numerosos dafios
que conllevan a la reduccion en el tiempo de vida de la

misma, pero una de las principales causas en el retraso de
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la produccién se debe al tiempo que se destina a retocar

muebles.

Se analizara los retoques como la causa primordial del

retraso en la produccion.

Materiales

Tipo de goma

Tipo de Masilla

Enchapado Desembaracr gy barcar
Pulido / / Mala
Mal sistema de almacenaje en bodega y transporte Limpieza / /
Metodo Mano De Obra

Figura 3.12 Ishikawa “Retoques”

Se llaman Retoques al producto terminado que NO se le da
el visto bueno y que afecta la calidad necesitando
reparaciones para su conformidad con el cliente o la

empresa.

Los motivos por la que se realizan retoques en el producto

terminado esta relacionado con:
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Traslado del taller al almacén.

Causas: mal sistema de almacenamiento, manipulaciéon del
operario al embarcar, movimiento del camién, manipulacion

del operario al desembarcar.

Manipulaciéon dentro del almacén.

Causas: limpieza, manipulacién del operario por cambio de

sitio, por visitantes.

Traslado del almacén al cliente.

Causas: manipulacién del operario al embarcar,
movimiento del camién, manipulacién del operario al

desembarcar.

Por garantia.

Las condiciones para que la garantia sea valida son:

— No pasar de los 3 afos después de adquisicion.
— Que no sean productos de remates.

— Que sean Fallas del almacén.
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Las causas de las fallas del almacén estan dadas por:
e Uniones Abiertas.
e Grumos en el Acabado.
o Polillas.
e Soplado.

e Desnivel del mueble.

e Desperdicio de Madera.
Los desperdicios de madera se dan por dos causas
principales las cuales son: Desperdicios durante la

elaboracion del mueble y Desperdicios por agentes

destructores de origen animal.

Tupi de Banco Sierra Circular
Atascamient

Maquinas
Mala ejecucion
Uniones ma\pegadas

Arbol porta cuchillas

Disco
Volante Mesa
Exceso de desechos Bandas
CORTES MAL REALIZADOS
Siorra Desgaste
Bandas

Calentamiento

Volantes
Sierra De cinta Mala regulacion

Falta de

Agentes destructores Capacitacion

Sistema de curacion de origen animal

Sistema de almacenamiento Inexperiencia del personal

Metodo |  [Medio Ambiente |

Figura 3.13 Ishikawa “Desperdicio de Madera”
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Malas practicas de manufactura:

Estas se dan por parte del operador al momento de cortar
las batientes en las diferentes maquinas de aserrio como la

sierra de cinta y la sierra circular.

Agentes destructores de Origen animal:

Estos agentes destructores los adquiere la madera desde el
momento que es cortada o mientras se seca, ya que el
secado de la madera en la empresa es al medio ambiente

pasa mucho tiempo almacenada.

Entre los principales agentes se encuentran los escarabajos

también llamados polillas, y las hormigas blancas.

Curacion:

La curacién de la madera en la empresa se la realiza
unicamente a los muebles ya ensamblados mas no a la
madera almacenada en batientes, debido a esto las plagas

se propagan.
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Sistema de almacenamiento:

El sistema de almacenamiento para los batientes no es del
todo adecuado, los batientes tienen contacto directo con el
suelo, y se encuentra el area sucia por desechos de aserrin,
teniendo como un foco de infeccién de agentes destructores

de origen animal.

Desperdicio de Movimiento
Con ayuda de la herramienta de analisis de causa raiz para
el problema de desperdicios de movimientos se determind

que este tipo de desperdicio se da principalmente por:

[Mano de Obra | [ Maquinas |

Agotamiento

Responsabilidad Ubicacion
/ Ergonomia
— _
D

esorganizacion

Ubicacion

Materia Prima

Figura 3.14 Ishikawa “Desperdicio de Movimiento

Durante el Proceso de Produccion”
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Desorden del area de trabajo.

Mala Ubicacién de las maquinas en el area.
Desorganizacion por parte del operario al
momento de realizar los trabajos.
Agotamiento de los operarios debido a las

posturas impropias que realizan.



CAPITULO 4

4. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION Y CONTROL OPERACIONAL.

4.1.Mejoramiento Continuo.

4.11.

Indicadores de desempeno.
En el sistema se establecen indicadores de desperdicio de

madera, productos retocados, disponibilidad y rendimiento.

Para la obtencion de los indicadores se deben tomar en
cuenta los equipos criticos relacionados con la produccién
como son: compresores en el area de laqueado, tupi de
banco, sierra circular de banco y sierra de cinta en el area de
ebanisteria, asi como la importancia de la calidad del
producto que se establecerdn como porcentajes en un

periodo determinado.
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Los indicadores ayudaran con el cumplimiento del plan de
mantenimiento, mejoramiento de la calidad, etc.
Desperdicio de madera.

Estos indicadores ayudaran a controlar la calidad de los

procesos, y materia prima.

W ellel -2 I8 % de desperdicio de madera debido a los
e/l [o] &8 agentes destructores de origen animal (ADOA).
Fuente de e Registros de 6rdenes de compra

obtencion e oOrdenes de requerimientos de materia

de datos prima

Método Revision del inventario en bodega para la
identificacion de los batientes infectados por
los agentes destructores de origen animal

Formula (¥ de barientes comyrados — ¥ de bufientes ublizados - ¥ debetientss en badega m
$de bationtes compradas *

objetivo Reducir el desperdicio de madera por agentes

destructores y mejorar la calidad de los

productos.

Tabla 4.1 Indicadores de desempero

“% de desperdicio por ADOA”
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Nombre del

. % de desperdicio de madera debido a las
indicador

malas practicas de manufactura.

Fuente de o Ordenes de produccion

obtencion o Ordenes de requerimientos de materia

de datos prima.

Formula (# e aattentes uitlzndos en produccion - & d3 batiantes necasarns pare Lo produceion) i
# de batientes nacesarios para [a produccion
objetivo Se considera reducir estos desperdicios en un
40% durante los primeros seis meses.
Umbrales
_ e

Tabla 4.2 Indicadores de desempero

calculos de los batientes necesarios para la
produccion y revision del inventario de

batientes en bodega

“% de desperdicio por MPM”
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Disponibilidad.
La Disponibilidad resulta de dividir el tiempo que la maquina
ha estado produciendo (TO) por el tiempo que la maquina
podria haber estado produciendo (TPO). Donde, TPO es
igual al Tiempo Total de trabajo menos Tiempo de Paradas
Planificadas; y, TO es igual al TPO menos Paradas y/o
Averias. La Disponibilidad es un valor entre 0 y 1, por lo que

suele ser expresado porcentualmente.

La disponibilidad de los equipos se la midié respecto a los
meses de Enero y Febrero del presente afo 2010, este
analisis fue realizado a los equipos criticos antes
encontrados, la tabla 4.3 muestra la disponibilidad de los

equipos criticos. Ver ANEXO E.

ég-ll-ll\é% DISPONIBILIDAD
Croar 4%
e e
-II-Buapri:oe 91%

Compresor 94%

Tabla 4.3 Disponibilidad de equipos criticos
Con este indicador se pretende controlar la disponibilidad y
tomar acciones preventivas para incrementar el indicador

hasta un 96%.
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Calidad.
Este indicador esta enfocado en controlar la calidad tanto de
productos como los procesos involucrados una vez

terminado el producto.

Nombre del % de Producto retocados

indicador

Fuente de Ordenes de produccion, orden de retoques.
obtencion de

datos

Método Revisién de las ordenes de Producto para
retoque, identificando las causas por las
cuales estan en mal estado

Formula

. Contidad de productos defectuosos 0
# de botientes necesarios para lo produccionContidad producida

objetivo Se considera reducir estos desperdicios en
un 40% durante los primeros seis meses

Tabla 4.4 Indicadores de desempeno

“Cantidad de productos retocados”
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Analisis de Modo y Efecto de Falla.

Se presenta un analisis de modo y efecto de fallas de los
equipos criticos con la finalidad de poder prevenir y predecir
las posibles fallas que puedan presentarse en los mismos; a
partir de este analisis se obtienen respuestas de ciertas
preguntas como:

¢, Cual es la funcion del Activo?.

¢ De qué manera pueden fallar?.

¢ Qué origina la Falla?.

¢ Qué pasa cuando falla?.

Dicho analisis contendra los siguientes datos:

e Fecha en la que se encuentra la falla.

e El componente (equipo) que presenta la falla.

e La funcion del equipo en el proceso de produccion, el
modo de falla potencial, es decir, la manera en que el
equipo puede fallar para satisfacer los requisitos vy
propositos del proceso.

e El efecto potencial que describe las consecuencias en
términos de lo que el usuario podria experimentar.

e La causa de la falla que hace referencia al como pudo
haber ocurrido la falla y se describe en términos de

algo que pueda ser corregido y controlado.
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e Responsable, la fecha Ilimite y las acciones
correctivas a llevar a cabo.

Para la realizacién de este analisis se toman en cuentan tres

criterios que permitiran determinar el indice de prioridad del

riesgo, dichos criterios son: gravedad, ocurrencia vy

deteccion.

La gravedad evalua el impacto del efecto de la falla en el
usuario, y se establece en una escala del uno al diez, donde

diez es lo mas severo y uno lo menos severo.

La ocurrencia es la frecuencia con la que se piensa que
ocurrira la causa de la falla y la deteccion es la evaluacion
de la probabilidad de que los controles establecidos en la

empresa detecten el modo de falla potencial.

En tabla 4.3 se presenta las escalas para los tres criterios.



Gravedad

Gravedad del efecto

Clasificacion

Criterio

Peligrosa 10 Afecta segunidad/Leyas
Critica 9 Peligro con advertencia
Muy alta 8 Pérdida de la funcidn
Alta 7 Funcién reducida
Media 6 Opera con deficiencias »
Baja 5 Opera con deficiencias <
Muy baja 4 Defectos muy notables
Despreciable 3 Defectos notables
Casi ninguna 2 Defectos poco notables
Minguna o menor 1 Mo existe el efecto, sin consecuencias

Ocurrencia

Ocurrencia Clasificacion Tasa de falla
Casi cierta 10 mas de 1en 2
Muy alta 9 1en3
Alta 8 Tensd
Moderada alta 7 1en 20
Media 6 1en 50
Baja 5 1en 100
Muy baja 4 1en 400
Despreciable 3 1 en 800
Rermota 2 1en 900
Casi imposible 1 1en 1000
Deteccién
Criterio de deteccion|Clasificacion| Probabilidad de llegar al cliente interno
Casi imposible 10 082a1
Muy remota 9 0,72a0.82
Remota B8 0,62a072
Muy baja 7 0,52 a0.62
Baja 6 0,42 a0,52
Media 5 0,32a042
Media alta 4 0,22a0,32
Alta 3 0122022
Muy alta 2 0,02a012
Casi cierta 1 0a002

Tabla 4.5 Escala de criterios para AMEF

Para ver los AMEF de los equipos criticos ver ANEXO F.

4.2. Mantenimiento Autéonomo.

4.2.1.

Tarjeta de activos.

65

Con el objetivo que el personal conozca las caracteristicas

basicas de los activos que a diario opera se dispondra de

una tarjeta de activos conteniendo los siguientes:
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e Datos generales del equipo como modelo, numero de
serie, proveedor.

e Caracteristicas técnicas de el equipo por ejemplo
voltaje, motor, corriente.

e Descripcién del equipo, se detalla las partes del
equipo.

e Equipo de proteccion que se debe utilizar.

e Puntos de mantenimiento, su descripcion, frecuencia
y responsable del mantenimiento.

e Tipos de riesgos, seguridad ergonémico e higiénico.

e Meétodo de trabajo, cobmo se debe usar el equipo .

Las tarjetas de activos realizadas para la empresa se

muestran en el ANEXO G.

TARJETA DE ACTIVOS: XXX
DATOS GENERALES
MODELO
# DE SERIE
PROVEEDOR
COSTO

CARACTERISTIOCAS TECNICAS
CARACTERISTICAS UNIDAD
VOLTAIE
MOTOR DE
CORRIENTE

EQUIPO DE PROTECCION

METODO DE TRABAJO PUNTOS DE MANTENIMIENTO
ITEM DESCRIPCION FRECUENIA RESPONSABLE

1
2
3

TIPOS DE RIESGOS

I o
SEGURIDAD
I ::01011co

Figura 4.1 Tarjeta de Activos
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4.2.2. Lista de Chequeo de Equipos
La lista de chequeo proporciona la siguiente informacion:

e Fecha de cuando se hace el chequeo.

e Realizado por, evidencia, la persona que va hacer el
chequeo.

e Actividades de mantenimiento, describe los detalles del
equipo respecto a su mantenimiento.

e Observaciones, informacién extra que ayudara a tener
un mejor mantenimiento.

e Recomendaciones respectivas sobre el chequeo que

se va a realizar.

Como se muestra en la figura 4.2. Los encargados de
realizar la verificacion de los equipos son los jefes de
mantenimiento. EI modelo del formato se muestra en el

ANEXO H.

FECHA

REALIZADO POR:

EQUIPO

ITEM ACTIVIDAD T NT OBSERVACIONES RECOMENDACIONES

Porcentaje de Tolerantes
TOTALES

Porcentaje de No Tolerante

FIGURA DEL EQUIPO CRITICO

T: Tolerante

NT:No Tolerante

Responsable

Figura 4.2 Lista de Chequeo
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4.3. Mantenimiento Planificado.

43.1.

Plan de Mantenimiento.

En el plan de mantenimiento se debe especificar cuales son
las actividades que se desarrollan, tiempo aproximado de
duracion de las mismas, intervalos de tiempo en que se
realizan dichas actividades, numero de personas necesarias
para realizar cada actividad, costos asociados, repuestos o
materiales necesarios; y, una pequefia instruccion de como
realizar cada actividad. El plan de mantenimiento se debe
realizar cada seis meses durante el primer afo y se controla

con el numero de registro de fallas.

Dentro del plan de mantenimiento se deben considerar para

los activos criticos las siguientes actividades:

1. Comprobacién de las mesas de soporte en buen nivel.
2. Revision de las correas de transmision.

3. Revision de los dientes de los discos.

4. Revision de bandas.

5. Revision de cinta.

6. Comprobar la regulacion de los volantes.

7. Revision de engranaje, valvulas y cabezote.
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El plan de mantenimiento desarrollado para la empresa se
muestra en el ANEXO 1.

Ordenes de Mantenimiento.

En la empresa se debe disponer de un formato de 6rdenes
de mantenimiento para dar seguimiento al plan de
mantenimiento y al mismo tiempo evitar las ocurrencias de

fallas en los equipos criticos.

Este formato muestra aspectos tales como:

e Area donde se encuentra el equipo critico.

e Nombre del equipo al que le va a realizar el
mantenimiento.

e Fecha programada de mantenimiento.

e Fecha en que se realizé el mantenimiento.

e Tiempo de inicio y culminacién de la actividad.

e Se describira la actividad en forma detallada.

e Herramientas necesarias para el mantenimiento.

e CObservaciones.

El formato se presenta en la Figura 4.3.
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Area Equipo
Fecha Programada del Mantenimiento Fecha del Mantenimiento
Tiempo de Inicio de Reparacion (H) Tiempo de Culminacion de Reparacion (H)

Descripcion de la Actividad

Herramientas

Observaciones

RESPONSABLE:

FIRMA RESPONSABLE

Figura 4.3 Formato de Orden De Mantenimiento
4.3.3. Analisis de Fallas.
Este reporte ayudara a la empresa con la recopilacién de
informacion de las fallas que se presenten en los equipos, y

de esta manera tomar medidas preventivas y correctivas.

El reporte contiene:

e Area donde se encuentra el equipo.

El nombre del equipo que sufre la falla.

e Hora en que ocurri6 la falla.

e Fecha.

e Hora que dura la parada de la maquina por la falla asi
como la descripcidén, causa y recomendaciones de la

falla lo cual nos servira para la mejora continua.
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El formato de reporte de fallas se muestra en la Figura 4.4.

Area Fecha (dd/mm/aa)

Equipo Hora

Persona que Informa Horas que dura la parada

Descripcion de la Falla

Causa de la Falla

Recomendaciones

Observaciones

Firma informante Firma Responsable

Figura 4.4 Reporte de Fallas Casuales

4.4.Mantenimiento de la Calidad.
El mantenimiento de la calidad de los productos y de los procesos es
de vital importancia para la empresa para poder controlar los

desperdicios generados.

Para llevar un control de la calidad de productos y procesos se debe
tomar en consideracion procedimientos, formatos de lista de
chequeo y reportes.

Desperdicios de madera.

Secado de Madera:
El uso de la madera seca ayudara a la empresa a mitigar los

agentes destructores de origen animal, el secado de la madera
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tienes un costo de $0,20 por batiente, este tratamiento asegura la
conservacion de la madera, disminuira el stock de madera y
mejorara la calidad del producto terminado. Adicionalmente la
madera seca es mas sencilla de trabajarla, los cortes se los realiza
con menos esfuerzos, y el producto terminado no tendra problemas

con uniones abiertas.

Para mejorar la calidad de los productos con acabados de interiores
la madera tiene que tener un porcentaje de humedad de hasta un

14%, como se muestra en la Figura 4.5.

o 2 4 & B 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28
I I I I

Maderapara tratamiento a vacio y presian

Ataudes
Carrocerias(Vigas, Viguetas)

Maderade Construccian

Vigas Laminadas

Carpinterialnteriar

i _—
IMueblesinteriores (Sin Calefaccian]>»
Parqué Mormal

Parqué Masaica

In Ll

Instrumentos Musicales

Contragnchapado
Mueblesen ambiente con calefaccidn central

Contraenchapado (Fendlico)

Figura 4.5 Contenido de humedad de la madera segun su uso
Fuente: Manual del grupo Andino para la preservacion de maderas.
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Se plantea reducir totalmente el desperdicio de madera por agentes

destructores y mejorar la calidad de los productos.

Desperdicios por Malas practicas de manufacturas.

Los desperdicios se dan al proceder a los cortes de las piezas, se
disefiara un método para el marcado efectivo de las batientes
reduciendo los cortes mal efectuados y los desperdicios

significativamente.

Se considera reducir estos desperdicios en un 40% durante los

primeros seis meses.

