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RESUMEN

Esta tesina se basa en el desarrollo de un sistema de gestion y control
operacional, por lo que en su primer capitulo se detalla un marco conceptual
de cada una de las filosofias que se estudiaron para la implementacion de
dicho sistema, como por ejemplo los Pilares del TPM, el Analisis de Modo y
Efecto de Fallas, las 5 S’s, el OEE, la seguridad en el trabajo y las Buenas

Practicas Medioambientales.

En el segundo capitulo se realiza un debido conocimiento del negocio, el
cual consistid en la recopilacién de ciertos datos histéricos, tomando como
base las filosofias ya antes mencionadas, por lo que se muestran registros
de mantenimientos, identificacion de los activos criticos de la compaifiia,

entre otros.

Ya en el tercer capitulo es donde se da ejecucion al desarrollo del sistema
de gestién y control operacional, aqui se muestra toda la documentacion
necesaria dentro de la compafia, asi como también se encuentra tarjetas de
activos fijos, matriz de analisis de modo y efecto de fallas, matriz de
evaluacion del riesgo y demas documentacion que se encuentra adjunta en

los anexos.

El capitulo numero cuatro es basicamente el manual que servira al usuario al
momento de hacer uso del sistema desarrollado, y en el ultimo capitulo se

encuentran las conclusiones y recomendaciones de lo encontrado.
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INTRODUCCION

En la actualidad las compafiias no son conscientes del cuidado que se debe
de tener con los activos que forman parte del giro del negocio, esto al pasar

del tiempo hace incurrir en gastos que podrian ser evitados.

Es por ello que es necesario que las organizaciones realicen un analisis de
tal manera que identifiquen sus activos mas criticos o bien llamados
sensibles para evitar dafos posteriores en cuanto a mantenimiento
correctivo, esto se obtiene con una adecuada planificacion de

manteamientos preventivos.

Pero lo mencionado anteriormente es necesario analizarlo y aplicarlo
tomando como base las filosofias mencionadas posteriormente, y a través
de las cuales se detecto las deficiencias presentes en cuanto al manejo y

cuidado de los activos.

Durante el desarrollo también se menciona la importancia de la capacitacién
a cada uno de los individuos involucrados, dicha capacitacion incluye las
buenas practicas medioambientales y la debida proteccion de los empleados

que trabajan en la organizacion.



CAPITULO |
MARCO TEORICO

INTRODUCCION

Este primer capitulo se basa en la investigacion realizada de cada una de las
filosofias que se van a aplicar, lo que significa que primero se reviso toda
clase de concepto e informacion existente, de tal manera que se tenga una
idea clara y detallada de los Pilares del TPM, el Analisis de Modo y Efecto de
Fallas, las 5 “s”, el OEE, la seguridad en el trabajo y las buenas practicas

medioambientales.



1.1.  ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS (AMEF)

1.1.1. CONCEPTO DE AMEF’

El Analisis de Modos y Efectos de Fallas potenciales, AMEF, es un proceso
sistematico para la identificacion de las fallas potenciales del disefio de un
producto o de un proceso antes de que éstas ocurran, con el propdsito de

eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado a las mismas.

Por lo tanto, el AMEF puede ser considerado como un método analitico
estandarizado para detectar y eliminar problemas de forma sistematica y

total, cuyos objetivos principales son:

® Reconocer y evaluar los modos de fallas potenciales y las causas
asociadas con el disefio y manufactura de un producto.

® Determinar los efectos de las fallas potenciales en el desempefio del
sistema.

® Identificar las acciones que podran eliminar o reducir la oportunidad de
que ocurra la falla potencial.
Analizar la confiabilidad del sistema.

® Documentar el proceso.

Aunque el método del AMEF generalmente ha sido utilizado por las
industrias automotrices, éste es aplicable para la deteccion y bloqueo de las
causas de fallas potenciales en productos y procesos de cualquier tipo de
empresa, ya sea que estos se encuentren en operacion o en planificacion;

asi como también es aplicable para sistemas administrativos y de servicios.

' Mantenimiento Total De La Produccién (TPM).
1era Edicion, Fundacion ConfeMetal Editorial,Espafia — Pag. 48
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1.1.2. REQUERIMIENTOS DEL AMEF?

Para hacer un AMEF se requiere lo siguiente:

® Un equipo de personas con el compromiso de mejorar la capacidad del
disefo para satisfacer las necesidades del cliente.

® Diagramas esquematicos y de bloque de cada nivel del sistema, desde
sub-ensambles hasta el sistema completo.
Especificaciones de los componentes, lista de piezas y datos del disefio.
Especificaciones funcionales de mddulos, sub-ensambles, etc.
Requerimientos de manufactura y detalles de los procesos que se van a
utilizar.

® Formas de AMEF (en papel o electronicas) y una lista de

consideraciones especiales que se apliquen al producto.

1.1.3. BENEFICIOS DEL AMEF

La eliminacidon de los modos de fallas potenciales tiene beneficios tanto a
corto como a largo plazo. A corto plazo, representa ahorros en los costos de
reparaciones, las pruebas repetitivas y el tiempo de paro. El beneficio a largo
plazo es mucho mas dificil cuantificar, puesto que se relaciona con la
satisfaccion del cliente con el producto y con su percepcion de la calidad;
esta percepcion afecta las futuras compras de los productos y es decisiva

para crear una buena imagen de los mismos.

Por otro lado, el AMEF apoya y refuerza el proceso de disefio ya que:

* Definicion y modo operativo del AMEF, Geopolis



Ayuda en la seleccidn de alternativas durante el disefio.

Incrementa la probabilidad de que los modos de fallas potenciales y sus
efectos sobre la operacion del sistema sean considerados durante el
disefio.

