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Resumen

El presente trabajo, constituye el disefio de un sistema de gestion y control operacional de una empresa
gue se dedica a la produccién y comercializacion de panes y pasteles en la provincia del Guayas y fue realizado
durante el periodo 2009.Nuestra tesina proporciona una breve descripcién de la empresa en la cual se mencionara
su mision, vision, proceso de produccién, los activos fijos, sus componentes y las buenas practicas de manufactura
del personal por tratarse de una empresa productora de alimentos. Para el desarrollo de este proyecto se ha
recopilado informacion y se han aplicado fundamentos del TPM o Mantenimiento Productivo Total, asi como las
5’S y el Ciclo Deming de mejora continua. Se incluye un andlisis macro de la situacion de la organizacion, sus
politicas de gestion del mantenimiento y las oportunidades de mejora que la misma presenta.

Palabras Claves: Gerencia de Activos, TPM, Mantenimiento, 5’s, Ciclo de Deming, PASS 55, BPM, Sistema d ¢
gestion.
Abstract

The present work, It constitutes the design of a system of management and operational control of a company that
one dedicates to the production and marketing of breads and pastry in the province of the Guayas and it was
realized during the period 2009. Our tesina provides a brief company description in which there will be mentioned
its mission, vision, process of production, the fixed assets, its components and the good practices of manufacture of
the personnel for treating itself about a producing company of food. For the development of this project
information has been compiled and there have been applied foundations of the TPM or Productive Total
Maintenance, as well as them 5'S and the Cycle Deming of improvement continues. An analysis is included macro
of the situation of the organization, its policies of management of the maintenance and the opportunities of
improvement that the same one presents.

Key words: Management of Assets, TPM, Maintenance, 5's, Cycle of Deming, PASS 55, BPM, System d and
management.
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1. Introduccién

En la actualidad es indispensable para las empresas
gerenciar de una forma Optima sus activos, lo cual
representa una oportunidad de mejoramiento del
desempefio en la organizacién. Esto incluye no sélo los
activos fisicos, sino cualquier elemento medular de
valor significante para la compafiia, tales como la
reputacion, licencias, capacidad de trabajo, experiencia
y conocimiento, datos, propiedad intelectual y otros
elementos importantes.

Este trabajo consiste en el disefio de un sistema de
gestion y control operacional para una empresa que se
dedica a la produccion y comercializacién de panes y
pasteles en la ciudad de Guayaquil, con la finalidad de
aumentar la eficiencia de su sistema productivo,
estableciendo un sistema que previene las pérdidas en
todas las operaciones de la empresa. Esto incluye cero
accidentes, cero defectos y cero fallos en todo el ciclo
de vida del sistema productivo.

El sistema diseflado se orienta a obtener el
mantenimiento productivo total en la empresa y esta
basado en los 8 pilares del TPM con los cuales se
logran diversos beneficios, estos son organizativos, de
seguridad y de productividad cumpliendo con objetivos
a nivel estratégico, operativo y administrativo. Se aplica
en todos los sectores incluyendo produccién, desarrollo
y departamentos administrativos.

Se decidié tomar al horno tdnel ciclotérmico como
activo base para el disefio del sistema ya que en el
mismo se hornean la mayor cantidad de panes de la
empresa, al analizar este activo se tomaron en cuenta
los respectivos componentes del mismo. Cabe recalcar
que la compafiia también posee otros activos de suma
importancia, por lo que seria recomendable incluirlos
progresivamente en el sistema.

2. Marco teorico
2.1. Concepto Gerencia de Activos

El juego de disciplinas, métodos, procedimientos y
herramientas para optimizar el impacto total de costos,
desempefio y exposicion al riesgo en la Vida del
Negocio asociados con confiabilidad, disponibilidad,
mantenibilidad, eficiencia, longevidad y regulaciones
de cumplimiento en seguridad y ambiente de los activos
fisicos de la compafiia.

2.2. TPM

El TPM se orienta a crear un sistema corporativo que
maximiza la eficiencia de todo el sistema productivo,
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estableciendo un sistema que previene CICTY |
las pérdidas en todas las operaciones de la empresa.
Esto incluye “cero accidentes, cero defectos y cero
fallos” en todo el ciclo de vida del sistema productivo.
Se aplica en todos los sectores, incluyendo produccion,
desarrollo y departamentos administrativos. Se apoya
en la participacion de todos los integrantes de la
empresa, desde la alta direccion hasta los niveles
operativos. La obtencion de cero pérdidas se logra a
través del trabajo de pequefios equipos.