Analisis de Desperdicios

B Cantidad necesaria de madera para lo producido % desperdicio por malas practicas % Desperdicio por Agentes

2008 2009 2010

Grafico 4.1 Analisis de desperdicios.

Como se muestra en la grafica, estos desperdicios estan entre un
16% a un 19%, teniendo como consecuencia un gasto de $1460,36

para el 2008, $1743,15 para el 2009.
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Retoques.

La imagen del producto (acabado), es fundamental en el momento
de venderlo, no se puede permitir que un producto en malas
condiciones este en exhibicion, pero no se debe incurrir en gastos de
reparaciones (Retoques), en la empresa se plantea el hecho de
tomar acciones que mitiguen lo mas posibles el incurrir en estos
gastos, para eso se propone lo siguiente:

¢ Disefno de cubiertas para los muebles que se transportan.

e Disefo de un sistema de almacenamiento en bodega y transporte

adecuado para evitar golpes y roces.

B % Retoques %no retocado

2008 2009 2010

Grafico 4.2 Analisis de productos retocados.

Como se muestra en el grafico la cantidad de producto retocado en

relacion con la cantidad del producto vendido oscila entre un 30% y
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40% lo que para la empresa es un gasto de hasta $4500 al afo, se
plantean las mejoras con la finalidad de reducir este indice hasta un

10% durante el primer ano.

Para llevar un control de este indicador se proponen los siguientes

formatos para chequeo y auditoria:

o Lista de chequeo para puntos clave del producto antes de lacar.

LISTA DE CHEQUEO PRODUCTO EN BLANCO

FECHA: Inspeccionado por:

PRODUCTO: CANTIDAD:

AREA: RESPONSABLE:
Cantidad

PUNTOS DE |Cantidad

CHEQUEO | pASA png OBSERVACIONES
Uniones
Superficie
Estabilidad

% Humedad

IRecomendaciones:

Figura 4.6 Lista de chequeo producto en blanco

Para el correcto uso del check list se deben conocer previamente los
estandares minimos permisibles para que el producto sea

considerado de buena calidad y pasa la inspeccion.
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Uniones: Las uniones deben estar previamente pegadas con una
sustancia llamada Epoxicol.

Superficies: Las superficies deben estar lisas, bien pulidas para
asegurar un buen acabado.

Estabilidad: La estabilidad es un factor importante, este punto se lo
verificara dentro de una superficie nivelada previamente.

% Humedad: el porcentaje de humedad debe ser de max. 14%.

4.5. Prevencion del Mantenimiento.
Para adquirir un nuevo activo la empresa se debe llevar registros
del historial del comportamiento de las maquinas que actualmente
tiene, y de esta manera hacer un analisis de inversion en un nuevo
activo con la finalidad de reducir costos en operacion y desperdicios
de material, reproceso o incrementar la capacidad de produccion de

la empresa.

Con los reportes disefiados para la empresa se puede empezar a
registrar los datos para este tipo de analisis tales como historial de

mantenimiento y frecuencia de mantenimiento.



FECHA

AREA

EQUIPO

DETALLE

REALIZADO POR

Figura 4.7 Histérico de Mantenimiento.
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ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

FRECUENCIA

TIEMPO EN QUE LA MAQUINA PARO
PARA SERVICIO

NUMERO DE MAQUINAS

EBANISTERIA

Nivelacion de las mesas de soporte

DIARIO

SEMANAL

MENSUAL X

ANUAL

10 minutos por maguina

3 Sierra Circular

2 Sierra Cinta

EBANISTERIA

Regulacion de volantes en un misma
plano

DIARIO

SEMAMNAL x

MENSUAL

ANUAL

30 minutos por maquina

2 Sierra Cinta

LACADO

Ajuste de pernos en el cabezal

DIARIO

SEMANAL

MENSUAL X

ANUAL

30 minutos por maquina

3 Compresares

LACADO

Cambio de Manguera

DIARIO

SEMANAL

6 MESES x

ANUAL

15 minutos

3 Compresares

LACADO

Cambio de pistolas

DIARIO

SEMANAL

MENSUAL

ANUAL X

45 minutos

3 Compresores

EBANISTERIA

Cambio de Sirra circular

DIARIO

SEMANAL

3 MENSES X

ANUAL

20 minutos por cada maquina

3 Sierra Circular

EBANISTERIA

Cambio de Sierra cinta

15 DIAS X

SEMANAL

MENSUAL

ANUAL

20 minutos por cada maquina

2 Sierra Cinta

EBANISTERIA

Cambio de bandas

DIARIO

SEMAMNAL

3 MENSES X

ANUAL

45 minutos por maguina

3 Sierra Circular

2 Sierra Cinta

EBANISTERIA-LACADO

Limpieza de motores

DIARIO

SEMANAL

MENSUAL

ANUAL X

45 minutos por maguina

3 Sierra Circular

2 Sierra Cinta

3 Compresores

1 Tupi de banco

1 Cepilladora

EBANISTERIA

Aspiracion de virutas

DIARIO

SEMANAL

3 MENSUAL X

ANUAL

20 minutos por maguina

2Tupide mano

2 Sierra Circulares de mano

EBANISTERIA

lubricacion

DIARIO

SEMANAL

MENSUAL

ANUAL X

45 minutos por maguina

2Tupide mano

2 Sierra Circulares de mano

EBANISTERIA

Cambio de cuchillas

DIARIO

SEMANAL

MENSUAL

ANUAL X

10 minutos por maquina

1Tupi de banco

EBANISTERIA

Afilar cuchillas

DIARIO

SEMANAL

6 MESES x

ANUAL

30 minutos por maquina

1 Cepilladora

* EL MANTEMIMIENTO LO DEBE REALIZAR EL OPERARIO QUE VA A MANIPULAR LA MAQUINA Y ANTES DE LA JORMADA DE TRABAIO

Figura 4.8 Mantenimiento Planeado.
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4.6. Areas Administrativas.
La empresa debe contar con los procedimientos que permitan
reducir pérdidas de tal manera que se realicen las actividades
eficientemente para que el proceso productivo funcione

correctamente.

Para realizar un cambio en la gestion administrativa de la empresa
se deben designar responsabilidades para descentralizar el mando y
la toma de decisiones, con ayuda de manuales de procedimientos se
dara un mejor enfoque a las responsabilidades que cada uno de los

colaboradores debe tener.

4.6.1. Procedimiento de deteccion de fallas.

-_—

. Operario: Detener la maquina.

2. Operario: Determinar si puede o no hacer el arreglo de la
maquina.

3. Operario: Si puede hacer el arreglo reparar la maquina y
registrar el dafo en el formato de Fallas e ira 12, sinoir a
4.

4. Operario: Comunica al jefe de taller la falla encontrada.

5. Jefe de taller: Pide al operario el formato para reporte de
fallas.

6. Jefe de taller: Asiste al operario para la plena identificacion

de la falla.
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7. Jefe de taller: Determina si es un dafio grave* ir a 8 sino 10.
*Cuando la maquina necesariamente debe ser revisado
por un experto.

8. Jefe de taller: Llama al mecanico para que le den el
diagnostico, el costo de reparacion, y el tiempo que se
demorara en arreglar el dafio.

9. Jefe de taller: Comunica al gerente via telefonica el tipo de
dafio ocurrido y los costos asociados.

10. Jefe de taller y operario: Dar arreglo a la falla encontrada

11.Jefe de taller: Llena el formulario de registro de Fallas y se
la entrega al operario.

12.Operario: al final del dia debera entregar los registros de
fallas al jefe de taller.

13. Jefe de taller: registra en el computador las fallas

encontradas e informa al gerente.

En el ANEXO M se puede observar el manual de procedimiento de

registro de fallas de la empresa.

4.6.2. Procedimiento de sistema de ordenes de mantenimiento.

1. Jefe de taller: Verifica en el computador las actividades
de mantenimiento a realizarse a la fecha.
2. Jefe de taller: describe la actividad a realizarse en la

orden de mantenimiento.
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3. Operario: retira donde el jefe de taller la orden de
mantenimiento.

4. Operario: retira donde el jefe de taller la orden de
mantenimiento .

5. Operario: realiza y verifica el mantenimiento que realizd
en el formato de orden de mantenimiento.

6. Operario: entrega la orden de mantenimiento al jefe de
taller.

7. Jefe de taller: registra en el computador las actividades

de mantenimiento realizadas e informa al gerente.

4.6.3. Procedimiento del plan de mantenimiento.
1. Gerente: Verifica la asistencia de jefe de taller.
2. Jefe de taller: muestra los registros de fallas .
3. Gerente y jefe de taller: analizan las actividades que se
deben realizar, mejorar o aumentar en el plan de
mantenimiento.
4. Jefe de taller: Detalla las actividades del mantenimiento
al gerente.
5. Jefe de taller: Hace el plan de mantenimiento y enviar al
gerente para su aprobacion.
6. Gerente: recibir el plan de mantenimiento del jefe de
taller , analizarlo si esta de acuerdo aprobarlo caso

contrario ir al paso 3.
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7. Jefe de taller: registrar en el computador e informar el
Plan de Mantenimiento al personal.
8. Jefe de taller: registra cambios de plan de

mantenimiento en el computador.

4.7. Educacién y Entrenamiento.
Para que la empresa funcione correctamente y con eficiencia es
importante la capacitacion y entrenamiento del personal, para ello se
debe elaborar un plan de capacitacion y un formato de registros de

las capacitaciones.

El plan de capacitacion se presenta en el ANEXO J, a continuacién

se muestra el formato de registro de capacitacion.

Nombre del curso
Facilitador

Fecha de Inicio: /7

Fecha de Finalizacion: !/

Duracion de la Capcitacion Hr.

TEMA

CONTENIDO

DIRIGIDO A

COMENTARIOS

Firma Gerente

Figura 4.9 Formato de Registro de Capacitaciones.
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4.8. Medio Ambiente y Seguridad.
4.8.1. Seguridad.
Es importante que dentro de la organizacion se implante un

programa de seguridad que incluya aspectos como:

e Establecimiento de indicadores.

e Estadisticas de accidentes.

e Desarrollo de informes sobre medidas tomadas.

e Procedimientos de seguridad y asignacion de
bonificaciones para personal que muestre interés en
la deteccién de condiciones insegura dentro del

ambiente operacional.

La seguridad que se implementara en la empresa consiste
de un analisis de riesgos e impactos ambientales
relacionado con la operacion de los equipos, capacitacion
del uso del equipo de proteccioén, asi mismo el correcto uso
de los equipos, con la finalidad de llegar a minimizar los
riesgos que pueden presentarse asi como las enfermedades

que les pueden ocasionar al realizar el proceso productivo.

Identificacion, Valoracion y Control de riesgo.
Dentro de las instalaciones se encontraron riesgos vy

peligros de diferentes tipos.
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PSICOSOCIALES
INCENDIO
BIOLOGICOS

Ruido, iluminacion, ventilacidn
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Inhalacidn de polvos, Inhalacién de vapores

Posturas forzadas, Manejo y transporte de cargas

Contacto con herramientas de corte, golpes ochoques con objetos,
golpes por caidas, corte por proyeccion de herramientas

Repetitividad, factores y condiciones de trabajo

Incendio de Sdlidos

Manejo de Madera

Tabla 4.6 Riesgos y peligros de la empresa

Fuente: Los Autores

En la siguiente Tabla se muestran los diferentes peligros y

riesgos por actividad y la manera como se presentan.

AREA DE EBANISTERIA

ACTIVIDAD PELIGROS FACTOR DERIESGO PRESENTACION
Posturas Forzadas Ergondmico Frecuencia 4 Horas/Semana
Traslado cle la madera
desde el camion hasta | Manejo de transporte de cargas Ergondmico Frecuencia 4 Horas/Semana
bodega
Golpes por caidas Mecanico Frecuencia 2 veces/Semana
Contacto con herramientas de corte Mecanico Frecuencia 7 horas/dia

Cepillary cortar madera

Forma: Ruido causado por el motor de la

Ruido Fisico maguina, y del contacto de la Madera con
las cuchillas
Forma: Inhalacién de polvo originado de
inhalacion de polvos de madera Biologicos f 8
cortar la madera
Posturas Forzadas Ergondmico Frecuencia: 7Horas/dia

Repetitividad en el trabajo

Psicosociales

Frecuencia: 7 Horas/dia

lluminacidn Fisico Frecuencia: 7Horas/dia
Posturas Forzadas Ergondmico Frecuencia: 7 Horas/dia
lluminacidn Fisico Frecuencia: 7 Horas/dia
: > L Forma: Inhalacion de polvo originado de
Marcar inhalacion de polvos de madera Bioldgicos
cortar la madera
Forma: Ruido causado por los matores de
Ruido Fisico las mdguinas y por el contacto de la
madera con las cuchillas
Forma: Ruido causado por los matores de
Ruido Fisico las maguinas y por el contacto de la
Ensamble madera con las cuchillas
Posturas Forzadas Ergondmico Frecuencia: 7 Horas/dia

Tabla 4.7 Riesgos y peligros area de Ebanisteria
Fuente: Los Autores
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AREA DE LACADO
ACTIVIDAD PELIGROS FACTOR DERIESGO PRESENTACION
Forma: Los vapores que se desprenden del
Inhalacién de vapores Quimico compuesto generado por la combinacion de
CURADO DEL MUEBLE gasolina 6 Diesel y Maderol Concentrado
. . Forma: Contacto con directo con las manos
Contacto con guimicos Quimico )
y al salpicar a otras partes del cuerpo
Posturas forzadas Ergondmico Frecuencia: 30 minutos/dia
MASILLADO
. . Forma: Contacto directo con las manos de
Contacto con quimicos Quimico . K X
guimicos como la masilla plastica
Inhalacidn de polvillo Quimico Frecuencia: 2 Horas/dia
LJADO
Posturas forzadas Ergondmico Frecuencia: 2 Horas/dia
L o Forma: Contacto directo con las manos con
Contacto con quimicos Quimico
Diluyente y Sellador
Forma: Los vapores gue se desprenden del
inahacion de vapores Qimico compuesto generado por la combinacidn de
EMPORADO ]
Diluyente y Sellador
Posturas forzadas Ergondmico Frecuencia: 13 horas/Semana
. . Forma: Contacto directo con las manos con
Contacto con quimicos Quimico
Tinte, Laca, Diluyente y Sellador
Forma: Los vapores gue se desprenden del
COLOR inahacion de vapores Qimico compuesto generado por la combinacién de
Tinte, Laca, Diluyente y Sellador
Posturas forzadas Ergondmico Frecuencia: 4 Horas/dia

Tabla 4.8 Peligros y riesgos area Lacado

Valoracion y control de riesgo.
Consiste en un método de valoracién del grado de riesgo
que se aplica a cada factor de riesgo hallado con el fin de

obtener un numero que permita priorizar su control.
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Se propone el siguiente modelo con el cual la empresa

puede trabajar a continuacidn su explicacion:

YARIABLES

CONDICIGN

TABLA DE VALORACION DEL GRADO DE PELIGRO

EN SEGURIDAD E HIGIENE OCUPACIONAL

INDICADOR PARA ACCIDENTALIDAD

INDICADOR PARA
ENFERMEDAD

YALORACION

lesiones que requieren primeros auxilios

Ausencia de control. Resultada probable maximo 10
P o ALTA + Control existente inadecuadofineficiente. Resultado probable alto A
PROBABILIDAD
DEL SUCESO + MEDIA + Controles en el hombre. Resultade probable medio 5
Accidents o « BAJA « Control en el medio. Resultado probable bajo 2
Enfarmedad i
« MINIMA + Control en la fuente. Resultada probable minima 1
+ CONTINUA + Muchas veces al dias + Pormds de 8 horas/diarias 10
E « FRECUENTE « Unavezpordia - Entre 5 horas v < 8 horas/ diarias 7
EXPOSICION AL « OCASIONAL | « Unavezporsemana - Entre 2 horas y < 5 horas/ diarias 5
FACTOR DE RIESGO|
+ [RREGULAR + Unavezal mes - Entre 1horasy =2 horasl diarias 2
* RARAMENTE| « 3esabequeocure « Paor < 1 horas/diaria 1
+ FATAL + DESASTRES + PATOLOGIA IRREVERSIBLE A LARGO PLAZO (
Céncer, esterilidad, intoxicacion cronica)
Varias mueres 76 - 100
+ INVALIDEZ + GRAVE + CAUSA SOSPECHOSA DE PATOLOGIAS 51-75
IRREVERSIBLES
Traumas o Heridos graves.
(CONSECUENCIAS
PARA LA SALUD y
LA INTEGRIDAD
FisiCA
+ INCAPACIDAD| + SEVERA + PATOLOGIA NO EMPEORABLE CON CESE DELA 26 - 50
PARCIAL EXPOSICION AL RIESGQ (Sordera, dermatosis)
Lesiones con pérdida de integridad fisica
. + IMPORTANTE + PATOLOGIAS BENIGNAS Ceden con tratamiento 11-26
INCAPACIDAD médico
TEMPORAL
Lesiones importantes con ausentismo.
+ MOLESTIAS | + NOTABLE + MOLESTIAS 01-10

Tabla 4.9 Valoracion del grado de Peligro.

Para encontrar el valor del grado de peligro de un factor de

riesgo se utilizan las tres variables: Probabilidad del suceso

(P), Exposicion al factor de riesgo (E) y Consecuencias
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para la salud e integridad del trabajador (C) las cuales se
pueden apreciar en la tabla Valoracion de Factores de

Riesgo.

Para asignar un numero a cada variable se establecio
arbitrariamente una escala numérica, la cual se observa en
la columna Valoracion. A continuacién el procedimiento para
asignar el numero de valoracion a las variables P, E y
C:Para la variable P, que se encuentra en la primera fila,
permite establecer si el suceso (accidente / enfermedad)

aparecera con probabilidad entre minimo y maximo.

Ahora se valora la variable E (Exposicion). Para ello
preguntese si el factor de riesgo puede causar accidente o
enfermedad. Por ultimo, se valora la variable C y para ello
se sigue el mismo procedimiento que se utilizé para valorar
la variable E.