Proporciona una informacion adicional para ayudar en la planeacion de
programas de pruebas concienzudos y eficientes.

Desarrolla una lista de modos de fallas potenciales, clasificados
conforme a su probable efecto sobre el cliente.

Proporciona un formato documentado abierto para recomendar acciones
que reduzcan el riesgo para hacer el seguimiento de ellas.

Detecta fallas en donde son necesarias caracteristicas de auto
correccion o de leve proteccion.

Identifica los modos de fallas conocidos y potenciales que de otra
manera podrian pasar desapercibidos.

Detecta fallas primarias, pero a menudo minimas, que pueden causar
ciertas fallas secundarias.

Proporciona un punto de visto fresco en la comprension de las funciones

de un sistema.
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Figura # 1
Ejecucion del AMEF
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1.1.4. MODO Y EFECTO DE FALLA POTENCIAL®

Se define como la manera en que una parte 0 ensamble puede
potencialmente fallar en cumplir con los requerimientos de liberacion de
ingenieria o con requerimientos especificos del proceso. Se hace una lista
de cada modo de falla potencial para la operaciéon en particular; para
identificar todos los posibles modos de falla, es necesario considerar que

estos pueden caer dentro de una de cinco categorias:

Falla Total
Falla Parcial
Falla Intermitente

Falla Gradual

Sobre-funcionamiento

? Esquemas y formatos del AMEF, PortalCalidad



El siguiente paso del proceso de AMEF, luego de definir la funcién y los
modos de falla, es identificar las consecuencias potenciales del modo de
falla; esta actividad debe de realizarse a través de la tormenta de ideas y
una vez identificadas estas consecuencias, deben introducirse en el modelo

como efectos.

Se debe asumir que los efectos se producen siempre que ocurra el modo de
falla. El procedimiento para Consecuencias Potenciales es aplicado para
registrar consecuencias remotas o circunstanciales, a través de la

identificacion de modos de falla adicionales, el procedimiento es el siguiente:

e Se comienza con un modelo de falla (MF-1), y una lista de todas sus

consecuencias potenciales

e Se separa aquellas consecuencias que se asumen como resultado

siempre que MF-1 ocurra, éstas se identifican como efectos MF-1

e Se escriben modos de falla adicionales para las consecuencias
restantes (consecuencias que pudiesen resultar si MF-1 ocurre,
dependiendo de las circunstancias bajo las cuales ocurra). Los
nuevos modos de falla implican que las consecuencias inusuales

ocurriran al incluir las circunstancias bajo las cuales ocurren.

e Separar las consecuencias que se asume resultara siempre que los
modos de falla y sus circunstancias especiales ocurran; éstas se

deben identificar como efectos de los modos de fallas adicionales.



1.2. OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia General de

los Equipos)*

Las maquinas de produccion son disefiadas desde la base de una cierta
capacidad de producciéon. En la practica, y por diferentes motivos, la
produccion siempre se queda muy por detras de la capacidad que fue
instalada. Ademas, parece que las mejoras implantadas tienen poco efecto
en la productividad. A mayor velocidad de produccion, mas productos se
rechazan, y cuando nos centramos mas en calidad, la maquina no funciona

como deberia.

Figura # 2

Eficiencia General de los equipos

* Conceptos elementales del OEE, FastTrack OEE



El OEE nos proporciona una vision acerca de las pérdidas que ocurren

durante el proceso de fabricacion

En la practica, el valor de OEE es mucho mas bajo de lo esperado. La
diferencia entre lo ideal y la realidad es igual a la suma de las pérdidas y, en
consecuencia, muestra exactamente donde se encuentran las "posibilidades

de mejora".

El OEE es una herramienta facilmente entendible para el proceso de mejora

continua en su empresa:

® Es infalible al sefialar claramente donde esta el problema (las pérdidas
se visualizan).
Muestra las prioridades de un modo muy claro.
Usted sera capaz de seleccionar de forma correcta las mejoras
especificas necesarias.

® Los resultados de las acciones de mejora emprendidas se observan
rapidamente.

® Es unindicador simple y facil de entender para todos los implicados.

La ventaja del OEE frente a otros ratios es que mide, en un unico indicador,
todos los parametros fundamentales en la produccion industrial. Resulta de
multiplicar tres ratios porcentuales: la Disponibilidad, la Eficiencia y la
Calidad.

OEE = Disponibilidad * Rendimiento * Calidad

Tener un OEE de, por ejemplo, el 40%, significa que de cada 100 piezas

buenas que la maquina podria haber producido, sélo ha producido 40.



Se dice que engloba todos los parametros fundamentales, porque del
analisis de los tres ratios que forman el OEE, es posible saber si lo que falta
para alcanzar el 100% se debe a disponibilidad (la maquinaria estuvo cierto
tiempo parada), eficiencia (la maquinaria estuvo funcionando a menos de su

capacidad total) o calidad (se han producido unidades defectuosas).

1.2.2. Clasificacién OEE®
El valor de la OEE permite clasificar una o mas lineas de produccién, o toda
una planta, con respecto a las mejores de su clase y que ya han alcanzado

el nivel de excelencia.

OEE < 65% Inaceptable.- Se producen importantes pérdidas econdémicas.

Muy baja competitividad.

65% < OEE < 75% Regular.- Aceptable solo si se esta en proceso de

mejora. Pérdidas econdmicas. Baja competitividad.

75% < OEE < 85% Aceptable.- Ligeras pérdidas economicas.

Competitividad ligeramente baja.

85% < OEE < 95% Buena. Buena competitividad.

OEE > 95% Excelencia. Excelente competitividad.