23.5’s

El método de las 5 S, asi denominado por la primera
letra (en japonés) de cada una de sus cinco etapas, es
una técnica de gestién japonesa basada en cinco
principios simples:

Seiri: Organizacion. Separar innecesarios
Seiton: Orden. Situar necesarios

Seisd : Limpieza. Suprimir suciedad
Seiketsu: Estandarizar. Sefializar anomalias
Shitsuke: Disciplina. Seguir mejorando

3. Conocimiento del negocio
3.1. Informacion general

La organizacion inicia sus actividades en la década de
los 40 en e! centro de la ciudad de Guayaquil y se
posesiond en e! mercado como un sitio tradicional de
consumo de variedades de pan. El primer contacto y
experiencia de trabajo con lo que seria la futura
empresa fue a una edad con su tio, trabaja con
entusiasmo largas jornadas, durante afio y medio.
Posteriormente ingresa a laborar en la panaderia ABC y
obtiene la licencia profesional con la que empieza a
trabajar como repartidor de pan en la misma empresa.

En los 70, compra conjuntamente con su familia una
panaderia asi inicia de manera privada su actividad en
la Industria de la Panaderia, el proceso era manual, se
procesaban 25 libras de harinas diarias, tenia una sola
amasadora y un horno de tefia, después se compra una
formadora de segunda mano, y el proceso sigue siendo
manual, pero también adquiere un horno giratorio,
camara de leudo, horno piso con temporizador y con
vapor, se crea un departamento de Control de Calidad.

En lo posterior se abre un nuevo local y la nueva planta
de produccion con un area de aproximadamente 1.000
m2. Ya la empresa comenzaba a ganar mercado y a
acelerar su crecimiento y se crea el area Administrativa-
Contable y de Personal para orientar al empleado dentro
de la empresa sobre su nuevo rol de trabajo. Y el 2002
se establece el Departamento de Mantenimiento con el
proposito de lograr un mantenimiento permanente de
toda la maquinaria de la empresa. Actualmente la


http://es.wikipedia.org/wiki/Gesti%C3%B3n

erpfesa tiene puntos de venta, camiones de ruta,
distribuidores y una planta industrial, contando tas
dreas:  Administrativo  Financiero,  Produccién,
Marketing, Ventas, Sistemas, Mantenimiento, Recursos
Humanos, Calidad, Auditoria.

3.2. Activos Criticos

La empresa XYZ tiene muchos activos fijos
critcos como:
e Horno tanel ciclotérmico
e Lineade moldes
e Linea de bolleria
En este trabajo nos vamos a concentrar en toda la
gestion relacionada con el mantenimiento, operacion
que se realiza con el horno tunel:

Tabla 3.1. Informacién General del Horno Tunel
Identificacion Horno a calefaccion

ciclotérmica
Ne de Serie 2170 0C
Afio de construccion. 2005
Alimentacion eléctrica | 3x220V 60Hz
Servicios auxiliares 110V
Tension de comando 24V

Potencia eléctrica 22 kw (aprox)

Derecho
Ral 9010

Lado comandos

Color

Tabla 3.2. Dimensiones del Horno Tunel

Longitud atil de 24,7 m

coccién

Ancho util de 24m

coccién

Superficie Util de 59,28 m2

coccién

Altura util de las 390 mm

bocas

Altura nivel de 900 mm

trabajo

Cabezal de entrada | 1,3 m

Cabezal de salida 1,7m

Longitud total 27,70 m

Zonas de coccion N23: Prec. 0,8m + Ciclot.
(11,55m + 13,15m)

Fuente: Panaderia
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3.2.1. Principales Componentes de horno tunel.

Transportador de coccién

Sistema de limpieza del transportador
Sistema de calefaccién ciclotérmico
Instalacion de combustion

Generador de calor

Colector de entrada

Colector de salida

Control y regulacion de la temperatura
Extraccion del vapor

Tomas de aire

Vaso de condensacion

Ambiente de Trabajo

3.2.2. Ocho pilares del TPM aplicados a la empresa
3.2.2.1 Mejoras enfocadas

El Jefe de mantenimiento realiza diariamente
inspecciones en el area de produccién con el fin de
identificar posibles mejoras y asi mismo tiene reuniones
semanales con el Jefe de Produccion para asi exponer
las mejoras identificadas, y decidir a través de consenso
si es factible o no, ¢qué cantidad de personal se
necesitara?, ;cuéles son los costes que se incurririan?.
Si se decidid que es factible la implementacion de la
mejora, esta debera ser aprobada por el gerente general.