En conclusion, para obtener el grado de peligro basta con
reemplazar en las columnas correspondientes el valor

numerico asignado a cada variable:

Grado de peligro= P x E x C
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Estos valores de grado de peligro obtenidos al multiplicar
entre si las variables, se consignan en el formato, ya que se
tendran en cuenta para “priorizar’ el orden en que se
atenderan los Factores de Riesgo en la empresa. A
continuacion se presenta la evaluacion de la empresa y el

control que se debe llevar a cabo:
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EMPRESA: ELABORADO POR: FECHA:
FACTOR RIESGO FUENTE AREA PUESTOS GRADD DE PELIGRO RESULTADO Mf:;‘:l?gn?E
GRUPO FACTOR RIESGO [Cédigo) et | arecTaDa | aFecTADDS [ MO EEF RECOMENDA
Do
3 E c GP
Sierras Operarios 5
circulares
Sierra de
TE Area de
Ruido Cepilladora = |Jefe 1 10 10 50 5000 Orejeras
ebanisteria
de 80
decibeles
Pulidora
Tupi
Contaminante fisico
Operarios 5
Nivel de luz
deficiente Area de Disefiar
lluminacion § 10 5 20 1000 sistema de
ebanisteria S
Jefe 1 lluminacion
Sierras Respirador
circulares para polvos
Sierra de Operarios IMonogafas
Cinta de
Polva de madera y ;‘re.a tde, ° 10 5 75 3750  |ventilacion
aserrin ebanisteria .
Cepilladora
Pulidora Jefe 1
Tupi
Mezc!a de Area de Respirador
gasolina y de dos filtro
lacado
maderol
Mezcla de Operarios
contaminante tipo diluyente y 5
quimico sellador
Guantes de
10 5 IG5 3750 |Mitrito de
18" de
longitud
Vapores mezcla de Jefe
tinte lac aldil 1
uyente y
sellador
Operarios Guantes de
5 MNitrito de
Area de 13" de
Pegamento Terwsn 10 5 a1 2550 longitud
Jefe 1 Respirador
de un filtro
Operarios 10
Carga cl.e la Area de P _
materia ebanisteria IR
Ergenomia Posturas Forzadas| prima, en Area de ’|Jefe 2 7 5 50 1750 | Antilumbar
procesoy | " o go
terminado

Tabla 4.10 Evaluacion del Grado de Peligro
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En la tabla 4.11 se muestran los equipos de proteccion

necesarios para el operario al momento de realizar su

trabajo.

Monogafas de ventilacion Indirecta Ehanisteria §5,50 10 56150
Orejeras Enanisteria 31050 8 59,08
Respirador qe un ’fil.tro Dara gases y vapaores — sum ; -
organicos e inorganicos

Repuestos de iltro Tapiceria Laqueado 4380 17 ST
] IR I I
Respirador para palvas Ebanisteria 51000 8 589,60
Extitor de 20 libras Tapiceria Laqueado 345,00 1 $100,30
Extitor de 30 libras Enanisteria $240,00 1 $268,30
Botiquin para 10 parsonas Tapiceria Ebanisteria $15.00 1 533,60
Faja Antilumbargo Tapiceria Ebanisteria Laqueado|  $1250 4 556,00
Guantes de Nitrito de 13" e longitud Tapiceria $4.90 3 S4
Guantes de Nitrito de 18" e longitud Lagueado, $17,00 1 519,

Total inversidn Inicial-

Tabla 4.11 Equipos De Proteccion.

Medio Ambiente.

Identificacion Valoracién y control de aspecto e
Impactos ambientales.

Para la identificacion de los aspectos e impactos en la
empresa se realiz6 un formato para evaluar los mismos
durante el proceso, el formato contiene lo siguiente: Proceso
donde se presenta el aspecto, subproceso, actividad,

descripcion, impacto, criterio de evaluacioén identifica si es
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aspecto es importante o significativo y el control que se debe

levar a cabo.

El cuadro de ponderaciones que se utilizé para la evaluacion
se muestra en el ANEXO K. El formato de evaluacion de
aspecto e impacto ambientales de la empresa se muestra en

el ANEXO L.

4.9.Diseno del plan de implementacion de las 5S’s.
SEIRI (Ordenamiento o Acomodo).
Con la estrategia de las tarjetas rojas se procedera a etiquetar los
articulos innecesarios en el area para luego ser reubicados en un
lugar temporal para determinar si pueden servir en otra area para ser
transferidos, Eliminar si son elementos que pertenecen al area pero

ya no sirven.

Para empezar se designara un area en donde se almacenaran los

elementos a los cuales se les colocara tarjeta Roja.

Este pilar se lo desarrollara con los involucrados en el area jefe de
taller y los operarios quienes ayudaron a la colocacidén de tarjetas

rojas a los elementos innecesarios.
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Frecuencia de Descripcion Método de
organizacion

Uso

No pueden Objetos defectuosos o

usarse o de inventario muerto que Descartar
uso no se usara

improbable

Uso Raro Se usa una o dos Retirarlo del taller y
- veces al afo ponerlo en otro lado
“Lierele-iieln Seusaunavezcada  Almacenar cerca del
- uno o dos meses proceso que lo usa

Uso una vez por Almacenar cerca del
Uso Frecuente semana sitio de trabajo que lo
usa
Uso cada horaodia  Colocarlo a mano del
operario

Tabla 4.12 Criterio de clasificacion.

Se dispondra de un cuadro de para el material en donde se describa

el articulo, la cantidad minima requerida, cantidad actual.

SEITON (Todo en su lugar).

En este pilar se utilizara la estrategia de indicadores con la finalidad
de hacer mas facil coger y usar las cosas, para facilitar la devolucion
de las cosas a su sitio habitual, para minimizar los movimientos del
cuerpo. Se utilizaran estrategias de indicadores, los cuales indicaran
cuales elementos son necesarios, en cantidades y en cuales

localizaciones.
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Después de haber seleccionado y consolidado los elementos que
permanecen se decidira la mejor ubicacion de los mismos, se

utilizaran:

1. Indicadores de Lugar:
e De Seccion.
e De Direccion.
2. Indicadores de Elementos:
e Colocacion de Elementos.
3. Indicadores de Cantidad:
e Cantidad Maxima.
e Cantidad Minima.
4. Indicadores de maquinas.
SEISO (Que Brille).
Se implantara el plan de limpieza de tres fases para evitar la averia
de los equipos:
eLimpieza Diaria.
eLimpieza con inspeccion con ayuda del check list de
mantenimiento.
e Limpieza con mantenimiento.
SEIKETSU (Estandarizar).
Con la finalidad de evitar que la desorganizacion vuelva, y el polvo y
la suciedad se acumulen, se delegara responsabilidades para la

implantacion del sistema de 1S en un minuto y de esta manera crear
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un habito de las tres S, para chequear el nivel de mantenimiento de
las 3S. Se hara uso de listas de chequeo de cinco puntos para cada

una de las 3S.

SHITSUKE (Disciplina).

Para lograr que el personal de la empresa se sienta involucrado, se
realizaran talleres de 5S en donde los colaboradores explicaran a
sus compaferos en qué consiste la metodologia, se realizara
sesiones de entrenamiento en el trabajo, con la finalidad de reforzar
sus conocimientos, para que la persona no simplemente participe

sino que lo haga de manera significativa y motivada.

Se realizaran actividades como Carteleras, Posters, Lecciones 5S de

un punto, Buzdon de sugerencias, con la finalidad de mantener la

educacion interna de manera continua.

Mejoras con la implementacion de las 5S's.

Al implementar la metodologia se espera obtener los siguientes
resultados como son:

e La nueva ubicacion de la maquinaria.

¢ Reduccion de movimiento del operario.

e Implementacién de dispositivo para transporte de

materia prima.
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Figura 4.10 Area de Ebanisteria aplicando metodologia 5s.
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En la figura 4.10 Se muestra el cambio que se deberia aplicar en el
area de ebanisteria, se nota claramente que ya no existe desperdicio
de madera en los suelos ya que se ubicd un lugar para los

desperdicios que se ocasionen dentro del area.

A continuacién se presenta las nuevas distancia y recorrido del

grafico anterior.

Transporte s hitientes bodega a mesa e marca 157 B 1 35 17
eyarhtientes maads  slema cinta 15 8 5 40 07
evar hatientes mamadas  iema cinta 157 1B 5 5 12
evar batentes desdefa mesa hacaserairular 157 1B 1 30 08
evar atintes deste b mesa hacaseracirular2 157 B 1 3] 1
var atintes deste I mesa haasieracirular3 157 B 1 8 il
e pezas far* SCLa " 15 8 1 48 0l
e pezas far* SC2a " 157 08 1 30 01
ear ezl Sta i 157 1B 1 41 0
ez alfr* S iy 157 B 1 i 0l
et ezl S ih] 0 1 35 0
LT 137 003 1 1B 0l
Detupiapafiode enamdle 15 8 1 4 02
DeLia patiode ersamble 157 08 1 2 0

tofdl 58

Tabla 4.13 Proyeccion de resultados de Implementacion

Al implementar un dispositivo de transporte para madera en cada
sitio de trabajo se disminuira la cantidad de viajes que realizaba el

operario y con la nueva ubicacion de las maquinas se disminuira las
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distancia que recorria el operario dandonos un valor de 5.8 minutos

de recorrido en el proceso de elaboracion de un comedor.

Con la implementaciéon de la metodologia el proceso productivo
cambia como se puede observar en el manual de procedimiento que

se encuentra en el ANEXO N.



CAPITULO 5

5. DESARROLLO DE LA APLICACION INFORMATICA DE SOPORTE
DEL SISTEMA.
5.1. OBJETIVOS DE LA APLICACION.
5.1.1.  OBJETIVO GENERAL.
El objetivo general del software es complementar y facilitar
la administracion y control del Sistema de Control
Operacional de la empresa.
5.1.2.  OBJETIVOS ESPECIFICOS.
1. Facilitar el acceso y la disponibilidad de documentos
relacionados con el control operacional.
2. Tener la informacion necesaria y requerida por la
empresa para su consulta y analisis.
3. Generar informacion util para ayudar en el control del

Sistema de Control Operacional.
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5.2.DESCRIPCION Y FUNCIONALIDAD DE LOS MODULOS.

El Sistema consta con tres médulos:

PANTALLA INICIAL.

Esta pantalla permite el ingreso a la aplicacién. Se debe escribir el
nombre del usuario con su respectiva contrasefia, si ambos
campos son llenados correctamente, se podra ingresar al sistema,
caso contrario, aparecera una ventana con un mensaje de error y
se permitira intentar nuevamente ingresar a la aplicacion. Véase

Figura 5.1.

@ Ingreso al Software de Gerencia de Activos |Z||:|E|

Software de Gerencia
de Activos

Usuario: | |

Contrasefia: | |

[ Aceptar ][ Cancelar ]

Figura 5.1 Instructivo de la Aplicacion “Pantalla Inicial”
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La pantalla principal contiene una barra de menu con las
siguientes opciones VEASE FIGURA 5.2:

e Gestidon Administrativa.

e Gestion del talento humano.

e Gestion Técnica.

@ Software de Gerencia de Activos

Gaestion Administrativa  Gestion de Talenko Humano — Gestion Técnica

Figura 5.2 Instructivo de la Aplicacion “Pantalla Principal”

5.2.1. GESTION ADMINISTRATIVA
En este modédulo encontramos todo lo relacionado a la

gestion administrativa. Ver figura 5.3.

@ software de Gerencia de Activos

Gestian Administrativa | Gestian de Talenko Humano Geskian Técnica

| aAreas |

Mank. Aukdnomo 3
Seqguridad v Medio ambiente »
= aAgenda

Plan de las 5 5's

Salir del siskema

Figura 5.3 Desglose Médulo de gestion administrativa.

Se subdivide en:
Areas.- Se pueden ingresar, ver y editar las areas con las

que cuenta la empresa.
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Ingresar Nueva Area.- Para ingresar un area se debe

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

Modificar 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 botén “Guardar”.

A cada area le sera asignado un codigo al momento de
ingresarla al sistema.

Mantenimiento Auténomo:

Tarjeta de Activos.- En este menu se encuentran dos

opciones, equipos criticos y componentes criticos, ver

figura 5.4
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@ Software de Gerencia de Activos

Gestidn Administrativa | Gestidn de Talenko Humano — Gestidn Técnica

| Areas
| Mant. Autdnomo 2 |
Sequridad v Medio Ambiente 3
E Agenda

Tarjeta de Activos » |

Chequen de Equipos

Equipn Critico

Componente Critico

Operacion de Equipos

Plan de las 5 5's

Salir del Sistemna

Figura 5.4 Desglose Modulo de gestion administrativa

Mantenimiento autonomo.

En la opcion de Equipos Criticos se puede ingresar,

consultar o modificar informacién de un equipo critico de la

empresa, véase figura 5.5.

® Biisqueda de Equipo Critico

+ /80X

Cadigo Mormbre

3 EC-0001

EC-0002 SIERRA DE CINTA

Afo Adquisician

2007
EC-0003 COMPRESOR. DE AIRE 2007
EC-0004 TUPT DE BANCO 2007

Area Ubicaciton Costo
Produccion/Ebanisteria
Produccion/Ebanisteria | 600
ProduccidnfLacado 600

Produccion/Ebanisteria | 750

Figura 5.5 Equipos criticos

Ingresar Nuevo Equipo Critico.- Para ingresar un nuevo

equipo critico se debe presionar el boton “Ingresar”. En el

cuadro de diadlogo que aparece (véase Figura 5.6) se

completa los siguientes campos:
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& Ingreso de Equipo Critico, &l

A=)
Cdadigo: EC-0001

LILAR. DE BAaRCO

Mombre del Equipo: | STEEEIeIE

Datos Operativos: | Datos Generales | Documentacian | Caracteristicas Técnicas

Afio de Adquisicidn: | 2007
Tiempo de Garantia: |- Wencimiento de Garantia: |-
Inicio de Operacian:  |julio 2007 Tiempo de ¥ida Ukil:

Funcién: Carkar y aserrar piezas de madera

Figura 5.6 Ingreso de equipo critico
Nombre del Equipo.- Se escribe el nombre del equipo
critico.
Foto.- Para cargar una imagen correspondiente al activo

se presiona el botén “Buscar...”.

Los Datos Operativos a ingresar en el sistema son:

Ano de Adquisicidon.- Se ingresa el afo de la compra del
equipo (solo acepta digitos).

Tiempo de Garantia.- Se ingresa la cantidad y la unidad
del tiempo de garantia del equipo.

Vencimiento de Garantia.- Se ingresa la fecha en que
vence la garantia.

Inicio de Operacion.- Se ingresa cuando el equipo

comenzo a operar.
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Tiempo de vida util.- Se ingresa la cantidad y la unidad del

tiempo de vida util del equipo.

Funcién.- Se describe las funciones del equipo critico.

Los Datos Generales relacionados al equipo son:

Modelo.- Se ingresa el modelo del equipo critico.

N° de Serie.- Se ingresa la serie del activo.

Fabricante.- Se digita el nombre del fabricante.
Proveedor.- Se ingresa el nombre del proveedor.

Area de Ubicacién.- Se ingresa el area de la empresa
donde esta ubicado el equipo.

Ano de Ubicacion.- Se ingresa el afio en que fue ubicado
el equipo en dicha area.

Orden de Compra N°.- Se ingresa el numero de orden de
compra con la que se adquirio el activo.

Costo.- se inserta el costo de adquisicion del activo.

En lo que respecta a la documentacién, aqui se debe
ingresar el nombre del documento, la ruta presionando el
boton buscar hasta llegar al lugar donde se encuentra

almacenado el documento y dar clic en aceptar. La
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descripcion detalla lo que contiene el documento

agregado.

Finalmente, presionar el boton afadir para agregar el
documento, esto se puede apreciar en la parte inferior de
la ventana. Para abrir el documento se da clic en el botén

Abrir Documento.

La ficha de caracteristicas del equipo critico consta de los
siguientes campos:

Caracteristica.- Se ingresa la caracteristica técnica del
equipo critico.

Valor.- Se ingresa la cantidad correspondiente a la
caracteristica técnica que se desea anadir.

Unidad.- Se ingresa la unidad correspondiente al valor de
dicha caracteristica.

Finalmente se agrega la caracteristica técnica al sistema

dando clic en el botdn anadir.

Ingresar Nuevo Componente Critico.- En el cuadro de

didlogo que aparece (véase Figura 5.7) se completa los

siguientes campos:
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Nombre del equipo.- Se ingresa el nombre del

componente.

Foto.- Para cargar una imagen correspondiente al activo

se presiona el boton “Buscar...”.

Para agregar el componente presionar el boton Agregar

Equipo Critico.

Ingresar Nuevo Componente Critico E‘
i B

Cddigo: CC-0014

Mombre del Components: Fota: L S )’Q Buscar...

ESCOGER EQUIPO CRITICO:

Codigo Mormbre Equipo Critico

l:‘ EC-0001 SIERRA CIRCULAR DE BAMCO

[ ec-ooo0z SIERRA DE CINTA l: HMostrar Todos los
EI EC-0003 COMPRESOR DE AIRE s @iiE=D
l:‘ EC-0004 TUPT DE BAMCC

Figura 5.7 Ingreso de nuevo componente critico
En la opcién Chequeo de equipos (véase Figura 5.8) aparece
una ventana en la que se puede ingresar la informacion respecto
al documento que contiene la lista de chequeo de cada equipo

critico o activo dentro de la organizacion.
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Chequeo de Equipos

i+ 5K

Codigo Fecha Mombre Documento

DOC-0001 | 18/09,/2009 |LISTA DE CHEQUEOD DE ACTIVOS |LISTA_CHEQUEC_ACTIVC

Figura 5.8 “Opcién Chequeo de Equipos”

Ingresar Nuevo Documento.- En el cuadro de dialogo que

aparece (véase Figura 5.9) se completan los siguientes campos:
Ruta del Documento.- Se ingresa la ruta del documento que
contiene la lista de chequeo de equipos, para ello se presiona el
boton buscar.

Nombre del documento.- Se ingresa el nombre del documento
que contiene la lista de chequeo de los equipos.

Descripcion.- Se ingresa una breve descripcion de lo que se

muestra en el documento.

Lista de Chequeo de Equipos

-

Cddigo: DOC-0002

Ruta del Documento: || | —
@) suscar...
Mombre del Documento: | | Q vsear

Descripcion:

Figura 5.9 “Ingresar Nuevo Documento de Chequeo de

Equipos
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En la opcion Procedimientos de Operacion de los equipos se
puede ingresar la informacion respecto al documento que
contiene los procedimientos de cada equipo critico o activo

dentro de la organizacion, véase Figura 5.10.