> Medicién e importancia de resultados generados a través del OEE,

OEEToolKit
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La OEE es la mejor métrica disponible para optimizar los procesos de
fabricacion y esta relacionada directamente con los costos de operacion. La
métrica OEE informa sobre las pérdidas y cuellos de botella del proceso y
enlaza la toma de decisiones financiera y el rendimiento de las operaciones
de planta, ya que permite justificar cualquier decision sobre nuevas
inversiones. Ademas, las previsiones anuales de mejora del indice OEE
permiten estimar las necesidades de personal, materiales, equipos,
servicios, etc. de la planificacion anual. Finalmente, la OEE es la métrica
para cumplimentar los requerimientos de calidad y de mejora continua
exigidos por la certificacion ISO 9001:2008.

La OEE considera 6 grandes pérdidas:

. Paradas/Averias

. Configuracion y Ajustes
. Pequenas Paradas

. Reduccion de velocidad

. Rechazos por Puesta en Marcha

oo g b~ WO DN -

. Rechazos de Produccion

Las dos primeras grandes pérdidas, Paradas/Averias y Ajustes, afectan a la
Disponibilidad, Pequenas Paradas y Reduccion de velocidad, afectan al

Rendimiento y las dos ultimas Grandes Pérdidas afectan a la Calidad.

1.2.2.1. DISPONIBILIDAD

Se relaciona directamente con las pérdidas de tiempo productivo por
paradas y debido a fabricacién de unidades no conformes/malas. Es un

valorentre O y 1.
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La disponibilidad resulta de dividir el tiempo que la maquina ha estado
produciendo (Tiempo de Operacion: TO) por el tiempo que la maquina
podria haber estado produciendo. El tiempo que la maquina podria haber
estado produciendo (Tiempo Planificado de Produccion: TPO) es el tiempo
total menos los periodos en los que no estaba planificado producir por
razones legales, festivos, almuerzos, mantenimientos programados, etc., lo

que se denominan Paradas Planificadas.

Disponibilidad = (TO / TPO) x100
TPO= Tiempo Total de trabajo - Tiempo de Paradas Planificadas
TO= TPO - Paradas y/o Averias

1.2.2.2. RENDIMIENTO

Se relaciona directamente con las pérdidas de velocidad por pequefias

paradas y por reduccion de velocidad. Es un valor entre O y 1.

El rendimiento resulta de dividir la cantidad de piezas realmente producidas
por la cantidad de piezas que se podrian haber producido. La cantidad de
piezas que se podrian haber producido se obtiene multiplicando el tiempo en

produccion por la capacidad de producciéon nominal de la maquina.

Capacidad Nominal, Machine Capacity, Nameplate Capacity, Ideal Run
Rate, Theoretical Rate es la capacidad de la maquina/linea declarada en la
especificacion. Se denomina también Velocidad Maxima u Optima
equivalente a Rendimiento Ideal (Maximo / Optimo) de la linea/maquina. Se
mide en Numero de Unidades / Hora en vez de utilizar la capacidad nominal

se puede utilizar el tiempo de ideal ciclo.
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Tiempo de Ciclo Ideal, Ideal Cycle Time, Theoretical Cycle Time, es el
minimo tiempo de un ciclo en el que se espera que el proceso transcurra en

circunstancias 6ptimas.

Tiempo de Ciclo Ideal = 1 / Capacidad Nominal

La capacidad nominal o tiempo de Ciclo Ideal, es lo primero que debe ser
establecido. En general, esta capacidad es proporcionada por el fabricante,
aunque suele ser una aproximacioén, ya que puede variar considerablemente
segun las condiciones en que se opera la maquina o linea. Es mejor realizar
ensayos para determinar el verdadero valor. La capacidad nominal debera
ser determinada para cada producto (incluyendo formato y presentacion).

Pueden presentarse dos casos:

a) Existen datos. Sera el valor maximo especificado por el OEE para la

maquina o linea.

b) No existen datos. Se elige entonces como valor el correspondiente a las

mejores 4 horas de un total de 400 horas de funcionamiento.

El valor sera siempre el referido al producto final que sale de la linea. El
rrendimiento tiene en cuenta todas las pérdidas de velocidad. Se mide en
tanto por 1 o tanto por ciento del ciclo real o capacidad real con respecto a la

ideal.

Rendimiento = Tiempo de Ciclo Ideal / (Tiempo de Operacion/ N° Total
Unidades)

Rendimiento

N° Total Unidades / (Tiempo de Operacion x Velocidad

Maxima)
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1.2.2.3. CALIDAD

Se relaciona directamente con las pérdidas por calidad. Es un valor entre 0 y
1.

Disminuye la pérdida de velocidad. El tiempo empleado para fabricar
productos defectuosos debera ser estimado y sumado al tiempo de paradas

ya que durante ese tiempo no se han fabricado productos conformes.

Por tanto, la pérdida de calidad implica dos tipos de pérdidas:

- Pérdidas de Calidad, igual al numero de unidades malas fabricadas.
- Pérdidas de Tiempo Productivo, igual al tiempo empleado en fabricar

las unidades defectuosas.

Y adicionalmente, en funcién de que las unidades sean o no validas para ser

reprocesadas, incluyen:

- Tiempo de reprocesado.