3.2.2.2. Mantenimiento Auténomo

El mantenimiento de los equipos es llevado a
cabo por los asistentes de mantenimiento guiados por el
jefe  de mantenimiento, los fines de semana
preferentemente los dias sabados donde se realiza la
limpieza total de la planta y de los equipos con el fin de
quitar todos los residuos (grasa, aceites, harina etc.) que
quedaron en el momento de la produccion. Diariamente
se realiza el aseo de la planta, incluyendo
principalmente actividades como barrer, desinfectar el
lugar, pero sin realizar mantenimiento de equipos.

3.2.2.3. Mantenimiento Planeado

El Jefe de mantenimiento posee un plan de
mantenimiento el cual ha sido elaborado en base a su
experiencia. En el mismo se identifica cuales
actividades se realizaran en el mantenimiento semanal,
mensual y anual. También lleva una bitdcora de
mantenimiento de llenado manual en la cual se explican
las fallas ocurridas en los diferentes dias en orden
cronoldgico, la misma se encuentra desactualizada y
ademas es muy dificil identificar cuales son los equipos
que han tenido fallas para poder hacer las diferentes
estadisticas. Serfa conveniente que a los equipos se les
asignara el codigo respectivo que facilitaria la
identificacion a la hora de hacer el mantenimiento.



3.2.2.4. Educacion y Formacion

La organizacion planifica entrenamientos a sus
empleados en momentos que se adquiere una nueva
maquina y también se realiza la respectiva induccion
cuando ingresa a trabajar un empleado nuevo en la
planta. No son muy frecuentes las capacitaciones a
empleados mas antiguos, es por esto que actualmente
tienen pensado ejecutar un plan de capacitacién para
qgue se actualicen con los cambios surgidos en la
industria y pueden utilizar su experiencia en la
identificacion de mejoras, aunque todavia no es un
hecho

3.2.2.5. Mantenimiento Temprano

Actualmente la organizacién tiene un proyecto el cual
tiene como objetivo principal mantener una buena
comunicacion entre los proveedores de maquinarias y
empleados. Se espera que el proveedor informe a los
empleados que actividades serian buenas a seguir para
alcanzar la optimizacién del uso de los equipos, que
fallas han sido registradas e identificadas como un alto
riesgo de pérdidas monetarias. Pero para esto el
empleado debera registrar todos los inconvenientes en
los cuales se ha visto envuelto en el momento del uso
de la maquinaria.

3.2.2.6. Mantenimiento de la Calidad

La planta de produccién no cuenta con ventiladores, lo
que afecta el uso de los equipos, por lo que estos
tienden a sobrecalentarse debido a la concentracién de
calor en el proceso de produccion. Para optimizar el uso
de los equipos estos deben encontrarse en perfecta
condiciones incluyendo el entorno donde estos se
encuentren ubicados.

3.2.2.7. Mantenimiento en Areas Administrativas

Existen algunos archivos que contienen informacion
relevante relacionada con los procesos administrativos
de mantenimiento como el de contacto con los
proveedores y especificaciones para realizar la compra
de equipos, pero no se encuentran ordenados y en un
perfecto estado de conservacion por lo que se ocupa
mucho tiempo al momento de buscar alguno de estos.
En el caso de papeles y registros que no tenian
almacenados, nos fue comunicado que posiblemente
fueron botado o dados de baja.

3.2.2.8. Gestion de Seguridad, Salud y Medio
Ambiente

La organizacién cuenta con equipos de proteccion
personal, pero los trabajadores a los cuales se les ha
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proporcionado tales equipos, no los CICTY |
utilizan correctamente debido a que no hay un control
de este tipo, como por ejemplo deberian usar guantes al
momento que toman las bandejas del pan para evitar
lesiones, los trabajadores dicen que estos les molestan y
les hacen sudar las manos. También deberian usar
mascarillas en ciertas areas

3.23.5’s

El area de produccion es critica, no solamente por que
de ella depende directamente la calidad de los
productos, sino también de materia prima que se tiene y
que no estan correctamente identificados, se puede
observar que en la planta, las carritos transportadores
del pan estan dispersos, el area por donde circulan no
esta delimitada y muchos de los carritos estan por los
corredores entre los hornos, no se tiene un orden en
especifico, ademés los trabajadores podrian tropezarse
con los mismos y contaminar el producto al entrar en
contacto con estos.