Operaciones de Equipos
| e (2 [
i =

Cddiga Fecha Mombre Documentao

OPE-0001 | 19/09/2009 | Operacién Equipos | PROCEDIMIENTOS DE OPERACION_MOT

s 1l >

Figura 5.10 “Opcidén Procedimientos de Operacion”

Ingresar Nuevo Documento.- En el cuadro de dialogo que

aparece (véase Figura 5.11) se completan los siguientes
campos:

Ruta del Documento.- Se ingresa la ruta del documento que
contiene el procedimiento de los equipos, para ello se presiona
el boton buscar.

Nombre del documento.- Se ingresa el nombre del documento

que contiene el procedimiento de los equipos.
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Descripcidon.- Se ingresa una breve descripcion de lo que se

muestra en el documento.

Procedimiento de Operacion de Equipos E|

D
Codigo: OPE-0002

Ruta del Documento: |

Mombre del Documento:

Descripcidn:

Figura 5.11 “Ingresar Nuevo Documento de Procedimiento

de Operacion”

Seguridad y Medio Ambiente: consta de tres opciones,
documentacion, analisis de riesgos y analisis de impactos

ambientales, las cuales se describen a continuacion:

La opcién de Documentacion permite ingresar los documentos
relacionados con Seguridad y Medio Ambiente. Para ingresar un
nuevo documento se debe presionar el boton “Ingresar’.
Automaticamente se abre una nueva ventana (véase Figura

5.12) con los siguientes campos para completar:
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Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando
el boton “Buscar” y se busca su ubicacion. Este archivo debe ser
de Excel (*.xls), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).

Nombre del Documento.- Se escribe el nombre del documento.
Descripcién.- Se escribe una breve descripcion del contenido del
documento.

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 Documento de Seguridad y Medio Ambiente E|

As)

Ruta del Documento:

AMDOC-0001

Mombre del Documento:

Descripcidn:

Figura 5.12 “Ingreso Nuevo Documento de Seguridad y

Medio Ambiente”
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Descargar Documento.- Para descargar un documento, en la

tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los
documentos y se selecciona uno de ellos. Presionar el boton
“Abrir Documento” y el documento se abre.

La opcidn Analisis de Riesgos permite ingresar archivos que
contengan analisis o evaluacidn de riesgos relacionados con
Seguridad. Para ingresar un nuevo archivo se debe presionar el
boton “Ingresar”. Automaticamente se abre una nueva ventana
(véase Figura 5.13) con los siguientes campos para completar:
Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando
el botdn “Buscar” y se busca su ubicacion. Este archivo debe ser
de Excel (*.xls), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).

Nombre del Documento.- Se escribe el nombre del archivo.
Descripcién.- Se escribe una breve descripcion del contenido del
archivo, se debe incluir fecha de anadlisis o evaluacion de
riesgos.

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.
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Ingresar Documento de Seguridad y Medio Ambiente E|

"

Ruta del Documento: MATRICES_RIESGO.xls )
JQ Buscar...

AMDOC-0002

MNombre del Documento: |Matriz de Riesgo

Descripcidn: Evalia los riesgos v peligros que se presentan enla
empresa

Figura 5.13 “Ingreso Nuevo Documento de Analisis de

Riesgos”

Descargar Documento.- Para descargar un archivo, en la tabla

que se encuentra en la ventana principal se listan los
documentos y se selecciona uno de ellos. Presionar el boton
“Abrir Documento” y el documento se abre.

La opcidon Analisis de Impactos Ambientales permite ingresar
archivos que contengan analisis o evaluacion de impactos
ambientales. Para ingresar un nuevo archivo se debe presionar
el boton “Ingresar’. Automaticamente se abre una nueva
ventana (véase Figura 5.14) con los siguientes campos para

completar:

Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando
el boton “Buscar” y se busca su ubicacion. Este archivo debe ser

de Excel (*.xls), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).
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Nombre del Documento.- Se escribe el nombre del archivo.
Descripcién.- Se escribe una breve descripcion del contenido del
archivo, se debe incluir fecha de analisis o evaluaciéon de
riesgos.

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 Documento de Seguridad y Medio Ambiente E|
i

AMDOC-00D03

Ruta del Documento: MATRICES_IMPACTOS.xls Sit
i /: Buscar...
Mombre del Documento: |Matriz de Impactos Ambientales
Descripoidn: Ewalda los impactos ambientales gue puedan darse por
las actividades de |a empresal

Figura 5.14 “Ingreso Nuevo Documento de Analisis de

Impactos Ambientales”

Descargar Documento.- Para descargar un archivo, en la tabla

que se encuentra en la ventana principal se listan los
documentos y se selecciona uno de ellos. Presionar el boton
“Abrir Documento” y el documento se abre.

Plan de las 5S’s
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5.2.2. GESTION DEL TALENTO HUMANO

@® Software de Gerencia de Activos

Gestion Adminiskrativa | Gestidn de Talenko Humano | Geskion Técnica
s Trabajadar

| Educacian v Entrenariento » | Plan de Capacitacidn

Plan de Induccidn

Figura 5.15 “Desglose del modulo gestion del talento

humano”

En la opcion trabajadores se puede ingresar, consultar o
modificar la informacién personal de los trabajadores, véase

Figura 5.16

& Trabajadores [‘5_<|
g -7 = # —
R S k€D

Codigo Apellidos Mombres Cédula Profesidn 5

3 CAVERD CARLOS 0911145305 |MAESTRO CARPINTERC I

z PINILLC CARLOS 0955543811 | MAESTRO CARPINTERO ¢

8 SALAZAR JORGE 0944455286 | MAESTRO CARPINTERD ¢

4 FRAMNCO EYROMN 0935746327 | MAESTRO CARPINTERO |«

8 VITERI JHOMMY 0966543215 | MAESTRO CARPINTERD ¢

[ SORIAMC MARCOS 097463532543 | MAESTRO CARPINTERO |«

T LR, JUAN 0957043204 | MAESTRO LACADCR,

< | >

Figura 5.16 “Opcidon Trabajadores
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Ingresar Nuevo Trabajador.- Para ingresar un nuevo trabajador y

su informacién, se debe presionar el botén “Agregar’. Aparece
una nueva ventana (véase Figura 5.17) en la que se deben
completar los siguientes campos:

Caddigo.- Se genera automaticamente.

Apellidos.- Se ingresan los apellidos del trabajador.

Nombres.- Se ingresan los nombres del trabajador.

Cédula.- Unicamente acepta digitos

Profesion.- Se ingresa el nivel mas alto de instruccién del
trabajador.

Cargo.- Se ingresa el puesto que ocupa en la compaifiia.

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

Fecha de Ingreso.- Se escoge la fecha desde la que ingreso a la
compadia.

Fecha retiro.- Si se quiere registrar la salida del trabajador de la
empresa se debe activar el casillero y escoger la fecha en que

termina la relacion laboral.

Consultar/Modificar Informacién del Trabajador.- Para consultar

o modificar informaciéon de un trabajador en la tabla que se
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encuentra en la ventana principal se listan los trabajadores y se
selecciona uno de ellos. Presionar el boton “Editar” y la
informacion correspondiente al trabajador aparece en una
nueva ventana, igual a la de ingreso de informacién. 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 El
Au)

Cadigo:

Apeliidos: ||

Mombres:

Cédula:

Profesidn:

Cargo:

Area: L3 Ingresar Mueva Area
Fecha de Ingreso: | 19/09/2009 v

Fecha de Retiro: O f:i\;p;;ﬁ.m&

Figura 5.17 “Ingreso de Trabajadores”
Educacién y Entrenamiento: consta de dos opciones, plan de
capacitaciéon y plan de induccion, las cuales se describen a

continuacion:

En la primera opcion se puede anadir, consultar o modificar el
plan de capacitacién de la compania. Para agregar un nuevo

tema de capacitacion se debe presionar el botéon “Ingresar”.
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Automaticamente se abre una nueva ventana (véase Figura
5.18) con los siguientes campos para completar:

Seminario.- Se describe el tema de la capacitacion.

Objetivos.- Se describe que se desea alcanzar con la
capacitacion.

Entidad.- Lugar donde se desarrollara la capacitacion.

Fecha Inicio.- Se escoge la fecha de inicio de la capacitacion.
Hora Inicio.- Se digita la hora de inicio de la capacitacion.

Fecha Fin.- Se escoge la fecha de finalizacion de la
capacitacion.

Hora Fin.- Se digita la hora de finalizacion de la capacitacion.
Facilitador.- Se escribe el nombre de la compania o de la(s)
persona(s) que impartiran la capacitacion.

Costo.- Se ingresa el monto que va a costar realizar dicha
capacitacion.

Estado.- Se debe escoger el estado de pendiente cuando se
crea la capacitacion.

Participantes.- Se escogen de las tres opciones disponibles:
todos los trabajadores (todas las personas de la compafiia se
muestran en el listado); por Area (se puede escoger un area de
la compania). Cuando se activa esta opcién, aparece un listado

desplegable, donde se selecciona el area. Para visualizar las
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personas se hace clic en “Mostrar Trabajadores” vy
automaticamente aparecen en el cuadro de texto inferior los
trabajadores correspondientes a dicha area. Si se desea
eliminar algun empleado se desactiva a dicho empleado; por
Trabajadores (se puede escoger uno o varios trabajadores).
Cuando se activa esta opcion, aparecen todos los trabajadores
en el listado. Se selecciona los trabajadores activando los

casilleros en la parte izquierda.

Plan de Capacitacion

A |

CAP-0001

Fecha Inido: | 20/08/2002 | HoraTco:

FechaFn: | 20/09/2008 ~| HoraFin:

Costo:  § Estsdo: |Pendents v

Figura 5.18 “Ingreso Nuevo Plan de Capacitacion”
Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar’ y
automaticamente se cierra la ventana. Para que aparezca en la

lista se debe presionar el botéon Refrescar.

Consultar/Modificar Informacion y Generar Reporte.- Para

consultar, modificar informacibn o cambiar el estado

correspondiente a una capacitacion, en la tabla que se
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encuentra en la ventana principal se listan las capacitaciones 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.

Para cambiar el estado de la capacitacién 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 informacion se presiona el botéon “Guardar”’. Para que

aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.

Para generar el reporte de la capacitacion se presiona el boton

“Imprimir”. (Ver funciones basicas del Sistema)

Evaluaciéon de la Capacitacion.- 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 informacién
correspondiente a la capacitacion aparece en una nueva
ventana (véase Figura 5.19), y debajo de ella 7 campos a llenar

de acuerdo a la escala que se ofrece.
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% Evaluacién Plan de Capacitacion g|
in] T

EVALUACION DE LA CAPACITACION

Seminario:  Administracién del Mantenimiento

Instructor:  Juan Ignacio Robles

Fecha Inicio: 12/01/2010 Hora Inicio:  08:00
Fecha Final: 15/01/2010 Hora Final:  10:00
Calificacién

1 = Pésimo, 2 = Malo, 3 = Intermedio, 4 = Bueno, 5 = Excelente

1. Se cubrid el contenido planificado: - w
2. El material de apoyo contiene los temas del seminario: v
3. Elinstructor responde con daridad las preguntas: w
4, El instructor se dirige con respeto a los participantes: w
5. El instructor muestra dominio del tema: v
6, Las instalaciones resultan comodas para este seminario: w
7. Los equipos tecnoldgicos son usados eficentemente: w

Comentarios y Sugerencias:

Figura5.19 “Evaluacion de la Capacitacion”

Se puede escribir “Comentarios y Sugerencias” con respecto a
dicha capacitacion, y ademas “Requerimientos para futuras
capacitaciones”. Para guardar la informacion de la evaluacién se

presiona el botén “Guardar”.

En la opcién Plan de Induccion se puede ingresar, consultar o
modificar el plan de induccion de un nuevo trabajador de la
companiia. Antes de ingresar una nueva induccion se debe
haber ingresado al nuevo trabajador en la Opcidn de

“Trabajador”. Para ingresar un nuevo tema de induccion se debe
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presionar el boton “Ingresar’”. Automaticamente se abre una
nueva ventana (véase Figura 5.20) con los siguientes campos
para completar:

Empleado.- Se debe presionar el boton “Buscar empleado...” y
en la nueva ventana se escoge al empleado que va a recibir la
induccion. Para elegirlo se debe presionar el boton “Anadir”.
Cargo.- Se genera automaticamente de acuerdo al trabajador
elegido.

Responsable.- Se debe presionar el boton “Buscar
responsable...” y en la nueva ventana se escoge al empleado
que va a dar la induccién. Para elegirlo se debe presionar el
boton “Anadir”.

Cargo.- Se genera automaticamente de acuerdo al trabajador
elegido.

Tema.- Se describe el tema de la induccion.

Fecha Inicio.- Se escoge la fecha de inicio de la induccion.

Hora Inicio.- Se digita la hora de inicio de la induccion.

Hora Fin.- Se digita la hora de finalizacion de la induccion.

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.
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Ingreso de Nuevo Plan de Induccién E|
T
IND-0001
Empleado
Empleado: | Buscar Empleado. ..
Cargo:
Responzable
Responsable: Buscar Responsable. ..
Cargo:
Tema:
Fecha Inicio: | 20,09/200% A
Hora Inicia: - Hora Fin: | __

Figura 5.20 “Ingreso de Nuevo Plan de Inducciéon”

Consultar/Modificar Informacion.- Para consultar o modificar

informacion 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 capacitacién 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”. Para que aparezca en la lista se debe presionar el

botén Refrescar.



5.2.3. GESTION TECNICA

@ Software de Gerencia de Activos
Gestion Administrativa  Gestion de Talento Humano | Gestidn Técnica
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Mejaramiento Cantinuo

3

AMEF

’

Mantenimiento Planificado

Mantenimiento de la Calidad

3

»

KPI's

»

Equipas

Procesos

Figura 5.21 “Desglose del modulo gestion Técnica”

En la gestion Técnica tenemos tres mddulos respecto a los

pilares de 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.

En la opcion Equipos se puede ingresar, consultar o modificar

informacion sobre el analisis de fallas de un equipo critico de la

empresa, véase Figura 5.22.
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** AMEF de Equipos

e 7
‘ \j{ -
Cddigo Fecha Ingreso Equipo Critico Componente Critico Funcion

AMEF-0001 | 19/09/2009 23:34 |MOTOR DE RIEGD |CARDAN Eje mecanico que permite |a tra|

Figura 5.22 “Opcién Anadlisis de Fallas de Equipos”

Ingresar Nuevo AMEF.- En el cuadro de dialogo que aparece

(véase Figura 5.23) se completan los siguientes campos:

Equipo Critico.- Se presiona el botén Buscar Equipo Critico para
seleccionar el equipo (activo) que sera objeto de andlisis.
Componente Critico.- Se escoge de la lista desplegable el
componente critico que sera objeto de analisis.

Funcion.- Se ingresa la descripcion del componente critico.
Modo de Falla Posible.- Se ingresa la manera en que el equipo
puede fallar para satisfacer los requisitos del proceso.

Efecto Potencial.- Se ingresa las consecuencias en términos de
lo que el usuario podria experimentar.

Gravedad.- Se escoge el nivel de gravedad del efecto.

Causa Potencial.- Se ingresa como pudo haber ocurrido la falla.

Ocurrencia.- Se escoge la probabilidad de ocurrencia de la falla.
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Controles actuales.- Se ingresan los controles actuales
existentes para cada una de las fallas presentadas.

Deteccion.- Se escoge la probabilidad de que los controles
detecten las fallas.

IPR.- Se presiona la opcién calcular IPR para obtener el
resultado del indice de prioridad de riesgos.

Acciones Recomendadas.- Se ingresan las acciones
recomendadas para evitar las fallas.

Responsable.- Se ingresa el responsable de ejecutar las

acciones recomendadas.

“* Ingreso de AMEF de Equipos @

1y T

Fecha: 19/09/2009 AMEF-0002

Equipo Critico:

Companente Critico: v

Efecto Potencil

Deteccdn: ~|

Figura 5.23 “Ingreso de Nuevo AMEF”
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En la opcidn 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 Desemperio (KPI's).- En esta opcién se

puede ingresar, consultar o modificar informaciéon sobre los
indicadores de desempefio. Para ingresar un nuevo KPI se
presiona el boton ARadir, luego de los cual aparece una ventana
(véase Figura 5.24) donde se deben completar los siguientes
campos:

Equipo Critico.- Se presiona el botén Buscar Equipo Critico
para seleccionar el equipo (activo) que sera objeto de analisis.
Operacion.- Se ingresa el tiempo de operacion del equipo.
Fallas.- Se ingresa el tiempo de parada por falla del equipo.
Imprevisto.- Se ingresa el tiempo de paradas por imprevistos en
la produccién.

Capacidad.- Se ingresa la capacidad del equipo al final de la
produccion.

Real.- Se ingresa la capacidad real del equipo en la produccion.
Produccion Planificada.- Se ingresa la cantidad de produccion

que se planea tener al final del periodo.
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Produccion Real.- Se ingresa la cantidad de produccion que se

obtuvo al final del periodo.

Ingreso de KPI E‘
Am ) i
KPI-0001 FECHA DE REALTZACION: 19/09/2009

Equipo Critico: || X )Q Buscar Equipo Critico. ..

Disponibilidad (se refiers 2l quips)
Operacién {0):
Fallas (F):

Imprevisto (I):

DISPONIBILIDAD= O - (F+I)/ 0= %  Calcular Disponiblidad
Eficiencia (se refiere al rendimiento)
Capacidad {(C}:
Real (R):
EFICIENCIA = R/C= %  Calaular Eficendia
Porcentaje de Calidad (se refiere a la produccion)
Produccidn Planificada (PP):

Produccidn Real (PR):

PORCENTAJE CALIDAD = PR /PP = %  Calcular Porc, Calidad

Figura 5.24 “Ingreso de Nuevo KPI”

Mantenimiento Planificado: este moddulo consta de cuatro

opciones, Averias, Orden de Trabajo, Orden de Mantenimiento y

Plan de Mantenimiento, las cuales se describen a continuacion:

En la opcidon Averias aparece un cuadro de dialogo (véase

Figura 5.25) con los siguientes campos a completar:

Equipo critico.- Se presiona el botén Buscar para elegir el

equipo critico sobre el que se hara el reporte.