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

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

numero total de unidades fabricadas. N° de unidades Conformes.
Calidad = Q =N° de unidades Conformes/N° unidades Totales
Las unidades producidas pueden ser conformes, buenas, o no conformes,

malas o rechazos. A veces, las unidades no conformes pueden ser

reprocesadas y pasar a ser unidades conformes.
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Por tanto, la calidad resulta de dividir las piezas buenas producidas por el

total de piezas producidas incluyendo piezas re-trabajadas o desechadas.
1.3. PILARES DEL TPM®’

Los pilares son las estrategias fundamentales para desarrollar el programa.
Estos pilares sirven de apoyo para la construccion de un sistema de
producciéon ordenado. Se disefan siguiendo una metodologia disciplinada,
potente vy efectiva. Los pilares considerados como necesarios para el

desarrollo del TPM en una organizacion son ocho a saber:

Figura# 3
Pilares del TPM

TPM
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1.3.1. MEJORAS ENFOCADAS O KOBETSU KAIZEN

Son actividades que se desarrollan con la intervencion de las diferentes

areas comprometidas en el proceso productivo, con el objeto de maximizar

® Definicién y modo operativo de la aplicacién del TPM

" TPM — Mantenimiento Productivo Total, El prisma
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la efectividad global de equipos, procesos y plantas; todo esto a través de un
trabajo organizado en equipos funcionales que emplean metodologia
especifica y centran su atencion en la eliminacion de cualquiera de las

pérdidas existentes en las plantas industriales.

1.3.2. MANTENIMIENTO AUTONOMO O JISHU HOZEN

Una de las actividades del sistema TPM es la participacion del personal de
produccion en las actividades de mantenimiento. Este es uno de los
procesos de mayor impacto en la mejora de la productividad. Su propdsito es
involucrar al operador en el cuidado del equipamiento a través de un alto
grado de formacion y preparacion profesional, respeto de las condiciones de
operacion, conservacion de las areas de trabajo libres de contaminacion,

suciedad y desorden.

El mantenimiento auténomo se fundamenta en el conocimiento que el
operador tiene para dominar las condiciones del equipamiento, esto es,
mecanismos, aspectos operativos, cuidados y conservacion, manejo,
averias, etc. Con este conocimiento los operadores podran comprender la
importancia de la conservacién de las condiciones de trabajo, la necesidad
de realizar inspecciones preventivas, participar en el analisis de problemas y
la realizacion de trabajos de mantenimiento liviano en una primera etapa,

para luego asimilar acciones de mantenimiento mas complejas.

1.3.3. MANTENIMIENTO PLANIFICADO

El objetivo del mantenimiento planificado es el de eliminar los problemas del
equipamiento a través de acciones de mejora, prevencion y prediccidén. Para
una correcta gestion de las actividades de mantenimiento es necesario

contar con bases de informacion, obtencién de conocimiento a partir de los
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datos, capacidad de programacion de recursos, gestidon de tecnologias de
mantenimiento y un poder de motivacion y coordinacion del equipo humano

encargado de estas actividades.

1.3.4. MANTENIMIENTO DE LA CALIDAD O HINSHITSU HOZEN

Esta clase de mantenimiento tiene como propdsito mejorar la calidad del
producto reduciendo la variabilidad, mediante el control de las condiciones
de los componentes y condiciones del equipo que tienen directo impacto en
las caracteristicas de calidad del producto. Frecuentemente se entiende en
el entorno industrial que los equipos producen problemas cuando fallan y se
detienen, sin embargo, se pueden presentar averias que no detienen el
funcionamiento del equipo pero producen pérdidas debido al cambio de las
caracteristicas de calidad del producto final. EI mantenimiento de la calidad
es una clase de mantenimiento preventivo orientado al cuidado de las

condiciones del producto resultante.

1.3.5. PREVENCION DEL MANTENIMIENTO

Son aquellas actividades de mejora que se realizan durante la fase de
disefio, construccion y puesta a punto de los equipos, con el objeto de
reducir los costes de mantenimiento durante su explotaciéon. Una empresa
que pretende adquirir nuevos equipos puede hacer uso del historial del
comportamiento de la maquinaria que posee, con el objeto de identificar
posibles mejoras en el disefo y reducir drasticamente las causas de averias
desde el mismo momento en que se negocia un nuevo equipo. Las técnicas
de prevencion de mantenimiento se fundamentan en la teoria de la fiabilidad,
esto exige contar con buenas bases de datos sobre frecuencia de averias y

reparaciones.
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1.3.6. AREAS ADMINISTRATIVAS

Esta clase de actividades no involucra el equipo productivo. Departamentos
como planificacion, desarrollo y administracion no producen un valor directo
como produccion, pero facilitan y ofrecen el apoyo necesario para que el
proceso productivo funcione eficientemente, con los menores costes,
oportunidad solicitada y con la mas alta calidad. Su apoyo normalmente es
ofrecido a través de un proceso que produce informacién. Alli también las

pérdidas potenciales a ser recuperadas son enormes.

1.3.7. EDUCACION Y ENTRENAMIENTO

Las habilidades tienen que ver con la correcta forma de interpretar y actuar
de acuerdo a las condiciones establecidas para el buen funcionamiento de
los procesos. Es el conocimiento adquirido a través de la reflexion y
experiencia acumulada en el trabajo diario durante un tiempo. EI TPM
requiere de un personal que haya desarrollado habilidades para el

desempenio de las siguientes actividades:

® Habilidad para identificar y detectar problemas en los equipos.
Comprender el funcionamiento de los equipos.

® Entender la relacion entre los mecanismos de los equipos y las
caracteristicas de calidad del producto.

® Poder de analizar y resolver problemas de funcionamiento vy
operaciones de los procesos.

® Capacidad para conservar el conocimiento y ensefiar a otros
companeros.

® Habilidad para trabajar y cooperar con areas relacionadas con los

procesos industriales.
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1.3.8. SEGURIDAD Y MEDIOAMBIENTE

El numero de accidentes crece en proporcidon al numero de pequefias
paradas. Por ese motivo el desarrollo del Mantenimiento Auténomo y una

efectiva implementacion de las 5S’s son la base de la seguridad.