Esta seccion también presenta otros problemas como
acumulacién de materiales innecesarios, desperdicio de
tiempo en la blUsqueda de la materia prima y otras
herramientas de trabajo, falta de documentacion y
registro de los procesos clave, falta de habito de
limpieza, entre otros.

Con respecto al é&rea de mantenimiento, las
herramientas y algunos repuestos se encuentran en la
oficina del jefe de produccién dispersas en la oficina en
diferentes lugares. Poseen una bodega de repuestos,
pero los repuestos no estan organizados de una forma
especifica y hay muchos repuestos que ya no se utilzan
o0 estan dafiados a los que seria conveniente desecharlos
adecuadamente.

El control que se ejerce sobre herramientas y repuestos
es minimo, no contando con la respectiva
documentacion del caso. El personal tiene libre acceso a
los mismos, pero no llevan registros cuando se los lleva
para realizar las diversas operaciones.

En el area externa a la planta se puede observar que hay
gran cantidad de materiales de todo tipo que deberian
ser clasificados, reubicados o eliminados, tales como
llantas, cajas, diversos materiales, también se puede
observar que no tienen un area especifica para ubicar
estos materiales y tampoco los mismos estan
clasificados.

Ademas el piso esta mojado, esto no es correcto ya que
las personas que van a la planta pueden contaminar a la
misma con sus zapatos porque estos sirven como
transportadores de suciedad, de residuos como aceites,
la ropa también se puede contaminar.



isefio  del

: sistema de gestion y control
operacional

Se ha seleccionado al horno tinel ciclotérmico
como equipo critico, al cual se le ha realizado el
respectivo analisis y en base al mismo se realiz6 el
disefio del Sistema de Gestion y Control Operacional
basado en los pilares del TPM y las 5 S:

4.1. EI TPM en la Panaderia

Se busca comprometer a la alta gerencia de la empresa
para el mejoramiento continuo y el logro de altos
estandares de calidad, que se reflejan en los siguientes
aspectos:

Reducir los costos de mantenimiento

Mejorar la productividad de la planta

Reducir la tasa de defectos

Implementacion de un Plan de Sugerencias de
Mejoramiento de la Maquinaria

4.1.1. Mejoramiento Continuo

Para poder realizar el mantenimiento es
importante tomar en cuenta el analisis de modo y efecto
de fallas (AMEF) en el que se consideraran las posibles
fallas que se puedan presentar en la produccion durante
el uso de los equipos criticos, esto se lo realiza con la
finalidad de prevenirlas, pero en el caso de que la falla
ya haya ocurrido es necesario realizar el andlisis de
fallas respectivo con el objetivo de que no vuelvan a
ocurrir.

4.1.2. Andlisis de Modo y Efecto de Fallas

Para realizar el analisis del modo y efecto de
fallas, se disefi6 una matriz para el equipo critico que se
selecciond y sus componentes, esta matriz estd basada
en el analisis AMEF que identifica los modos de falla
potenciales. El analisis AMEF identifica causas por
deficiencias en los procesos de producciéon. También
identifica caracteristicas del disefio o de proceso criticas
o significativas que requieren controles especiales para
prevenir o detectar los modos de falla. Utilizamos esta
herramienta para prevenir los problemas antes de que
ocurran.

4.1.3. Mantenimiento Auténomo

El mantenimiento auténomo por los operadores es una
caracteristica Unica del TPM; vy es vital para la
empresa.

Esta accion es la mas dificil y la que se lleva mas
tiempo en realizar, por que a los operadores y operarios
de mantenimiento se les dificulta dejar su forma
habitual de trabajo. Los operadores trabajan a tiempo
completo en la produccion y el personal de
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mantenimiento asume por completo las
responsabilidades de las reparaciones.

4.1.4. Mantenimiento Planificado

El objetivo de realizar un mentenimiento planificado es
aumentar la disponibilidad de los equipos y optimizar
los costos de mantenimiento. A continuacion se
presentan herrmientas que nos ayudaran a realizar un
adecuado mantenimiento.