Tiempo Equipo/Stop.- Se ingresa el tiempo de parada por

averias.
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Descripcion de la Falla.- Se ingresa una breve descripcion del
problema encontrado en el equipo.

Causa: Se ingresa la causa que produjo la falla.

Acciones Preventivas.- Se ingresan las acciones preventivas
respecto a las fallas encontradas.

Acciones Correctivas.- Se ingresan las acciones correctivas
respecto a las fallas encontradas.

Oportunidades de mejora.- Se ingresan las oportunidades de
mejora respecto a las fallas encontradas.

Responsable.- Se ingresan él o los responsables de ejecutar las

acciones preventivas, acciones correctivas y oportunidades de

mejora.
i | F

REPORTE DE AVERIA

AVE-0001

. &)
Equipa Critico: || 4, Busear Eauine Critica...

Tiempo Equipo/Stop: Horas

Descripcién de |z Falla:

Acciones Preventivas:

Acciones Carrectivas:

< >

Figura 5.25 “Ingreso de Nuevo Reporte de Averias”

La opcion Orden de Trabajo permite agregar y modificar las

ordenes de trabajo que se elaboren en la empresa. Al ingresar
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una nueva orden aparece un cuadro de dialogo (véase Figura

5.26) con diferentes campos a completar.

Entre los campos 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.

; E, —
ORDEN DE TRABAJO No. 0001
Tipo de Mantenimiento:

Clasece [ v | |
Equipo Critico: [ I | (Buscar Equipo Critico... | Fecha Creacion: 20/09/2009

Area: 1 Fecha Cumplimiento: | 20/09/2008

Descripcién de la Falla: Buscar Averia...

S
== | Ingresar Actividad —
=J

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD

are de Gerenda... | [ DOCUMENTO TESIS ... | T documento_tesina o...

Figura 5.26 “Ingreso de Nueva Orden de Trabajo”

En la opcién Orden de Mantenimiento aparece un cuadro de
didlogo (véase Figura 5.27) con diferentes campos a completar:

equipo critico, parte del equipo, ubicacion del equipo, actividad,
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periodo, fecha del primer mantenimiento, repuestos; y costo

planificado.

Nueva Orden de Mantenimiento

)

MANT-0001

Equipo Critico:

| | | [Buscar Equipa Critico. ..

|
Parte: | |
Ubicacidn: | |
Actividad: |
Fecha de ler. Mantenimiento:
Repuestos: |

Costo Planificado: |00.00

Figura 5.26“Ingreso de Nueva Orden de Mantenimiento”

En la opcién Plan de Mantenimiento aparece un cuadro de

didlogo (véase Figura 5.27) donde se puede visualizar los

mantenimiento que se han establecido en la empresa, estos se

pueden observar por fechas y equipos.

Plan de Mantenimiento

=X

FECHAS

v Desde: | 20/09/2009 v| Hasta: |20f09f2009 v|

Cadigo Qrden de Mant. Equipo Critico

MANT-0001 MOTOR. DE RIEGO | 150

< i

Costo Planificado

Fecha Mantenimientos Muj
20/09/2009

Figura 5.27 “Opcién Plan de Mantenimiento”
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Mantenimiento de la Calidad: este mddulo consta de la opcién
Reporte de Produccion, donde se puede ingresar, consultar o
modificar reporte de produccion de un equipo critico. Para
ingresar un nuevo reporte de produccién se debe presionar el
boton “Ingresar”. Automaticamente se abre una nueva ventana
(véase Figura 5.28) con los siguientes campos para completar:
Equipo Critico.- Se debe presionar el botén “Buscar equipo
critico...” y en la nueva ventana se escoge al equipo critico del
cual se va a realizar el reporte de produccién. Para elegirlo se
debe presionar el boton “Afadir’. Automaticamente aparece en
la ventana del Nuevo Reporte.

Fecha.- Se escoge la fecha de reporte de produccién.

Tiempo de Operaciéon.- Se escribe en minutos el tiempo de
produccion del equipo critico en la fecha escogida.

Calidad Esperada.- Se llenan los campos Cantidad, Unidades
(de la cantidad) y Comentarios (en caso de ser necesario) de la
planificacién de la Calidad para la fecha ingresada del equipo
critico.

Calidad Real.- Se llenan los campos Cantidad, Unidades (de la
cantidad) y Comentarios (en caso de ser necesario) de la

calidad real del equipo critico en la fecha ingresada.
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Rendimiento Esperado.- Se llenan los campos Cantidad,
Unidades (de la cantidad) y Comentarios (en caso de ser
necesario) de la planificacion del rendimiento para la fecha
ingresada del equipo critico.

Rendimiento Real.- Se llenan los campos Cantidad, Unidades
(de la cantidad) y Comentarios (en caso de ser necesario) del
rendimiento real del equipo critico en la fecha ingresada.

Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar’ y
automaticamente se cierra la ventana. Para que aparezca en la

lista se debe presionar el botéon Refrescar.

Nuevo Reporte de la Produccion

PROD-0001
Equipo Critico: Buscar Equipo Critico...

Fecha: 20/0%9/2008 W

X

>

Tiempo de Operacidn: Minutos
CALIDAD
CALIDAD ESPERADA
Cantidad: Unidades:

Comentarios:

CALIDAD REAL

Cantidad: Unidades:

Comentarios:

Figura 5.28 “Ingreso de Nuevo Reporte de Producciéon”

Consultar/Modificar Reporte de Produccion.- Para consultar o

modificar informacion correspondiente a un reporte de
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produccion, en la tabla que se encuentra en la ventana principal
se listan los reportes y se selecciona uno de ellos. 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
informacion se presiona el botén “Guardar”. Para que aparezcan

los cambios en la lista se debe presionar el boton Refresca



CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

6.1.Conclusiones.

1. La Empresa realiza mantenimiento correctivo no
programado a sus equipos cuando estos presentan alguna
averia, ya que no se realiza una planificacion del
mantenimiento para sus equipos, lo que ocasiona paras no
programadas en la produccion y disminucion del tiempo de vida

del equipo.

2. La autoridad y responsabilidad con respecto a cada area
no se han definido ampliamente para cada cargo con los que
cuenta la empresa, por lo cual causa dependencia directa del

gerente, provocando que el personal no este completamente
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motivado para alcanzar metas desafiantes y que se desarrollen

como profesionales o trabajadores.

3. La empresa esta interesada en dotar de equipos de
proteccion personal para el desarrollo de las actividades
operativas, y de esta manera aplacar el desarrollo de
enfermedades profesionales causadas por los agentes
quimicos, biologicos y particulas de polvo de aserrin a los

cuales se encuentran expuestos los trabajadores.

4. La falta de politicas para el aseo y organizacién influyen
en los colaboradores, por lo que mantienen sus areas de

trabajo sucias y llenas de obstaculos.

5. La empresa pretende invertir en educacion y
entrenamiento para su personal, mediante un plan de

capacitacion en SSO, TPM y 5S’s.

6. Los desperdicios de madera por malas practicas de
manufactura llega a un promedio del 17%, y por agentes

destructores de origen animal un 4%.
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7. En la empresa el control de la calidad del producto
unicamente se lo realiza antes de entregarlo al cliente, lo que
ocasiona una mala imagen de la empresa si el producto esta
en malas condiciones, teniendo entre un 30% y 40% de

producto defectuoso.

8. La empresa no cuenta con formatos que maneje de
forma adecuada las fallas y reparaciones de equipos, por lo
que se dificulta la evaluacién y medicion del desempefio y

desperdicio.

9. El Area de Ebanisteria donde comienza todo el proceso
de fabricacién de muebles para el hogar se observa la falta de
Orden y limpieza que afecta a la libre circulacion entre los
puestos de trabajo ocasionando tropiezos y golpes con
maquinas que poseen cuchillas, las mismas, no se encuentra
en un sitio apropiado causando desperdicio de movimiento y

tiempo de produccion.
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6.2.Recomendaciones.

1. Establecimiento de Indicadores: Para que la empresa cuente
con informacion objetiva y cuantificada relacionada con los
equipos, es necesario el establecimiento y control de indicadores
de desperdicio de madera, productos retocados, disponibilidad y
rendimiento. Para un efectivo manejo de los mismos se debe
considerar en la planificacion la determinacion de umbrales para

controlar lo que se mide con cada uno.

2. Realizar el Analisis de Modo y Efecto de Falla: Con la finalidad
de prevenir y predecir las posibles fallas que pudieren presentarse
en los equipos, es recomendable realizar el respectivo analisis de
Modo y Efecto de Falla, tomando en consideracion los tres criterios
que permiten determinar el indice de prioridad del riesgo, como lo

son la: severidad, ocurrencia y deteccion.

Con este anadlisis previo se garantizara la identificacion de
componentes criticos que permitan evaluar los niveles de
ejecucion del Plan de Mantenimiento Preventivo y su eficacia en la

minimizacién de fallos en los equipos.



137

3. Utilizacion de Tarjetas de Activos: La Gestion en Control
Operacional constituyen uno de los elementos basicos de la
Gestidn de Activos, como medida recomendada para el control de
los equipos tanto fisico como documental, es necesario contar con
Tarjetas de ldentificacion de Activos unicamente para los activos
criticos y que podran ser disefiadas para todos los activos en
general; con el propdsito de conocer las caracteristicas técnicas,
operativas y de mantenimiento de cada uno de los equipos; para
facilitar a los operarios la informacion necesaria para la operacion
de los mismos, estas tarjetas deben estar disponibles y difundidas
al personal involucrado directamente en la operacion vy

mantenimiento de los equipos.

4. Chequeo Permanente de Equipos: permite saber cuales son las
condiciones del equipo antes de ser ejecutado y asi poder realizar
nuestro Plan de Mantenimiento. Este chequeo se recomienda
realizarlo al menos una vez a la semana dependiendo qué tan
critico sea el equipo o0 sus componentes, tomando en

consideracion el formato disefiado.

5. Plan Anual de Capacitacion: La Gestion del Talento Humano,

requiere que se identifiquen las necesidades de educacién y se
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planifique de forma periddica la capacitacion, de acuerdo al cargo
y funciones asignadas al trabajador, por lo que se recomienda el
uso del disefo del plan anual de capacitaciones, que se encuentra
en el ANEXO J, en el cual se deben incluir conocimientos técnicos
requeridos en el area de mantenimiento involucrando al personal
operativo y gerencial. EI cumplimiento efectivo de este plan de
capacitacion permitira que los trabajadores tenga conocimiento,
habilidades y la motivacion necesaria, para desempefarse con

éxito en su puesto.

6. Plan de Mantenimiento: lo cual permitra un mejor
desenvolvimiento y disponibilidad de los equipos productores,
reduciendo la gravedad de las fallas, evitando en parte riesgos en
el area laboral o para de maquinas. El Plan de Mantenimiento
desarrollado para la empresa incluye actividades de
mantenimiento preventivo enfocadas a los componentes de los
equipos criticos de la empresa, donde se realizara semanalmente,
mensualmente o trimestralmente donde les permitira a la
organizacion conocer los equipos y componentes criticos que
requieren de una mayor atencion al mismo tiempo el disefio de una

cartelera informativa sobre el plan de mantenimiento mensual en la
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cual coste las actividades y personas responsables con la finalidad

de mantener siempre informado al personal.

7. Disefio de sistemas: para secado y almacenamiento de la
madera, los dos sistemas ayudara a la empresa a la eliminacion de
agentes destructores de origen animal y a la disminucion de
productos defectuoso al momento de la entrega, se necesitara la
ayuda de un ingeniero mecanico especializado en madera y de
gerencia en el disefo e inversidon del sistema, esta recomendacion
que se detalla es una inversion después de los cambios que se
hagan con las recomendaciones anteriores especificadas debido a

la alta inversion y tiempo que toma.

8. Adquisicion equipos: para saber el porcentaje de la humedad
se recomienda un equipo de grados de humedad de madera para

evitar usar madera humedad en el proceso productivo.

Equipos de proteccion personal en todas las areas para la
prevencion de enfermedades profesionales detallada en la tabla
412, para la seguridad fisica del operario se recomienda
proteccion de cierra en la maquina dirigido por un ingeniero

mecanico especializado en madera.
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9. El diseino del sistema de gestion en control operacional
proporciona a la empresa un adecuado manejo de los activos, de
tal manera que se cuente con informacion necesaria y en el
momento oportuno, elevando la eficiencia del personal a través de
las capacitaciones reduccion del desperdicio en madera, reduccion

de productos retocados y conocimiento de mantenimiento.

10. Filosofia 5 S’s: Se debe implementar el orden y la limpieza en
el area de ebanisteria por la cantidad de desperdicio de madera
que se encuentra. Hacer un cambio de maquinas para la mejor
circulacién del personal evitando accidentes y desperdicio de

tiempo en la realizacion del producto.

11. Elaboracion de: Formato de Reportes de anomalias en el
producto y recepcion de producto para retoque (productos
defectuosos), registro de ordenes de compras, orden de
Reparacion de producto, ordenes de produccion, formato de
auditoria para materia prima, elaboracion de manuales de
procedimientos para clarificar las actividades y responsabilidades
de cada uno de los colaboradores de la empresa y de esta manera

disefar perfiles de cargos. Con la informacion adquirida en los
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formatos, el personal tendra conocimiento de cuan bien se esta
administrando la empresa con el cumplimento de los indicadores
planes y actividades realizados y asi gerenciar de una forma

optima los activos.
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ANEXO A

LISTA DE VERIFICACION

ASPECTOS GENERALES

Ambiente.

ASPECTOS A VERIFICAR si NO NA OBSERVACIONES
Se encuentra definida La Misidn X
Se encuentra definida La Visidn X Se cuenta con estos aspectos
< -~ P i i
> Se cuenta con una politica Institucional X pero no se los ha difundido
=3 dentro de la empresa.
é La empresa tiene valores institucionales X
w
= Se cuenta con un Organigrama X
E Existen procedimientos documentados para las actividades que se realizan
: dentro y fuera de la empresa X
.% Existen Procedimientos Documentados para El correcto uso de las maquinas
b en los talleres X
@ Existen Procedimientos documentados con las especificaciones para la X
Elaboracién de Productos
Existe en la Empresa Control de la Calidad del Producto X
En el proceso de seleccion de personal se evaluan las capacidades del
trabajador para el desempefio de la tarea X
Se evalla la formacion cientifico-técnica del trabajador antes de ser
& seleccionado X
.g Se evalua la Experiencia adquirida por el trabajador X
= . . : : .
g o |Serealizan examenes medicos pre-ocupacionales, orientados hacia el
=Et puesto de trabajo. X
2 Se realiza la induccidn inicial a cada trabajador, en donde se detalla el cabal
E conocimiento de los procesos productivos de la empresa X
=
w £ |Se comunica de manera periddica a tados los trabajadares los factores de
= S |riesgos existentes en el lugar de trabajo X
= E
u 5 |Se comunica de manera periddica y actualizada toda la informacién
&
g £ [referente al drea de trabajo donde se ejecutan las tareas X
a = Se realiza la capacitacion necesaria para todos los niveles de la empresa de
o |2 o } X
[T] E o |una manera logicay progresiva
E _E Los contenidos de la capacitacion impartida estan en funcign de los riesgos
E E existentes en cada nivel X
=]
=
:E .g Se realiza la prictica necesaria para realizar correctamente las tareas X
S e
E >|existen procedimientos adecuados para transmitir la informacion al interior
<
Ea de la empresa X
Se cuenta con una persona o taller especializada/o para dar mantenimiento a|
las maquinas dentro o fuera de la empresa X
Exite un plan de mantenimiento para las Maquinas de la empresa X
En algunas ocaciones el
2 |Sedaalgun tipo de mantenimiento Correctivo a las maquinas X mantenimiento correctivo es
2 programado
; Todas las superficies de trabajo y dreas de Circulacién se encuentran libres X
= |de obstaculos
=
El drea de trabajo en los talleres se encuentra Limpia y en orden X
La infraestructura del drea se encuentra en buen estado (Ej.: Ventanas,
columnas, techos, pintura de paredes, paredes, Etc.) X
Las instalaciones Electricas son las adecuadas y se encuentran en buen
X
S estado
= Se encuentra desarrollada una politica de S50
o
o Se entregan los Recursos necesarios para la implementacién del Sistema de
= S50 X
e
5 Se encuentran establecidos los factores de riesgos de la organizacién X
o
Existen procedimientos documentados y mantenidos para la identificacidn,
a medicion, evaluacion, prierizacién y control continue de riesgos, peligrosy X
®  |enfermedades profesionales
Existe un equipo técnico especializado en seguridad con roles, X
responsabilidades y autoridades definidas
Los Trabajadores consta con EPP para la ejecucién de su trabajo X
Cuenta La Feria del Mueble con un departamanto médico X
Cumple con la Legislacion referente a S50 X
% Se encuentra desarrollada una politica Mediambiental X
@
Existen procedimientos documentados y mantenidos para la identificacion y
< |evaluacion de Aspectos e impactos Ambientales X
=3
= |Cumple con las regulaciones Establecidas con el mu ioy Ministerio de
= X
=




ANEXO B

Auditor(es) —Juan Cevallos / Mireille Vasquez

area
auditada

Auditoria 5S's

EBANISTERIA Fecha 20/ENERQ/2010

Criterios de Evaluacion

0 =5 + problemas

1= 4 problemas 2 =3 problemas 3 =2 problemas

4 =1 problema 5 =0 problemas

SEIRI - Clasificar "Mantener solo lo necesario"

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora
¢ Hay equipos o herramientas que no se utilicen o innecesarios en el 1 Se encuentran herramientas pertenecientes a otras areas, hay mas de
area de trabajo? dos de las mismas herramientas.
¢ Existen herramientas en mal estado o inservibles? 1 Se encontraron en especial discos de sierras que ya no sirven.

. . - . Los pasillos se encuentran obstaculizados por desperdicios de madera
, Estan los pasillos bloqueados dificultando el transito? 0 . . ’
¢ p q herramientas y piezas para ensamble
¢En el area hay gorras, cubrebocas, papeles, etc. que son 1 Se encontraron cubrebocas inservibles, gorras y papeles innecesarios en
innecesarios? el area, ademas de cinturones entre otras cosas.