El Kobetsu Kaizen es el instrumento para eliminar riesgos en los equipos. 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.

La practica de los procesos TPM crea responsabilidad por el cumplimiento
de los reglamentos y estandares lo que disminuye las pérdidas y mejora la

productividad.

1.4. LAS 5“S” DE SEGURIDAD

El programa de las "5S" enfatiza aspectos basicos como los siguientes:
utilizar la herramienta adecuada, el lubricante indicado, la informacion
correcta, el lugar asignado, el respeto por la hora sefialada y el orden
establecido, detalles que muchas veces nos parecen poco relevantes para
los graves problemas que debemos afrontar a diario. Sin embargo, si
descuidamos esos "pequenos detalles basicos", estamos desatendiendo las
causas de muchos problemas graves que requerirdn nuestra atencidn

urgente.

El Programa "5 S" toma su nombre de cinco palabras japonesas: Seiri,

Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke.
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1.4.1. SEIRI

Significa que se debe diferenciar entre los elementos necesarios y los
innecesarios, y descartar estos ultimos. Una mirada minuciosa revela que
s6lo necesitamos un pequeio numero de objetos, ya que muchos de ellos
no los utilizaremos nunca o solo seran necesarios en un futuro lejano.
Herramientas inservibles, maquinas obsoletas, piezas rotas sobrantes,
recipientes vacios y rotos, bancales de madera, materias primas, productos
discontinuados y defectuosos, contenedores, estantes, tarimas, revistas,
libros y catalogos obsoletos, basura, articulos que no se requieren en el

proceso, oficinas y construcciones inservibles, entre muchos otros.

1.4.2. SEITON

Significa poner las cosas en orden, es decir, disponer en forma ordenada
todos los elementos que quedan después del Seiri. En Occidente, la
segunda S corresponde al vocablo inglés Straighten, que significa poner en
orden los elementos esenciales para tener facil acceso a los mismos. Se ha
dejado el numero minimo necesario de elementos, que ahora se deben
clasificar segun su uso y disponerlos como corresponde para minimizar el

tiempo de busqueda y optimizar el esfuerzo.

1.4.3. SEISO

Es sinonimo de limpieza permanente del entorno de trabajo, incluidas las
maquinas y las herramientas, pisos y paredes, erradicando fuentes de
suciedad. En Occidente, la tercera S esta asociada al término Scrub

(limpiar). Hay un axioma japonés que dice: "Seiso significa verificar".
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Un operador que limpia una maquina puede descubrir muchos defectos de
funcionamiento. Cuando la maquina esta cubierta de aceite, y polvo, es dificil
identificar cualquier problema que se esta originando. Al limpiarla, podemos
detectar con facilidad una fuga de aceite, una grieta, tornillos flojos, y
solucionar estas situaciones con facilidad. El Seiso contribuye a mejorar el

mantenimiento preventivo de las instalaciones.

1.4.4. SEIKETSU

Es extender hacia nosotros mismos el concepto de pulcritud, y practicar
continuamente los tres pasos anteriores. En Occidente, la cuarta S proviene
del vocablo Systematize (Sistematizar), es decir, llevar a cabo una rutina de
limpieza y verificacion. Las personas mantienen su aspecto adecuado,
utilizando ropa de trabajo limpia, lentes, guantes, barbijos y zapatos de

seguridad, y hacen de la ejecucion de las tres primeras S un habito.

1.4.5. SHITSUKE

Construir la autodisciplina y formar el habito de comprometerse en las Cinco
S, mediante el establecimiento de estandares. Para Occidente, la ultima de
las S proviene de Standarize (estandarizar). La autodisciplina consiste en
respetar las reglas de juego, nuestros acuerdos y compromisos, a partir del

natural auto-convencimiento.

Sin disciplina toda actividad de mejora a partir del trabajo estara destinada al

fracaso.

La disciplina es fundamental para potenciar el trabajo grupal, la armonia

entre las personas y la sinergia del equipo.
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1.5. BUENAS PRACTICAS MEDIOAMBIENTALES

1.5.1. CONCEPTO Y UTILIDAD

Las Buenas Practicas son utiles tanto por su simplicidad y bajo coste como
por los rapidos y sorprendentes resultados que se obtienen. Requieren,
sobre todo, cambios en la actitud de las personas y en la organizacién de las
operaciones. Al necesitar una baja inversion su rentabilidad es alta y, al no

afectar a los procesos, son bien aceptadas.

A continuacién se exponen unas recomendaciones practicas cuya aplicacion

mejorara, sin duda, la eficiencia ambiental de las empresas.

El sector contribuye a la proteccion y mejora del medio ambiente cuando:

® Impide la contaminacion del suelo en cuanto que propietario de terrenos
e instalaciones.
Realiza inversiones para prevenir la contaminacion.
Informa y forma a la opinion publica mediante la divulgacién de sus
politicas medioambientales.

® Induce a los proveedores a suministrar productos menos nocivos para el
entorno.

® Mejora la cualificacion de los recursos humanos en la gestion ambiental
o dota a las plantillas de personal técnico en la materia.

® Convierte los problemas ambientales en nuevos retos y oportunidades

de cara a la mejora competitiva.
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1.5.2. BENEFICIOS DE IMPLEMENTAR BUENAS PRACTICAS
MEDIOAMBIENTALES

Reducir los consumos de agua y de recursos energéticos de toda clase.
Disminuir el volumen de residuos generados y facilitar su reciclaje.
Minimizar la contaminacién atmosférica, acustica y por vertidos.
Informar y formar a clientes, trabajadores y proveedores, lo que
contribuye a integrar las medidas a favor del entorno.