4.15.

Para mantener la calidad es imprescindible tomar en
cuenta la eficacia y la eficiencia de los equipos:

Mantenimiento de la Calidad

Para evaluar la eficiencia se debe analizar el
rendimiento de la méaquina. Se trabajara conjuntamente
con el departamento de produccién, el mismo que nos
informara de las unidades de produccidon del horno y asi
proceder a evaluar el rendimiento del equipo, de esta
forma tenemos:

El nimero total unidades producidas sin fallas / (costo
consumo de energia + sueldos pagados a los operarios)
4.1.6. Educacion y entrenamiento

La capacitacion debe enfocarse a cursos como. Analisis
de causa raiz, légica secuencial, Cursos basicos de
electricidad, mecéanica, neumatica, hidraulica, lineas de
fuerza, ergonomia, ecologia, etc., todos ellos
dependiendo de las necesidades de cada planta. Pero
nunca esperar a que los operadores sean técnicos
especializados, en cada una de estds técnicas, pero si
especialistas de su propia maquina o equipo.

4.1.7. Seguridad y medio ambiente

La seguridad de los trabajadores y el cuidado con el
medio ambiente son aspectos importantes que deben ser
considerados por las empresas, es por esto que deben
poseer la respectiva documentacién que les guie y bajo
la cual deben regirse para no tener problemas legales y
como empresa tener la respectiva responsabilidad. Estos
documentos pueden ser:

Cobdigo de trabajo
Decreto  2393.
trabajadores

e Normativa ambiental, ISO 14001

e Registros que respalden las  respectivas
evaluaciones que realice la empresa de sus riesgos
y de los impactos ambientales

Seguridad y salud de los

4.2. Implementacion de las 5’s

4.2.1. Organizacion
Las herramientas de mantenimiento, reparacion seran
clasificadas de acuerdo a su utilizacion: Las que se usen



POL . . .
sefmanalmente iran en el area de mantenimiento a la
vista, clasificadas segin su utilizaciéon y equipo. Las
otras serdn gurdadas en cajas adecuadas para su

conservacion.
4.2.2. Orden

Seran ubicadas todas las herramientas de
mantenimiento y reparacién en su respectivo lugar y
para que sea facil que cada operador tenga acceso a
ellas.

Con respecto a la produccion se pondran a los carritos
en un area especifica, y se lo ordenara segun salgan del
horno. Después de esto se los pondra en u lugar de facil
acceso para el area de empacado.

Se designara un area especifica para poner las cosas que
estan en el area externa, después de haber eliminado
aquellas que ya no sirvan, y se las clasificara segln su
uso y su tipo

4.2.3. Limpieza

Se hara una limpieza diaria en un horario de
baja operatividad, esta limpieza del area de trabajo se la
hara rapidamente a diario.

Semanalmente también se hard limpieza de areas mas
complicadas eliminando residuos de aceites, etc.

Se identificaran las fuentes de suciedad y se las
eliminara

4.2.4. Control Visual

El jefe de mantenimiento realizard control
visual diariamente para verificar que todo esté bajo
control

Como parte del mantenimiento auténomo los
operadores seran especialmente responsables de este
aspecto, debiendo notificar cualquier irregularidad
encontrada y deberan llenar los reportes respectivos
4.2.5. Sostener

Se le dara la formacion al personal para que
transformen en habito esta filosofia

Se haran evaluaciones periddicas para verificar que
todo esto se mantiene

Se haran revisiones del programa para realizar las
modificaciones respectivas

5. Desarrollo de la aplicacién informatica de
soporte del sistema

5.1. Objetivo General

El objetivo general del software es
complementar y facilitar la administracion y control del
Sistema de Control Operacional de la Panaderia.
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5.1.2. Objetivos Especificos
Facilitar el acceso y la disponibilidad de
documentos relacionados con el control operacional.
Tener la informacién necesaria y requerida por la
empresa para su consulta y analisis.

Generar informacion til para ayudar en el control del
Sistema de Control Operacional.

6. Conclusiones y recomendaciones
6.1. Conclusiones

La Panaderia cuentas con equipos con una alta
capacidad de produccion, la cual no se aprovecha al
maximo, inutilizando aproximadamente el 10% de su
capacidad en unos y entre el 15y el 20% en otros.