Suma = 3 /4=0,75 Evaluacién del Clasificar

SEITON - Organizar "Un lugar para cada c

osa y cada cosa en su lugar”

Descripcién Calificacién Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora
¢Hay materiales y/o herramientas fuera de su lugar o carecen de un 0 . . .
lugar asignado? Las Herramientas no tienen lugar especifico.

Los materiales y herramientas se encuentran accesibles por los usuarios
¢ Estan los materiales y/o herramientas fuera del alcance del usuario? 2 aunque las herramientas no tengan un lugar especifico

El area de trabajo se encuentra delimitado por paredes, pero los pasillos
¢Le falta delimitacion e identificacién al area de trabajo y a los pasillos? 3 no estan delimitados ya que muchas veces se los obstruye con

mercaderia

Suma = 5 /3=1,66 Evaluacién del Organizar

SEISO - Limpieza "Un area de t

rabajo impecable"

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora
El area de trabajo no estd completamente aislada y debido ah esto areas

¢ Existen fugas de aceite, aire, agua en el area? 2 contiguas se ven afectadas
¢ Existe suciedad, polvo o basura en el area de trabajo (pisos, paredes, 0 Pisos, Maquinas, Paredes IIenag de suciedad por los desechos
ventanas, banquillos, etc.)? generados en el proceso productivo.
¢ Estan equipos y/o herramientas sucios? 0 Los equipos estan sucios todo el tiempo.

Suma = 2 /3=0,66 Evaluacion del Limpieza

SEIKETSU - Estandarizar "Todo siempre igual”
Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora
] ’ - Py
(,Ellpersonal conoce y realiza la operacion de forma adecuada? (,Splo El personal conoce la operacién que realiza, no existe documentacion
estan las carpetas con la documentacion necesaria para las operaciones 3 . .
; ] necesaria para las operaciones

en las estaciones de trabajo
¢ Se realiza la operacion o tarea de forma repetitiva? 1 Las tareas son repetitivas.
¢Las identificaciones y sefialamientos son iguales y estandarizados? 0 No existe sefialamiento.

Suma = 4 /3= 1,33 Evaluacién del Estandarizar

SEIKETSU - Autodisciplina "Seguir las reglas y ser consistente"

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora
¢El personal conoce las 5S's? ¢ Han recibido capacitacion acerca de
éstas? 0
¢ Se aplica la cultura de las 5S's? ¢ Se practican continuamente los 0
principios de clasificacién, orden y limpieza?
¢, Completé la auditoria semanal y se graficaron los resultados en el
pizarrén de desempefio? ;Se implementaron las medidas correctivas? 0

Suma =

14+ 16 =

0,87

0/3=0 Evaluacién del Autodisciplina

Calificacion Promedio de la Auditoria




ANEXO C

CRITERIOS DE EVALUACION DE CRITICIDAD
Frecuencia de falla {todo tipo de falla) Puntaje . .
N Nivel de producidn
o mas de 1 por mes 1
Entre 2y & por mes 3 Ebanisteria 4
Entre 7y 10 por mes 4 Lacado 2
Mas de 11 en el mes : 6 0- 3 Comedores
Impacto aperacional — 1
Tiempo promedio para reparar (TPPR) 0 - 3 Dormitorios
Menos de 1 Hora 1 4 -7 Comedares 5
Entre 2y 4 Horas = 4 - 7 Dormitorios
Entre 4y 8 Horas 4 a-11C d
Mas de 8 Horas 6 _ Omecares il
Impacto en produccién 8 - 11 Dormitorios
Mo afecta 0.05 12 - 15 Comedaores 6
25% 0.30 12 - 15 Dormitorios
50% 0.50
—, 0.0 15- 20 Comedores 5
Impacto Total 1 15 - 20 Dormitorios
Costo de Reparacion Mas de 21 juegos semana 12
Menos de 525 3 .
Tapiceria 4
Entre 525y 550 5
Entre $50 y $100 10 0-3salas 1
Mas de $100 25 4- 7 salas 2
Impacto en la sequridad personal 8-11salas 4
>t 22 12 - 15 salas ]
No ]
Impacto Ambiental 15 - 20 salas J
5i 30 Mas de 21 juegos semana 12
No ]

Fuente: Los autores




ANEXO D

Encuesta de Evaluacion de Criticidad

Area

Lacado

Proposito de este trabajo:

Persona Entrevistada

Jefe de taller

La informacion recolectada servira para estandarizar la priorizacion de trabajos

Fecha 26-ene-10
= = asociados a confiabilidad y priorizar ordenes de trabajo para mantenimiento.
Mivel de produccion: 4
N Frecuencia de | Impacto Produccion Costo de Reparacion Impacto Impacto e s
Maquinas p TPPR (peso) P . p ) P Criticidad
Falla {peso) ({peso) (peso) Seguridad (peso) | Ambiental (peso)
Compresor 3 0,5 a 10 35 30 249
Pulidora 1 0,05 a 5 35 0 40,8
Encuesta de Evaluacién de Criticidad
Area Tapizado Proposito de este trabajo:
Persona Entrevistada Jefe de taller La informacion recolectada servira para estandarizar la priorizacion de trabajos
Fecha 26-Ene-10 ) N - B L
= = asociados a confiabilidad y priorizar ordenes de trabajo para mantenimiento.
Nivel de produccion: a
Maquinas Frecuencia de | Impacto Produccién TPPR (pesa) Costo de Reparacion Ir-npacto !mpacto Criticidad
Falla {peso) {peso) {peso) Seguridad (peso) | Ambiental {peso)
maguina de coser 3 0,3 1 10 0 0 33,6
0

Encuesta de Evaluacion de Criticidad

Area

Ebanisteria

Proposito de este trabajo:

Persona Entrevistada

Jefe de taller

La informacidn recolectada servira para estandarizar la priorizacion de trabajos

Fecha 26-ene-10 asociados a confiabilidad y priorizar ordenes de trabajo para mantenimiento.
Nivel de produccion: L3
R uers Frecuencia de | Impacto Produccian TPPR (peso) Costo de Reparacion Ir-npacto !I‘I’IpElCtD Criticidad
Falla {peso) {peso) {peso) Seguridad (peso) | Ambiental (peso)
Sierra Circular 3 0,05 2 10 35 30 226,2
Sierra de Cinta 4 0,5 2 10 35 30 316
Tupi de Mesa 3 0,8 1 10 35 30 234.6
Cepilladora 1 0,8 2 10 35 30 51,4
tupi de mano 3 0,05 4 5 0 30 1074
sierra circular de mano 3 0,05 4 5 0 30 107,4

Fuente: Los autores




ANEXO E

Tiempo que la maquina

SIERRA CIRCULAR Tiempo que la maquina ha estado produciendoTO | podria haber estado Disponibilidad PROMEDIO
produciendo TPO
Tiempo total de trabajo (H) Tiempo de paradas planificadas (H) Tiempo de paradas no planificadas TO TPO D
Enero 120 0 13 102 120 8259, 84%
Febrero 90 0 15 75,0 90,0 23%
Tiempo que la maquina
SIERRA DE CINTA Tiempo que la miquina ha estado produciendo TO | podria haber estado Disponibilidad
produciendo TPO
Tiempo total de trabajo (H) Tiempo de paradas planificadas (H) Tiempo de paradas no planificadas TO TPO D
Enero 80 0 ¥) 63 80 85% 86%
Febrero 60 0 8 52,0 60,0 R7%
: Tiempo que la maquina
TUPI DE BANCO Tiempo que la miquina ha estado produciendo TO | podria haber estado Disponibilidad
produciendo TPO
Tiempo total de trabajo (H) Tiempo de paradas planificadas (H) Tiempo de paradas no planificadas TO TPO D
Enero 40 0 2 38 40 95% 91%
Febrero 30 0 4 26,0 30,0 87%
Tiempo que la maquina
COMPRESOR podria haber estado Disponibilidad
produciendo TPO
Tiempo total de trabajo (H) Tiempo de paradas planificadas (H) Tiempo de paradas no planificadas TO TPO D
Enero 100 0 7 93 100 93% 94%
Febrero 75 0 4 71,0 75,0 QLo

Fuente: Administracién



ANEXO F

AMFE DE PROCESO

PROCESO MANTENIMIENTO DE MAQUINAS
PRODUCTO SIERRA DE CINTA
FECHA
RESPONSABLES

Equipo

Gravedad Ocurrencia Indice de Prioridad de Riesgo

Objetivo delProcess  Componente/ pieza Fundion Modo de Falla Potendal Ffecto Potencial Causa Potencial Controles Actuales Acciones Recomendadas Responsable Fechalimte

Cortes con curvas en
la pieza de madera

Recibe impulso del
Motor (volante

No estan Reguladas enun

VOLANTES inferior] ; Esarrastrado|  descuadre de losvolantes | Sierra se adhiere al volante 5 . i 8 Ninguno 10
mismo plano
por la cinta (Volante P
superior)
. . . - Dafios por exceso de
Darimpulso al volante | No funcionamiento de la Retraso en la produccion . .
MOTOR o . 8 desechos de aserrin en el 3 Ninguno 9
inferior méguina programada )
interior
Dar soporte a los
) P No brinda estabilidad al Piezas defectuosas (mal . .
MESA DEMADERA | batientes al momento 8 uniones mal pegadas 3 Ninguno 10
momento de cortar cortadas)
de cortarlos
Une a los volantes para Retraso de 3 horas por
BANDA ° Banda se rompe 3 ? 7 Desgaste de |a banda 7 Ninguno 10
que estos giren cambio
Retraso en la produccién Tensidn Exesiva,
La sierra se Rompe P 10 . 10 Ninguno 7
programada Calentamiento exesivo
Realiza el corte anla
CINTA
madera
Caida de la Cinta de los Piezas defectuosas (mal . . .
b Tension Insuficiente 3 Ninguno 8

Volantes

cortadas)

Mantener los volantes de .
) Maestros gue trabajan en la
sierra en un mismo plano L Mensual
. maquina
vertical
Chequeo por un técnico de )
Técnico
manera programada
trimestral
Mantener el dreadonde | Maestros que trabajan enla
reposa el motor Limpia méguina
e Maestros gue trabajan en la
Revisién Mensual o Mensual
maquina
. Maestros que trabajan en la
Revisién Mensual L Mensual
maquina
Revision del montaje y
Reglaje, Calibrar la velocidad R
) Técnico Semanal
para el tipe de madera que se|
corta
Revision del montajey L
) . Técnico Semanal
Reglaje de la cinta




AMFE DE PROCESO

PROCESO DESPERDICIOS DE MATERIALES DURANTE EL €
PRODUCTO SIERRA CIRCULAR DE BANCO
FECHA
RESPONSABLES
Equipo

Objetivo del Proceso

CORTAR Y ASERRAR
PIEZAS DE MADERA

Componente/ pieza

Funcién

Modo de Falla Potencial

Efecto Potencial

Contacto del operaric con las

Gravedad

Causa Potencial

Manipulacién,  maquina

Ocurrencia

Controles Actuales

Deteccion

corress de transmisién 9 parada cuand.oseAgarrota el 4 Ninguno 8
disco
Atascada por dientesy
desgaste.
DISCO DE SIERRA Corter madera Defectos en el corte de |a pieza 6 Disco mal puesto 6 Ninguno 5
Cortes Enel 0 Desconocimiento del
artes En el Operario, .
Proyeccion del dica p_ 10 carrecto uso de la 3 Ninguno 8
desmenbramiento )
herragmienta
DISCO DE LUA Lijar madera Deficiencias en el Lijado Piezas mal Lijadas 5 No se cambio la lija [ Ninguno 3
Dar soporte a los
P No brinda estabilidad al Piezas defectuosas (mal B B
MESA DE MADERA | batientes al momento 8 uniones mal pegadas 3 Ninguno 3
momento de cortar cortadas)
de cortarlos
CORREAS DE Une el gje de lasierra Retraso de 3 horas por
! Banda se rompe ) P 6 Desgaste de la banda 7 Ninguno 8
TRANSMISION al motor cambio
) . ) . Dafios por exceso de
Impulso al Eje de la No funcionamiento de la Retraso en |a produccidn i .
MOTOR 10 desechos de aserrin en el 3 Ninguno 9

sierra

maguina

programaca

interior

Indice de Prioridad de Riesgo
Acciones Recomendadas

Responsable

Fecha limte

Capacitar a al Personal Gerente Mensual
Capacitar a al Personal Gerente Mensual
Capacitar a al Personal Gerente Mensual
. Maestros que trabajan en la .
Cambiar lalija cada tres dias 4 . ) Tres dias
maguina
L, Maestros que trabajan en la
Revision Mensual L Mensual
maguina
L, Maestros que trabajan en la
Revision Mensual L Mensual
maguina
Mantener el dreadonde | Maestros que trabajanen la
Semanal

reposa el motor Limpia,

maquina




AMEFE DE PROCESO

PROCESO MANTENIMIENTO DE MAQUINAS
PRODUCTO  [TUPI DE BANCO-FRESADORA
FECHA
RESPONSABLES
Equipe

Objetivo del Proceso

perfiles de cualguier
forma segun
plantillas

Componente/ pieza

Funcion

Modo de Falla Potencial

Efecto Potencial

Gravedad

Causa Potencial

Ocurrencia

Controles Actuales

Indice de Prioridad de Riesgo

Acciones Recomendadas

Responsable

Maestros gue trabajan en la

Fecha limte

otorga solidez y apoyo Piezas defectuosas (mal
BASE g Vapay mal fijacion al suelo { 8 piso desnivelado 5 Ninguno 9
en el suelo cortadas)
proporciona la fuerza No funci iento del Ret 1e oroduccid Dafios por exceso de
0 funcionamiento de la etraso en la produccion
MOTOR de rotacién al drbol o . ! 10 dasechos de aserrin en el 5 Ninguno 9
) maquina programada
eje de lamaquina interior
base de apoyo de las No brinda estabilidad al Piezas defectuosas (mal fuerza de arranque del
MESA ,p ¥ f 8 4 5 Ninguno 10
plezas momento de cortar cortadas) motor
Eje de lamaguinaenel .
3 . . Desconocimiento del
que se introducen las mala colocacion de la Piezas defectuosas {mal .
ARBOL i i 8 correctouso de la 5 Ninguno 7
herramientas o fresas herramienta cortadas) )
i herragmienta
para trabajar la madera
Valart | Ret 1e oroduccid Dafios por exceso de
olante para accionar el etraso en la produccion
p’ Manivela el eje Atascamiento P 10 desechos de aserrin en el ik Ninguno 7
arbol programada
interior
) - Dafios por exceso de
alimentoy blogueo de ) Retraso en la produccion .
palanca ) Atascamiento 10 desechos de aserrinen el 4 Ninguno 9
energia a la maguina programada e
interior

Verificar que este nivelado L semanal
maguina
. . Maestros que trabajanen la
Verificar que este nivelado o semanal
maguina
Mantener el drea donde | Maestros que trabajanen la W |
- ensua
reposa el motor Limpia maguina
X Maestros gue trabajan en la
Capacitar al Personal . Mensual
maquina
Mantener el dreadonde | Maestros que trabajanen la
o Semanal
reposa el motor Limpia maguina
Mantener el dreadonde | Maestros que trabajanen la
Semanal

reposa el motor Limpia

maguina




AMEFE DE PROCESO

PROCESQ RETRASOS EN LA PRODUCCION
PRODUCTO COMPRESORES
FECHA
RESPONSABLES
Equipo

Objetivo del Proceso

elevan la presion del
aire par el trabajo de
pintura

Componente/ pieza

Funcidn

Modo de Falla Potencial

Efecto Potencial

Gravedad

Causa Potencial

Ocurrencia

Controles Actuales

cabezotes absorve aire se tapona obstruccion del aire 8 por pinturas en la pared 5 Ninguno 10
almacenamiento del no vaciar el agua despues de
tanque . o almacenamiento de agua oxidacion 7 £ ) P 7 Ninguno 10
aire comprimido cada trabajo

dapotenciaala ) . uso de |la maquina sin )

mator i quema por uso disminuye el tiempo devida| 7 . 7 Ninguno 10
maguina descanso requerido

manguera tranporte de pintura desgaste no soporte de quimicos 7 calidad de manguera 8 Ninguno 10
pistola salida de pintura se tapona por pintura desperdicio de pintura 7 fuga de liquido 5 Ninguno 10

) . ) L ; . . ) no hay verificacion de aceite )
arilla de nivel de aciete verificacion del aceite | no hacer cambio de aceite paradas de 3 dias 10 7 Ninguna 10

de parte del operario

Indice de Prioridad de Riesgo

Acciones Recomendadas

Chequeo por un técnico de

Responsable

Maestros que trabajanen la

Fecha limte

L Mensual

manera programada magquina
Chequeo por un técnico de | Maestros que trabajan en la " |
L ensua

manera programada maquina
Chequeo porun técnico de | Maestros que trabajan en la ¥ |
. ensual

manera programada magquina
Chequeo por un técnico de | Maestros que trabajanen la ¥ |
. ensua

manera programada maquina
Chequeo porun técnicode | Maestros que trabajan en la 5 |
. emana

manera programada magquina

Chequeo por un técnicode | Maestros que trabajan en la

Semanal

manera programada

méquina




ANEXO G

TARJETA DE ACTIVOS: SIERRADE CINTA
DATOS GENERALES
MODELO

#DE SERIE

PROVEEDOR

COSTO

CARACTERISTIOCAS TECNICAS

CARACTERISTICAS UNIDAD
VOLTAJE 12011220V

VELOCIDAD DE LA CINTA 850 m/min

CORRIENTE 32ANTA

MOTOR DE 250 W -1/3Hp

LARGO DE LA CINTA 1710 mm

ANCHO DE LACINTA 6-13mm

DESCRIPCION SONIDO <80dB (A)

Se compane de un bastidor generalmente en forma de cuello de cisne EQUIPO DE PROTECCION
soportando dos volantes equiibrados superpuestos en un mismo plano Gafas

vertical y sobre los cuales se enrolla una hoja de sierra sin fin llamada Tapones

cinta Respirador
METODO DE TRABAJO PUNTOS DE MANTENIMIENTO
DESCRIPCION FRECUENIA RESPONSABLE
La postura normal del trabajador es lateral a la herramienta, junto a la 1 Revison de bandas SEMANAL MAESTROS
Mesa, y empujando con ambas manos la pieza. 2 Revicion de cinta DIARIO TECNICO
] Regulacion de volantes MENSUAL MAESTROS

TIPOS DE RIESGOS

Caida de la cinta.