Aumentar la capacidad de competir de la empresa:

Racionalizar el consumo de materias primas y de recursos, lo que
supone menores costes.

Planificacion estratégica y actividades que consideren la proteccion
medioambiental como un factor de competitividad y de mejora continua.
Mejorar la imagen social de la empresa ante la opinién publica y ante

clientes, trabajadores y proveedores.

Publicy Available Specification (PAS 55)

Es una norma internacional para la gerencia éptima de los activos. Se

constituye como un conjunto de actividades y procedimientos que se aplican

conjuntamente y se encuentra basada en la metodologia PHVA (Planificar-

Hacer-Actuar-Verificar).

Su objetivo principal se basa en sistematizar y coordinar las actividades y

practicas a través de las cuales una organizacion gerencia 6ptimamente sus

activos fisicos y el desempefio de los factores relacionados como los

riesgos, gastos durante el ciclo de vida de los mismos, con el fin de lograr los

planes estratégicos organizacionales.



CAPITULO I

CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO

INTRODUCCION

En el capitulo Il se realiza una recopilacién de la informacion histérica de la
companiia, partiendo de todo aquello que implica el conocimiento de las
actividades del negocio, todo esto basandose en las filosofias o

metodologias que se van a aplicar en la implementacion del sistema.
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2.1. INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

La empresa fue creada hace un poco mas de un afio como una empresa
familiar, a través de los meses ha distribuido diferentes marcas de llantas,
aros y baterias a nivel regional. Desde sus inicios la empresa present6 una
etapa de crecimiento durante este periodo llegd a ser un importante y

reconocido distribuidor de articulos y accesorios para vehiculos.

2.1.1. MISION

Distribuir y suministrar productos y servicios de alta calidad a nivel local, en
forma eficaz y oportuna a precios competitivos, sustentada en una
organizacion eficiente y altamente tecnificada, con un talento humano

capacitado y motivado.

2.1.2. VISION

Ser una empresa exitosa, lider en el mercado automotriz, de crecimiento
sostenido, con responsabilidad ambiental, enfocada a brindar valor vy

satisfaccidon a nuestros clientes.

2.1.3. POLITICA

Lograr la satisfaccion de los clientes internos y externos, evaluando sus
necesidades y expectativas; produciendo y comercializando productos
seguros y competitivos. Esto se obtendra mediante personal idoéneo,
procesos controlado mejoras continuas, promoviendo el respeto de las
condiciones ambientales y de seguridad del personal trabajando en equipo

alentando la creatividad.
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Es una empresa familiar cuya estructura organizacional aun se mantiene, se
ha caracterizado en su corto tiempo de existencia por distribuir productos de

calidad.

Entre los principales productos que comercializa estan:

Baterias
Lubricantes
Grasas

Filtros

Bujias

Liquidos de freno
Aditivos

Llantas

Aros

Y ademas, proporciona a su clientela Servicios Automotriz que por
estadistica de los meses que han transcurrido representa en promedio

aproximadamente el 45% de los ingresos registrados por la compainia.

2.1.4. FORTALEZAS Y DEBILIDADES

En cuanto a su fortaleza esta el hecho de que al ser sus accionistas
propietarios de otras empresas reconocidas en este negocio su cartera de
clientes se ve alimentada por los clientes del holding y su mayor debilidad es
que la compra del inventario se la hace en mayor porcentaje a otra empresa,

cediéndole al proveedor un alto impacto en sus decisiones.
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2.2. DESCRIPCION ORGANIZACIONAL DE LA COMPANIA

La compaiia,

estructuralmente,

se encuentra segmentado en tres

departamentos para el desenvolvimiento de sus actividades, de acuerdo a

los criterios de gestion de sus propietarios, que son los siguientes:

® Administrativa

® Ventas

® Operaciones

Figura# 4
Organigrama
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2.2.1. Area Administrativa

Dentro de esta area se encuentra a un total de tres personas brindando sus

servicios, y son:

Gerente General, Contador y Asistente de Contabilidad

Entre las principales funciones del departamento se encuentran:

® Realizar la planificacién de las actividades corporativas, tales como la
adquisiciéon de inventarios, materiales y maquinaria a ser empleada,
decisiones de expansion o adhesion de servicios.
Establecer metas y objetivos a mediano y largo plazo.
Elaboraciéon del presupuesto semestral y anual al que deberan regirse
las operaciones considerando todas aquellas situaciones que pueden
resumirse en variantes financieras.
Inspeccionar el desempefio de los colaboradores en la empresa.
Realizar el apropiado registro contable y asociacidon de efectos
econdémicos.

® Observar el comportamiento tributario que se debera llevar acorde a las
condiciones de la empresa, tomando en consideracion actualizaciones y
normativas varias.

® Conciliar necesidades de los departamentos con el objetivo econdmico,

social y de calidad.
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2.2.2. Area Ventas

Dentro de esta area se encuentra a un total de seis personas que se

interrelacionan con el cliente, estableciendo las necesidades de estos, y son:

Jefe de Ventas y cinco personas encargadas de la venta directa a los

clientes de articulos y repuestos de automoviles

2.2.3. Area Operaciones

Dentro de esta area se encuentra a un total de seis personas y son:

Jefe de Operaciones, cuatro personas encargadas de brindar el servicio de
asistencia y reparacion de automdviles y una persona encargada del aseo e

higiene de la compainia.

Brindar el soporte técnico que requieren los clientes del negocio.
Mantener y presentar el debido registro de los mantenimientos
realizados a la maquinaria con el detalle oportuno y de apropiada
retroalimentacion.