Alrededor del 37% de estos equipos han sido adquiridos
en los dltimos 5 afios, teniendo como principal ventaja
la tecnologia de punta que los mismos poseen, viniendo
de paises como Argentina, Alemania, Suiza, Espafia,
USA, Brazil. En contraparte existen inconvenientes a la
hora de adquirir los repuestos, ya que muchos deben ser
importados de estos paises, trayendo altos costos a la
empresa.

La empresa ha realizado manuales, evaluaciones de
impacto ambiental y de riesgos laborales para cumplir
con requisitos legales, estos documentos estan
desactualizados ya que fueron realizados en el afio
2007. Estos manuales contienen aspectos tales como el
reglamento de seguridad, buenas précticas de
manufactura de la empresa, los mismas no se
difundieron debidamente en la empresa por esto lo que
esta descrito en estos documentos no se da en la
realidad de la empresa.

La empresa posee un laboratorio en donde se analiza la
calidad del producto y donde se vigilan que las pérdidas
de calidad sean minimas. En promedio de cada 2500
moldes, panes briollos o hamburguesas enos de 5 se
dafian, lo que reprsenta una pérdida minima de
produccion, sin embargo esto se puede optimizar.

La implementacion de un sistema un sistema basado en
el TPM y las 5’S es muy beneficioso para la panaderia
ya que la ayuda a mejorar en diversos aspectos: Ayuda
a la organizacion a llevar un mejoramiento continuo de
sus equipos criticos, especificamente del horno tanel, la
empresa debe estar atenta a que las pérdidas no superen
el 2% de su produccién y con el uso de indicadores
(KPI’s) se monitorean tres aspectos fundamentales, los
cuales son: calidad, rendimiento y disponibilidad.. Esto
es de vital importancia para la panaderia ya que los
productos que la empresa tiene son perecibles y deben
ser producidos constantemente y estar listos y frescos a
la hora de ser consumidos.



La compafiia no dispone de un generador eléctrico por
lo que si se va la la luz se perderian 20908
hamburguesas, o 18678 briollos 0 3485 moldes de pan
blanco, dependiendo del turno en que acontezca esto.

Es importante también cuidar de la salud e higiene de
los trabajadores, es por esto que la compafiia, por lo que
es super Util poseer un matriz de riesgos y una de
impactos ambientales que le ayuden a prevenir futuros
accidentes y sanciones.

6.2. Recomendaciones

Se recomienda la instalacién y utlizacién del software
que contiene los ocho pilares del TPM, lo que trae
beneficios a la empresa como: disminucion de pérdidas
en la produccion (menos del 1.5% que tienen
actualmente). Para esto se deben trabajar conjuntamente
los departamentos de mantenimiento, produccién vy
sistemas, hacer pruebas para ver si el software cumple
con los requisitos necesarios y finalmente dar la
capacitacion a los usuarios del sistema.

Es muy importante que se empiece a capacitar a los
operadores con la finalidad que los mismos lleven un
mantenimiento autonomo. Se puede seguir el plan de
capacitacion propuesto basado en las 5’s, el TPM, los
indicadores. Para lograr esto la gerencia debe dar una
campafia de motivacion a los trabajadores,
mostrandoles los beneficios que trae para la compafiia y
por consiguiente para ellos, como disminucién de horas
de trabajo, mayores utilidades, etc.

Se debe capacitar constantemente al Jefe de
Mantenimiento y a todo su departamento sobre las
herramientas para la identificacién y resolucion de
problemas, con el proposito de aprovechar al maximo
las oportunidades que generen beneficios significativos
para la planta.

Es también conveniente para la compafiia que realice
una buena gestion de la documentacion, ya que en
muchos casos no se poseen los  registros
correspondientes a muchos procesos, algunos de estos
se han extraviado, algunas veces no se realizan los
documentos. Una vez que se hayan establecido
formatos para documentar las acciones que se realzian
se debe vigilar que los trabajadores los mantengan
debidamente actualizados.

Se debe difundir el trabajo realizado con las paradas del
area de produccion a todas las secciones de la planta, de
tal forma que se logre una reduccion dréstica del tiempo
de indisponibilidades y por ende la linea alcance
mayores indices de eficiencia y ahorros sustanciales.
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incentivos a las otras areas productivas. Esto generara

Se recomienda aplicar el programa de

mayor compromiso en el personal y serd una
herramienta valiosa para alcanzar los desafios que se
planteen.
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