Rotura violenta de la cinta con proyeccion de la misma.

SEGURIDAD

Contacto con |a cinta en la zona de operacién.

Contacto con drganos maviles (cinta, volantes, radios de volantes) en zonas alejadas.

HIGIENICO M

Inhalacion de polvo de maderas.

Posturas forzadas.

ERGONOMICO

Sobreesfuerzos,




TARJETA DE ACTIVOS: SIERRA CIRCULAR DE BANCO
DATOS GENERALES

MODELO
#DE SERIE
PROVEEDOR
COSTO

CARACTERISTIOCAS TECNICAS
CARACTERISTICAS UNIDAD
POTENCIA 1500 W

VELOGIDAD 4500rpm
o0 254 X159 X 2.8 mm
# DE DIENTES 40

DESCRIPCION SONIDO =80 dB (A)
EQUIPO DE PROTECCION

Consiste en una forma esquematica en una mesa fija con una ranura en

Gaf
el tablero por la que pasa el disco de |a sierra accionado por el motor que 22
. L . Tapanes
se encuentra ubicado en la parte inferior de la maquina -
Respirador
METODO DE TRABAJO PUNTOS DE MANTENIMIENTO
DESCRIPCION FRECUENIA RESPONSABLE

La postura normal del trabajador es frontal a la herramienta, junto a la 1 Revision de la mesa de soporte DIARIO MAESTROS
mesa, y empujando con ambas manos la pieza. 2 Revison de las correas de transmision SEMANAL MAESTROS
3 Revicion de los dientes del disco DIARIO MAESTROS

TIPOS DE RIESGOS
Contacto directo con los dientes del disco. Ruido.

HIGIENICO

Contacto con las correas de transmisian. Inhalacion de polvo de maderas.

SEGURIDAD

MAL

Retroceso de la pieza a cortar. ERGONOMICO Posturas forzadas.

Proyeccion del disco o parte de él. Sobreesfuerzos.




TARJETA DE ACTIVOS: TUPI DE BANCO

DATOS GENERALES
MODELO TBC-34503
#DE SERIE 475839
FABRICANTE
PROVEEDOR
COSTO

CARACTERISTIOCAS TECNICAS
CARACTERISTICAS UNIDAD
EJE DE 40 MM
GIRODE EJE 7000 Vueltas
MOTOR 4 HP
VOLTAJE 120V 7220V
CORRIENTE 32ANTA
DESCRIPCION SONIDO <80 dB (A)

Se utiliza para la modificacion de perfiles de piezas de madera mediante EQUIPO DE PROTECCION
la accion de un Gtil circular que gira sobre un eje vertical. Para cada tipo Gafas
de trabajo se elige la velocidad mas adecuada en funcion de la Tapones
herramienta de corte, madera a trabajar profundidad de corte, etc. Respirador
METODO DE TRABAJO PUNTOS DE MANTENIMIENTO
DESCRIPCION FRECUENIA RESPONSABLE

1 Revision de la base SEMANAL MAESTRO
2 Inspeccion visual del arbol SEMANAL MAESTRO
Se aproxima la pieza a trabajar a la herramienta, de forma que se apoye 3
sobre la mesa de trabajo y las semirreglas de guia. La mano izquierda TIPOS DE RIESGOS

presiona la pieza contra la mesa y contra la guia y con la mano derecha
se empuja por la parte posterior.

Contacto con la herramienta de corte. Ruido.
HIGIENICO

Golpes y/o contusiones por el retroceso imprevisto y
SiEsle e yiolenta de la pieza que se trabaja.

Inhalacién de polvo de maderas.

Posturas forzadas.

ERGONOMICO

Proyeccion de herramientas de corte

Sobreesfuerzos.




TARJETADE ACTIVOS: COMPRESOR

DATOS GENERALES

MODELO
#DE SERIE
FABRICANTE
PROVEEDOR

C0sTO

CARACTERISTIOCAS TECNICAS
CARACTERISTICAS UNIDAD
MOTOR 2HP
TANQUE 25 Lirs
PRESION § BAR-120PS|
PESO APROXIVADP KGS
#DE SALIDAS DE ARE 2

DESCRIPCION EQUIPO DE PROTECCION
Gafas
levan|a presion del are par el trabajo de pintura Guantes
Respirador

TIPOS DE RIESGOS PUNTOS DE MANTENIMIENTO

explociones DESCRIPCION FRECUENIA RESPONSABLE
incendios 1 revision de engrase SEMANAL WAESTRO
HIGIENICO inhalacion de pintura l revision de valvulas HENSUAL HAESTRO

ERGONONICO Pastura Forzaca 3 ravision de cabezates SENANAL HAESTRO

SEGURIDAD




ANEXO H

LISTA DE CHEQUEO

FECHA
REALIZADO POR:
EQUIPO
ITEM ACTIVIDAD T NT OBSERVACIONES RECOMENDACIONES
0 Verificacion de la limpieza del sitio del trabajo
1 Verificacion de volantes en un mismo plano vertical
2 Revision de las bandas en perfecto estado
3 Revision de los dientes de la sierra
4 Revision de la tencion de la sierra
5 Revision de la palanca de encendido
6 Verificacion de la estabilidad de la mesa
Porcentaje de Tolerantes
TOTALES -
Porcentaje de No Tolerante
5
T:Tolerante
NT:No Tolerante
Responsable




LISTA DE CHEQUEO

FECHA
REALIZADO POR:
EQUIPO
ITEM ACTIVIDAD T NT OBSERVACIONES RECOMENDACIONES
0 Verificacion de la limpieza del sitio de trabajo
1 Verificacion de la posicion del arbol en forma vertical
2 Revision de las cuchillas en perfecto estado
3 Chequear que el volante no este atascado
4 Revision de la palanca de encendido en su posicion
5 Verificacion de la estabilidad de la mesa
Porcentaje de Tolerantes
TOTALES -
Porcentaje de No Tolerante
4 1
3
T:Tolerante
NT:No Tolerante
Responsable




LISTA DE CHEQUEO

FECHA
REALIZADO POR:
EQUIPO

ITEM ACTIVIDAD T | NT OBSERVACIONES RECOMENDACIONES
0 Verificacion de limpieza en el sitio de trabajo
1 Revision de dientes del disco en buen estado
2 Chequear si el disco gira hacia el lado en el que el

operario efectué la alimentacion

3 Chequear si la banda de trasmision esta en buen estado
4 Revision de la palanca de encendido
5 verificacion de la estabilidad de la mesa

Porcentaje de Tolerantes
TOTALES

Porcentaje de No Tolerante

T:Tolerante

NT:No Tolerante

G
(AN

[

Responsable




LISTA DE CHEQUEC

FECHA
REALIZADO POR:
EQUIPO
ITEM ACTIVIDAD T NT OBSERVACIONES RECOMEMNDACIOMNES
0 Verificacion de la limpieza del sitio de trabajo
1 Verificacion si el filtro del cabezote esta limpio
2 Asegurarse que el compresor este desagotado
3 Chequear si la manguera esta en perfecto estado
4 Chequear si no hay fuga en las pistolas
5 Verificacion de cambio de aceite
5 Verificacion de valvula de regulacion
TOTALES Porcentaje de Tolerantes
Porcentaje de Mo Tolerante

T:Tolerante

NT:No Tolerante Responsable




ANEXO |

PARADAS PROGRAMADAS 2010

JUNIO JULIo AGOSTO SEPTIEMBRE QCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO HARIQ ABRIL 1IAYO JUNIO

AREA EQUIPOS ACTIVIDAD T a2 3 p a3 a 23] f2p 3 a3 [ a2 3 (a2 3 a3 a2 3fdpt{2{3faprf{o|dijepr)2]3j4

Ajuste de pemas en el cabezal . . . . . .i . . . . .

Cambio de manquera
Cambio de pistola
Limpieza del motor

Nivelacion de mesas de soporte . . . . .

Cambio de disco
Cambio de bandas
Limpeza del mofor

Nivelacion de mesas de soporte . . . . . . . . . . . .

Reguiacion de Volantes
EBANISTERIA SIERRA CINTA Cambio de Sierra
Cambio de Bandas
Limpieza de motor

LACADO COMPRESOR DE ARE

EBANISTERIA SIERRACRCULAR

Cambio de cuchilas
Limpieza de motor

EBANISTERIA TUPIDE BANCO

Aspiracion devirutas

EBANISTERIA SIERRA CIRCULAR DE MANO
Lubricacion

Aspiracion devirutas

EBANISTERIA TUPIDEMANO
Lubricacion

Aflar cuchilas
Limpieza del mofor

EBANISTERIA CEPILLADORA

.:-l:.
B [
B [
B [
E-IIF




ANEXO J

.. Tiempo de . . o Costo Presupuestado por Total de Total
No. Seminario Fecha Propuesta . Facilitador | Dirigidoa Objetivos Generales . . Grupos
Duracion Participante Participantes Presupuestado
Optimizar los recursos de mantenimiento
Administracin del o o Asesar Todoel realizar planificacion y control del m"antenimientn.
1 o Lunes 07/junio/2010 -Sabado 12/junio/2010| 6 Horas Crear indicadores claves de desempefio de servicio de §30,00 18 2 £540,00
Mantenimiento externo personal o i o
mantenimiento -incrementar la productividad
Desarrollar las competencias y habilidades del personal.
Buenas practicas de Asesor Operarios Capacitar a los operadores para gue sean capaces de
2 o ; Lunes 28/junio/2010 -Sabado 03/julio/2010 P Y P ) P parag P $30,00 18 2 $540,00
Operadores Industriales externo jefes de establer e implantar buenas précticas de manufactura
Analisis de los modos de fallar de acuerdo a un método
Operarios y probado que asegure resultados pricticos y gue permita
Analisis de Fallas en Asesor licarlo al biodel t: dimientos d
3 1505 ' | Lunes 19/julio/2010- Sabado 24/julio/2010 jefesde | SPlCArosicamblocefas paulasy procecimientos ce $30,00 18 2 $540,00
Mantenimiento de Equipos externo taller mantenimiento.
Dominar los procedimientos basicos necesarios para
realizar el analisis de fallas cuantitativo y cualitativo
Asesores | Operarios
B . Lunes 30/agosto/2010 - Sabado p v Aprender a asistir los primeros auxilios en caso de
4 Primeros auxilios . Externosy jefesde R $0,00 18 2 30,00
04/septiembre,/2010 ) emergencia.
Cruz Roja taller
. . . . Operariosy i o .
5 Seguridad contra incendios Lunes 20/septiembre/2010- Sabado Asesores efecd Aprender y aplicar conocimientos relacionados a los 50,00 15 2 $0,00
efes de 5 2
y emergencia 25/septiembre,/2010 Externo Jtaller riesgos laborales y su prevencidn.
Personal
involucrado » . . i i o
Lunes 25/octubre/2010- Lunes *Asesores Proteccidn de la inversion, Mejoramiento de la eficiencia,
& 55 enarea de o o ) ) o 540,00 8 1 $320,00
30/octubre/2010 externos ___ |Organizacion en la operacion, calidad, seguridad y limpieza
ebanisteria
y gerente
Lunes 15/noviembre/2010- Lunes
) *Asesores Todo el . )
7 Uso de formatos propuestos 20/noviembre/2010 -lunes Dominar los formatos aplicados en la empresa. $10,00 24 3 $240,00
X externos personal
22/noviembre/2012
Personal
* Asesores |administrati
8 Procedimientos Lunes 06/diciembre/2010 . Crear Responsabilidades y flujo de informacion. $10,00 6 1 $ 60,00
externos | voy jefes
de taller
Operarios
Sabado 11/diciembre/2012 - Lunes Asesores p v Concienciar sobre la importancia de utilizar el Equipo de
] E.P.P. - jefes de = $0,00 18 2 $0,00
13/diciembre/2010 Externo taller Proteccidn Personal y su forma de empleo.
Lunes 09/agosto/2010- Sabado
Charlas motivacionales, 14/agosto/2010
Liderazgo, siete habitos de Asesor Todoel Desarrollar mentalidad positiva con enfoque a
10 . - ) ) $40,00 24 3 $960,00
la gente altamente efectiva, Lunes 11/octubre/2010 - Sabado externo personal mejoramiento continua.
emprededores 16/octubre/2013
Sabado 18/diciembre/2013- Lunes
20/diciembre/2010
Total
$3.200,00

Presupuestado




ANEXO K

CRITERIOS PARA VALORACION DE ASPECTO E IMPACTOS AMBIENTALES

a. Magnitud: se entiende como la gravedad del dafio que se puede causar al medio ambiente, se calfica asi: 5 magnitud alta, 3 magnitud media y * magnitud baja: y tiene un valor de ponderacion del 30%.

b. Contral 5 refiere a la incidencia o posinilidad de intervenir el aspecto o impacto, se calfica asi: 5 control bajo, 3 contral medio y 1 control alto; y tiene un valor de ponderacion del 10%.

c. Requisito legal- se refiere a a legislacion ambiental que le aplica a aspecto, se calfica asi: 5 existe y no se cumple, 2 existe y se cumple y 1 no existe requisito; y tiene un valor de ponderacion def 30%.

d. Frecuencia s refiere a la penodicidad con que ocurre o se genera el aspecto, se calfica asi  frecuencia afta, 3 frecuencia mediay 1 frecuencia baja; y tiene un valor de ponderacion del 10%.

e. Comunidad trata sobre a probabilidad que tiene el impacto de afectar a las partes interesadas, se califica asi. de 1a 5 siendo 5 el que determina el mayor grado de afectacion; y tiene un valor de ponderacion del 20%




ANEXO L

Codigo:
. . Fecha de actualizacion: 2010 - Marzo
Aspectos e impactos ambientales }
Elaborado por: Analistas
Aprobado por: Gerente
ESTADO DE
OPERACION CRITERIO CONTROL OPERACIONAL
30% | 10% | 30% ) 10% ) 20%
ITEN ASPECTO PROCESO SUBPROCESD ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE IMPACTO AMBIENTAL _ PERSONA METODO, MAQUINA, OBJETVO
AMBENTAL :.;; o l|e o PROCEDII.!IEN'_[O o SISTEMA O
Il EAR AR AR AN NSTRUCCION MATERIAL
i I
Zz [£30 =1
=288 |2
hd v A v A A v v v v v A [v' hd v v v A v v v
Ci d ia |Elaboracion d bles [ Corte d Ci d ia debid Agot it de | ahorrador d Disminuir &l d ia electri |
ansumo de energia |Esboracion de muebles | Corte en madera paraf L méquines anisumo de energia debido a Gerente X gotamientodelos |, | o |y f s |y |46 |no| conciencia del Personal energia isminuir &l consumo de energia electrica en ¢
1 electrica de madera redlizar piezas la utilizacien de las maguinazs recurzos naturales area de ebanisteria
Generacion de  (Elaboracion de muebles | Corte en madera para eneracion de biruta, aserrin Contaminacidn del Sistema d2
. . 3 ’ Corte con maguinas g o ¥ Gerente X . 3|38 |52 (38|38 extraccion de aire | Reducir la contaminacion del aire en un 70%
) residues de madera redlizar piezas polviloz suelo y aire
- - Utiizacion de E.P.P
Generacion de Ruido Blaboracibn de musbles | Corte 8!1 mad.era para Corts con maquinas Generacion de Ruido Gerente X Contaminacion por 3 1 5 5 11328l Reducir la contaminacian por ruide en un 65%
3 de madera redlizar piezas ruide
. Mezclar zolventes con _— Dezignar un lugar .
Generacion de  |Elaboracion de muebles Contaminacion del Controlar los dezechos toxicos para su
. Curado de la madera Curar quimices para &l curado de la | Gerente y operarios X 3|1 513 (25(33|8 apropiado para esta p
residues de madera suel correcto mansjo
4 madera actividad
Consumo de madera Elaboracion de muzbles Muebles Transformar C””s”.m" .c!e madera en s Gerente X Agotamiznto 6¢ o3 Tt 2 1|1 |13[NO| Conciencia del Personal
3 de madera fabricacion de muebles recursos naturales
. . " Generacion de agentes
Emisiones Elaboracion de muebles Pintar los muebles para R
) Lacado ’ quimices pulverizados en €l | Gerente y operarios X | Contaminacion del aire | 1 1 1 32 |14NO
g atmosféricas de madera darle acabado aire
Generacion de residuos Designar un lugar
Generacionde  (Elaboracion de muebles Pintar los muebles para ;o . . Contaminacion del apropiado para la Controlar oz dezeches toxicos para su
. Lacado liquidos quimicog Gerente y operarios X 3|1 Sl3fz (3238 ; .
residuos de madera darle acabado sUeln colocacion de este tipo correcto manejo
contaminantes R
7 de residuos
Emision de ruido Elaboracion de musbles Lacado Pintar loz muebles para | Generacion dg ruido debido & Gerente y operarios % Contaminacion por 3| 1 3|1 |18lno
] de madera darle acabado la maguina ruide
Gene@cmn de  |Elaboracion de muebles Lacado Pintar los muebles para Consumo de lja, waipe Operario % Contaminacion del i 1 1 3 |15 13 |no
9 residuos de madera darle acabado Ul
Gerner.acmn de  |Elaboracion de muebles Tapiceria Curtarta.la yespuma para | Residuos de tela y espuma Gerente y Tapizador X Contaminacion del 4 1 1 5 2 160
10 residues de madera tapizar musbles despues del corte sUgl
. Fabricacion de " R
Consumo de energia Pintar los muebles para | Operacion de 3 compresores Agotamiento de los
N g Tranzformadores de Lacado ’ P . .p Operarioz X g 31 1 I [ 1|18 (N0
1 electrica Distribucion darle acabado de aire comprimide recurzos naturales




ANEXO M MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Procedimiento para fabricar muebles en blanco

Autores: Mireille Estefania Vasquez Pinto Juan José Cevallos Cavero

OBJETIVO:

El objetivo del manual es describir el procedimiento adecuado para la
elaboracion de muebles en blanco, designando responsables y areas

involucradas.