® Realizar la limpieza del establecimiento tanto de suelos, paredes como

del mobiliario con los utiles de limpieza apropiados.
2.3. PRINCIPALES ACTIVOS DE LA EMPRESA
Desde sus inicios que la empresa surgio, conté con ciertos activos

indispensables para el funcionamiento del establecimiento como tal y

proporcionando el servicio de satisfaccidn minima que esperan sus clientes
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al contar con productos de reconocido nombre y prestigio, entre estos se

encuentran detallados en la siguiente tabla:

Tabla# 1

Activos de la Empresa

Descripcion de Activo | Monto Area de ubicacion

Equipos de oficina 2982.85 | Administrativo, Ventas
Equipos de computo 4405.00 | Administrativo, Ventas
Vehiculos 65982.85 | Administrativo
Muebles de oficina 2180.00 | Administrativo, Ventas
Edificios y locales 78144.91 | Todas

Maquinarias 49985,00 | Operaciones

Los valores presentados en la tabla anterior son cotejados con los rubros
que aparecen en los estados financieros con corte al 31 de diciembre del
2008.

La empresa no cuenta con un sistema permanente ni cronolégico de
inventario pero a pesar de ello la empresa cuenta con documentos que
respaldan la realizacién de mantenimientos en los equipos y maquinarias por
parte del personal que corresponde al area de operaciones guardando un
esquema pre-establecido vy facilitado por la gerencia de la empresa a sus
colaboradores. El monto en que se ha incurrido en gastos de mantenimiento
a la fecha de corte es de $13144.08 que corresponde aproximadamente a un

42% de los gastos generales presentados a la fecha.
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2.3.1. ACTIVO FIJO DE MAYOR IMPORTANCIA

Para poder detallar cual es el activo fijo mas importante se lo analiza desde

dos puntos de vista:

® Si el enfoque se lo realiza tomando en consideracion la comercializacion
de repuestos de vehiculos entonces su activo mas importante son los
equipos de computacién, ya que a través de este se hacen las
cotizaciones o los documentos de respaldo necesarios al momento de

realizar una compra o0 una venta.

® Por otro lado, si lo que se considera es el servicio de reparacién de
vehiculos entonces su activo mas importante seran las maquinarias,
aunque de este conjunto existira un grupo de mayor relevancia para las

actividades que se desarrollaran en la reparacion.

231.1. EQUIPO DE COMPUTO

Dentro de la companiia existen un total de 5 computadoras, que hacen la
totalidad de $ 2405.00, pero si se toma en cuenta lo mencionado
anteriormente las que constituyen un equipo critico al momento de realizar
las actividades correspondientes al giro del negocio son aquellas que tienen
como usuario a los vendedores y a las personas encargadas de la

contabilidad del negocio.

Las computadoras fueron adquiridas los primeros meses del afio 2008, al
momento de iniciar las operaciones de la compaiiia, no se cuenta con una
persona encargada de dar soporte o mantenimiento, y cuando se ha
generado algun inconveniente se ha solicitado ayuda de profesionales que

laboran en el lugar donde se adquirieron los equipos, es importante recalcar
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que durante un afo ciertos dafos no tuvieron costo ya que eran parte de la

garantia.

Al no contar la compafiia con una persona encargada del soporte de estas
maquinas, tampoco cuenta con un cronograma o0 programa de
mantenimiento preventivo, lo cual es muy importante, ya que el avance de la
tecnologia ha generado que de cierta manera la informacion sea un activo
muy sensible, esto debido a la creacion de software maligno o virus que se
reproducen de una maquina a otra en cuestiéon de segundos, para lo cual no
es solo necesario el mantenimiento preventivo, sino también el culturizar a
los usuarios sobre el cuidado que deben tener al momento de hacer uso del

computador.

A continuacion se presenta un historial con el detalle de los mantenimientos

correctivos que se han dado en la compaiia:
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Detalle del Mantenimientos
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# | Fecha Detalle del daiio Persona que dio | Duracién
solucién

1 03/07/2008 | Problemas con cable de video Soporte técnico externo | 30 minutos

2 | 25/10/2008 | La maquina se reiniciaba Soporte técnico externo | 60 minutos

3 | 15/12/2008 | Cambio de fuente de poder Soporte técnico externo | 90 minutos

4 | 23/03/2009 | Antivirus presentd | Soporte técnico externo | 60 minutos
irregularidades

5 | 05/05/2009 | Problemas con tarjeta de | Soporte técnico externo | 180 minutos
memoria

6 | 23/05/2009 | Virus Soporte técnico externo | 90 minutos

7 | 30/06/2009 | Cambio disco duro Soporte técnico externo | 180 minutos

2.3.1.2. MAQUINARIA

Existen equipos dentro de este rubro que se constituyen en criticos dentro

del giro del negocio, y que el hecho de que se produzca un dafio en alguno

de estos generaria pérdida para la empresa.

Al igual que en los equipos de computacion no existen personas encargadas

de la reparacion de las maquinas al momento que se produce algun tipo de

dano, hasta ahora quienes han realizado esta labor son los propios

operarios, que con sus conocimientos del manejo del equipo y muchas

veces por intuiciéon saben cdémo dar solucién al problema, pero cuando se ha

tratado de alguna situacion que se ha escapado de las manos de los

operarios se ha contratado a personal externo, lo cual ha generado que el

negocio no de atencidén de reparacién en ciertos intervalos de tiempo.
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Tampoco existe para estos equipos un cronograma de mantenimiento
preventivo, pero se tiene por costumbre que cada operario en tiempos
muertos cuando no existe mucha demanda del servicio realice alguna
actividad de mantenimiento de la maquinaria, ya sea esta una revision de las

partes para diagnosticar su estado, o una limpieza de la misma.