ALCANCE:

El manual cubre al area de Ebanisteria y sus procedimientos, desde que

es generada la orden de produccion hasta que el mueble es almacenado.

RESUMEN DE RESPONSABILIDADES:

Jefe de taller: Recibe la orden de produccion, Revisa producto terminado,

recibe de bodega el recibido del producto, elabora piezas y ensambla.

Jefe de bodega: Recibe pedido de materia prima, Recibe producto terminado

en bodega.

Operarios: Cortan, lijan y ensamblan los muebles.




ANEXO M MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Procedimiento para fabricar muebles en blanco

Autores: Mireille Estefania Vasquez Pinto Juan José Cevallos Cavero

PROCEDIMIENTO:

1. Jefe de Taller: Recibir la orden de produccion.

2. Jefe de taller: Elaborar pedido de materia prima y entregarlo a jefe de
bodega.

3. Jefe de bodega: Recibir el pedido de materia prima y entregarlo a jefe de
taller

4. Jefe de taller: trasladar la materia prima de bodega al area de
ebanisteria.

5. Operarios/Jefe de taller: Macar las batientes con las plantillas.

6. Operarios/Jefe de taller: Cortar las batientes segun las marcas
realizadas, si faltaron batientes realizar un pedido a bodega e ir al paso
3.

7. Operarios/Jefe de taller: Lijar las piezas.

8. Operarios/Jefe de taller: Realizar los tallados y las molduras.

9. Operarios/Jefe de taller: Ensamblar las piezas.

10.Jefe de taller: Revisar los productos ensamblados con el check list
correspondiente, si los productos no llenan las caracteristicas de calidad
ir al paso 11 de lo contrario ir al paso 12

11.Operarios/Jefe de taller: Corregir las imperfecciones encontradas.

12.0perario/Jefe de taller: llevar a bodega de producto terminado para su
almacenamiento respectivo.

13.Jefe de taller: Recibir de Jefe de bodega el recibido del producto.




ANEXO M MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Procedimiento para fabricar muebles en blanco

Autores: Mireille Estefania Vasquez Pinto Juan José Cevallos Cavero

CONTROL DE CAMBIOS:

Espacio para registrar los cambios en el manual, con fecha, motivo del cambio,

y persona que realiza el cambio.




ANEXON

APLICACION INFORMATICA DE SOPORTE DEL SISTEMA (INFORMACION ADICIONAL)

PERFILES DE USUARIO.

El actor de la aplicacion es el administrador, cuyas especificaciones se presentan a continuacion:

NOMBRE: Administrador.

DESCRIPCION: Persona que tiene acceso total al sistema y puede hacer uso de todas las funcionalidades de la
aplicacion.

NOTAS: Actor Primario.

Funciones de los iconos.

En el sistema se encontraran iconos cuyas funciones se describen a continuacion:

B . . C .
=~ Ingresar: Permite agregar informacion al sistema.

/,/ Editar: Permite modificar informacién del sistema.

Eﬁ Refrescar: Actualiza la informacion del sistema.

3
}6 Cancelar: Detiene una operacion realizada en el sistema.



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Procedimiento para Deteccion de fallas

Autores: Mireille Estefania Vasquez Pinto Juan José Cevallos Cavero

OBJETIVO:

El objetivo del manual es describir el procedimiento adecuado para la

deteccion de fallas.

ALCANCE:

El manual cubre las areas de Ebanisteria, Lacado, Tapiceria y sus
procedimientos para la deteccion de fallas en los equipos, desde que es

identificada hasta que es reportada.

POLITICAS:

Los operarios deberan comunicar cada falla que ocurra al responsable
del taller, se tomara medidas disciplinarias a los operarios que no cumplan con
la disposicion, con la finalidad de tomar acciones que mitiguen las ocurrencias

de fallas.

RESUMEN DE RESPONSABILIDADES:

Jefe de taller: es responsable de dar asistencia a los operarios para la
identificacion de fallas, es responsable de contactar al mecanico para el arreglo
de la maquina en caso de que sea necesario, comunica al gerente los dafos

graves que ocurran en las maquinas.




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Procedimiento para Deteccion de fallas

Autores: Mireille Estefania Vasquez Pinto Juan José Cevallos Cavero

Operario: Es responsable de detectar las fallas que se den en las labores del
dia a dia, es responsable de dar aviso al jefe de taller los dafios que se dieron

en la maquina, de entregar los registros de fallas al jefe de taller.

PROCEDIMIENTO:

1. Operario: Detener la maquina.

2. Operario: Determinar si puede o no hacer el arreglo de la maquina.

3. Operario: Si puede hacer el arreglo reparar la maquina y registrar el
dafno en el formato de Fallas e ira 12, sino ir a 4.

4. Operario: Comunica al jefe de taller la falla encontrada.

5. Jefe de taller: Pide al operario el formato para reporte de fallas.

6. Jefe de taller: Asiste al operario para la plena identificacion de la falla.

7. Jefe de taller: Determina si es un dafio grave* ir a 8 sino 10.
*Cuando la maquina necesariamente debe ser revisado por un experto.

8. Jefe de taller: Llama al mecanico para que le den el diagnostico, el costo
de reparacion, y el tiempo que se demorara en arreglar el dafio.

9. Jefe de taller: Comunica al gerente via telefonica el tipo de dafio ocurrido
y los costos asociados.

10.Jefe de taller y operario: Dar arreglo a la falla encontrada

11.Jefe de taller: Llena el formulario de registro de Fallas y se la entrega al
operario.

12.0perario: al final del dia debera entregar los registros de fallas al jefe de

taller.




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Procedimiento para Deteccion de fallas

Autores: Mireille Estefania Vasquez Pinto Juan José Cevallos Cavero

CONTROL DE CAMBIOS:

Espacio para registrar los cambios en el manual, con fecha, motivo del cambio,

y persona que realiza el cambio.




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE
EQUIPOS

SIERRA CIRCULAR DE BANCO

MANUAL DE OPERACION Y
MANTENIMIENTO DE

Elaborado Por:

EQUIPOS

Juan José Cevallos Cavero.

Mireille Estefania Vdsquez Pinto.




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE

EQUIPOS SIERRA CIRCULAR DE BANCO

IMPORTANTE

“Los equipos para trabajar la madera pueden ser peligrosas si no
se usan correctamente.”

ANTES de operar el equipo para trabajar la madera debes hacer lo siguiente:

e Opere solamente aquellos equipos para madera que haya sido capacitado
para operar de manera correcta y segura.

* Lea el manual de operacién y mantenimiento de equipos cuidadosamente.

e Asegurese de que entienda las instrucciones antes de intentar operar
cualquier equipo.

e Haga preguntas si es que hay dudas acerca del desempefio seguro del
trabajo.

CONSERVE ESTE MANUAL

Usted necesitara el manual para conocer y seguir las reglas de seguridad y
precaucion, ademas de los procedimientos de mantenimiento y operaciény
diagrama.

Mantenga este manual cerca del equipo.




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE

EQUIPOS

SIERRA CIRCULAR DE BANCO

CARACTERISTICAS

Modelo:
Potencia:
Velocidad:
@Disco:

Inclinaciéon de corte:

Profundidad de corte:

Mesa principal:

ESPECIFICACIONES




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE
EQUIPOS

SIERRA CIRCULAR DE BANCO

DESCRIPCION FUNCIONAL

Tapa cambio
del disco

Interruptor
embutido

Tablero

Agujero de tope

Guia vertical

Guia horizontal
Asidero
Carenado inferior
— Empujador
Cestillo

Bancada

La sierra circular utilizada cominmente en la construccidn es una maquina
ligera y sencilla, compuesta de una mesa fija con una ranura en el tablero que
permite el paso del disco de sierra, un motor y un eje porta-herramienta.

La transmisidn puede ser por correa, en cuyo caso la altura del disco sobre el
tablero es regulable a voluntad, o directamente del motor al disco, siendo
entonces éste fijo.




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE
EQUIPOS

METODO DE TRABAJO

La postura normal del trabajador es frontal a la herramienta, junto a la mesa,

y empujando con ambas manos la pieza. Puesto que rara vez la maquina esta

dotada de guias, el corte se efectua a pulso. Esta maquina destaca por su

sencillez de manejo y precisidon de trabajo relativo.

USO DEL EQUIPO

Las recomendaciones generales para su correcto uso son:

Sujetar firmemente la pieza a cortar, de forma que no pueda moverse.
Mantener bien tensada la hoja de la sierra que se destine a cortar
metales.

No serrar con demasiada fuerza, para evitar que la hoja se doble o se
rompa.

Proteger adecuadamente en fundas, las hojas de sierra cuando se
transporten, con el fin de que los dientes no provoquen lesiones.

Al empezar a cortar una pieza, la hoja de la sierra debe estar
ligeramente inclinada y a continuacion se arrastra la herramienta
tirando de ella hasta producir una muesca. Nunca debe empezarse el
corte empujando hacia delante. Cuando se esté llegando al final, se
debe disminuir la presion sobre la hoja.

Al terminar el trabajo, se colgaran las sierras en la pared,
especialmente las de cortar metal.

SIERRA CIRCULAR DE BANCO




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE

SIERRA CIRCULAR DE BANCO
EQUIPOS

PRINCIPALES RIESGOS

e Contacto directo con los dientes del disco.
e Contacto con las correas de transmision.
e Retroceso de la pieza a cortar.

e Proyeccion del disco o parte de él.

CONTACTO DIRECTO CON LOS DIENTES DEL DISCO

Parte superior del disco
Situaciones que pueden provocar el accidente:

e Al finalizar el paso de la pieza, las manos del operario que la empujan
entran en contacto con el disco.

* Las maderas con nudos e incrustaciones pétreas, clavos, etc., oponen una
resistencia inesperada a la penetracion, lo que origina un brusco
acercamiento al disco.

e Al tratar de extraer los recortes residuales y virutas depositados junto al
disco, las manos pueden ser heridas por él.




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE

SIERRA CIRCULAR DE BANCO
EQUIPOS

e Si el contorno de la maquina se halla con restos de materiales, y el suelo
esta resbaladizo, el operario puede caer y apoyarse involuntariamente sobre
el disco.

e El peligro de sufrir el accidente se incrementa durante la ejecucién de
cuias, estacas y cortes de pequefas piezas.

Parte inferior del disco

Este riesgo se debe al hecho de limpiar con la mano el serrin depositado en el
carenado con la maquina en marcha, al manipular en esta zona y a otros
gestos imprudentes durante el trabajo.

Generalmente se produce cuando se procede a la eliminaciéon de virutas o
serrin que se acumula en la parte inferior de la maquina cuando ésta
funciona. La solucidn a este problema se consigue de una forma definitiva
instalando un sistema de aspiracién que elimine estos residuos conforme se
van produciendo.

Con este sistema se consigue un doble efecto:

1. Se protege la parte inferior del disco, ya que ésta queda dentro del sistema
de aspiracion, imposibilitando todo posible contacto con este elemento de
corte.

2. No permitir la acumulacién de materias altamente combustibles (no es en
absoluto deseable que permanezcan en grandes cantidades por el riesgo de
incendio).

A su vez se reduce la acumulacion de polvo en el ambiente, mejorando
considerablemente las condiciones de trabajo.




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE
EQUIPOS

CONTACTO CON LAS CORREAS DE TRANSMISION

EL atrapamiento se produce por:
* Manipulacién, a maquina parada, cuando se agarrota el disco.

e Introduccién de la mano bajo la mesa para accionar el interruptor situado
proximo a las correas.

e Uso de ropas sueltas o vueludas.

RETROCESO DE LA PIEZA A CORTAR

Se aumenta la posibilidad del accidente, que se materializa por la conjuncién
de algunas de las situaciones siguientes:

e Aprisionamiento del disco por la madera que se constrifie sobre el vacio
dejado por el paso de la sierra. El trazo hecho por el disco se cierra detras de
él; apretado éste entonces como por una tenaza, arrastra la pieza, la levanta
bruscamente y la lanza sobre el obrero, que no sélo puede ser golpeado
gravemente, sino que, al tratar de sujetar la pieza obedeciendo a un
movimiento instintivo, puede también cortarse con la sierra.

e Atascamiento de la pieza entre el disco y la guia (caso de existir) cuando ést

se prolonga mas alla del eje de la sierra.

SIERRA CIRCULAR DE BANCO




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE

SIERRA CIRCULAR DE BANCO
EQUIPOS

* Presion insuficiente de las manos del operario sobre la pieza que se
alimenta.

e Variacion de la resistencia a la penetracion por existir incrustados en la
madera nudos, piedras, clavos, etc.

e Util de corte inadecuado por pérdida de filo o dentado del mismo impropio
de tipo de madera.

e Depdsito de resina sobre el disco que tiende a elevar la madera por
adherencia

e Maniobra fortuita que lleve la pieza a la parte superior del disco.

PROYECCION DEL DISCO O PARTE DE EL

e Utilizacidn del disco a velocidad superior a la recomendada por el
fabricante.

e Incorrecta fijacion al eje.

e Disco desequilibrado.

e Empleo de madera con incrustaciones duras: clavos, piedras, etc.
e Abandono de herramientas junto al disco.

e Utilizacién de disco excesivamente desgastado.




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE

SIERRA CIRCULAR DE BANCO
EQUIPOS

NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD

El interruptor deberia ser de tipo embutido y situado lejos de las correas de
transmision.

Las masas metalicas de la maquina estaran unidas a tierra y la instalacion
eléctrica dispondra de interruptores diferenciales de alta sensibilidad.

La mdquina debe estar perfectamente nivelada para el trabajo.

No podra utilizarse nunca un disco de didmetro superior al que permite el
resguardo instalado.

Su ubicacidén en la obra serd la mas idonea de manera que no existan
interferencias de otros trabajos, de transito ni de obstaculos.

No debera ser utilizada por persona distinta al profesional que la tenga a su
cargo, y si es necesario se la dotara de llave de contacto.

La utilizacion correcta de los dispositivos protectores debera formar parte de
la formacidn que tenga el operario.

Antes de iniciar los trabajos debe comprobarse el perfecto afilado del util, su
fijacion, la profundidad del corte deseado y que el disco gire hacia el lado en
el que el operario efectué la alimentacion.

Es conveniente aceitar la sierra de vez en cuando para evitar que se desvie al
encontrar cuerpos duros o fibras retorcidas.

Para que el disco no vibre durante la marcha se colocaran "guia-hojas"
(cojinetes planos en los que roza la cara de la sierra).




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE

SIERRA CIRCULAR DE BANCO
EQUIPOS

El operario debera emplear siempre gafas o pantallas faciales.

Nunca se empujard la pieza con los dedos pulgares de las manos extendidos
(fig. 15).

MAL BIEN

Fig15. Correcto uso de las manos en la maquina

Se comprobara la ausencia de cuerpos pétreos o metdlicos, nudos duros,
vetas u otros defectos en la madera.

El disco serd desechado cuando el diametro original se haya reducido 1/5.

El disco utilizado serd el que corresponda al nimero de revoluciones de la
maquina.

Se dispondra de carteles de aviso en caso de averia o reparaciéon. Una forma
segura de evitar un arranque repentino es desconectar la maquina de la
fuente de energia y asegurarse que nadie pueda conectarla




ANEXO O

MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DE

SIERRA CIRCULAR DE BANCO
EQUIPOS

Las maderas con nudos e incrustaciones pétreas, clavos, etc., oponen una
resistencia inesperada a la penetracion, lo que origina un brusco
acercamiento al disco.

Al tratar de extraer los recortes residuales y virutas depositados junto al
disco, las manos pueden ser heridas por él.

Cuando se mecanizan piezas de excesivas dimensiones dan lugar a
basculamientos que inesperadamente producen el contacto de las manos
con el disco en movimiento.

Si el contorno de la maquina se halla con restos de materiales, y el suelo esta
resbaladizo, el operario puede caer y apoyarse involuntariamente sobre el
disco.

El peligro de sufrir el accidente se incrementa durante la ejecucidn de cuiias,
estacas y cortes de pequenfias piezas.

El riesgo de contacto con el disco en la parte inferior de la mesa se debe al
hecho de limpiar con la mano el serrin depositado en el carenado con la
maquina en marcha, al manipular en esta zona y a otros gestos imprudentes
durante el trabajo.

La puesta en marcha involuntaria por el operario que la maneja o por otro
ajeno a la maniobra del primero suele ocasionar graves accidentes, tanto por
encima como por debajo de la mesa.

Retroceso y proyeccion de la madera

El uso de maderas blandas y fibrosas, asi como su estado frecuentemente
himedo por el apilamiento a la intemperie, aumenta la posibilidad del
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accidente que se materializa por la conjuncidn de algunas de las situaciones
siguientes:

Aprisionamiento del disco por la madera que se constrifie sobre el vacio
dejado por el paso de la sierra. El trazo hecho por el disco se cierra detras de
él; apretado éste entonces como por una tenaza, arrastra la pieza, la levanta
bruscamente y la lanza sobre el obrero, que no sélo puede ser golpeado
gravemente, sino que, al tratar de sujetar la pieza obedeciendo a un
movimiento instintivo, puede también cortarse con la sierra.

Atascamiento de la pieza entre el disco y la guia (caso de existir) cuando ésta
se prolonga mas alla del eje de la sierra.

Presion insuficiente de las manos del operario sobre la pieza que se alimenta.

Variacién de la resistencia a la penetracion por existir incrustados en la
madera nudos, piedras, clavos, etc.

Util de corte inadecuado por pérdida de filo o dentado del mismo impropio
del tipo de madera.

Depdsito de resina sobre el disco que tiende a elevar la madera por
adherencia.

Maniobra fortuita que lleve la pieza a la parte superior del disco.

Proyeccién del disco o parte de él

Utilizacion del disco a velocidad superior a la recomendada por el fabricante.
Incorrecta fijacion al eje.

Disco desequilibrado.

Empleo de madera con incrustaciones duras: clavos, piedras, etc.
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Abandono de herramientas junto al disco.
Utilizacidon de disco excesivamente desgastado.
Contacto con las correas de transmision

El atrapamiento se produce por:

Manipulacién, a maquina parada, cuando se agarrota el disco.

Introduccién de la mano bajo la mesa para accionar el interruptor situado

proximo a las correas.

Uso de ropas sueltas o vueludas.
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