A continuacion se presenta un detalle de la maquinaria que se consideran
criticas en el servicio de reparacion de la compafia, acompanada de un

historial con el detalle de los mantenimientos correctivos y preventivos que

se han dado:
Tabla # 3
Registro de Mantenimientos
Fechas Meses Mantenimientos Area Tipo
4 Junio/08 Maquinaria Operaciones Preventivo
21 Junio/08 Maquinaria Operaciones Preventivo
8 Julio/08 Maquinaria Operaciones Preventivo
22 Julio/08 Magquinaria Operaciones Correctivo
12 Agosto/08 Magquinaria Operaciones Preventivo
17 Septiembre/08 Equipo de Computo Administrativo Correctivo
7 Octubre/08 Magquinaria Operaciones Preventivo
4 Noviembre/08 Magquinaria Operaciones Correctivo
12 Noviembre/08 Equipo de Computo Administrativo Correctivo
2 Diciembre/08 Magquinaria Operaciones Preventivo
19 Diciembre/08 Magquinaria Operaciones Preventivo
15 Enero/09 Magquinaria Operaciones Correctivo
20 Enero/09 Equipo de Computo Ventas Correctivo
24 Enero/09 Maquinaria Operaciones Correctivo
19 Febrero/09 Magquinaria Operaciones Preventivo
3 Marzo/09 Magquinaria Operaciones Correctivo
9 Abril/09 Equipo de Computo Administrativo Correctivo
28 Abril/09 Maquinaria Operaciones Correctivo

En la presente grafica se aprecia el comportamiento en numero de
ocurrencia que han tenido los mantenimientos dentro de la organizacion a

los diferentes activos que posee.
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De los mantenimientos que ha registrado la empresa como tal podemos
acotar que poco mas del 40 % de los mantenimientos fue en forma

preventiva como se aprecia en la figura adjunta.

Grafico # 2

Tipos de Mantenimiento

Tipos de Mantenimiento 2008-2009

O Mant. Preventivo

O Mant. Correctivo

2.3.1.3. Equipo de diagnéstico LAUNCH X-431

Este es un moderno equipo computarizado para diagndstico de vehiculos.

Su avanzada tecnologia de “Plataforma Abierta” lo convierte en una
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herramienta inigualable para el taller automotriz. El innovador concepto de
actualizaciones via Internet con acceso directo para el usuario, facilitan el

uso del equipo que nunca quedara obsoleto.

El equipo de diagnostico segun el analisis realizado se considera un equipo
critico, ya que a pesar de que los operarios estan en la capacidad de
identificar cualquier dafio que tenga el vehiculo esta maquina optimiza el
tiempo de realizacion de esta actividad, lo cual es muy util, ya que el cliente
siempre espera ser atendido en el menor tiempo posible, y sobre todo
tomando en consideracion que existen horas en las cuales hay una mayor
demanda, y con este equipo de alguna manera se esta evitando que se den

los denominados cuellos de botella, que generarian inconformidad.

Es importante mencionar que esta es una maquinaria que por su tecnologia
requiere mucho cuidado en su uso, y a cada uno de los operarios se le ha
dado una capacitacion del manejo de ésta, que incluye las opciones

necesarias para realizar sus actividades.

Hasta el momento no ha existido algun dafio que haya generado que el
equipo haya dejado de funcionar, es decir no ha existido mantenimiento
correctivo, y el mantenimiento preventivo de este solo es realizado por el

Jefe de Operaciones, ya que los mecanicos no cuentan con los
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conocimientos técnicos necesarios ni la autorizacidon para realizar reparacion

alguna sobre este equipo.

2.31.4. ELEVADORES, EQUIPOS DE DESMONTAJE,
BALANCEO, ALINEACION Y GATAS

Elevadores de dos postes
Balanceador de llantas
Balanceadoras y desmontadoras

Gatas

Esta maquinaria se constituye en critica debido a que es de esta de la que
se hace uso en la gran mayoria de actividades de reparacién, es decir que
estos equipos son los que por ningun motivo pueden faltar, ya que eso

generaria no poder realizar la actividad.

Todos los mecanicos en la compaiia hacen uso de estas, y cada una de
ellos en todo este periodo de actividad han realizado mantenimiento tanto
preventivo como correctivo de las mismas, los operarios mencionaron que
en los primeros meses de actividad estos dafos eran en su gran mayoria
reparados por ellos, pero en estos ultimos meses cada que se genera alguna
anomalia la solucién a los problemas no ha estado al alcance de sus manos,
muchas veces por falta de conocimiento, por lo que se ha tenido que

contratar personal externo para que proceda a reparar la maquinaria.
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A continuacion se presenta el historial con el detalle del mantenimiento que

se ha dado de estas maquinarias:

Tabla# 4

Detalle de Mantenimientos

Numero Fecha Maquina Persona que dio solucion Duracion

1 23/06/2008 Gata Operario 15 minutos
2 02/07/2008 Balanceador Soporte técnico externo 180 minutos
3 30/07/2008 Gata Soporte técnico externo 30 minutos
4 05/09/2008 Elevador Operario 60 minutos
5 15/09/2008 Balanceador Operario 90 minutos
6 28/09/2008 Elevador Soporte técnico externo 20 minutos
7 11/11/2008 Elevador Operario 30 minutos
8 05/12/2008 Balanceador Operario 180 minutos
9 15/12/2008 Gata Soporte técnico externo 20 minutos
10 03/01/2009 Gata Soporte técnico externo 30 minutos
11 28/01/2009 Balanceador Operario 60 minutos
12 15/02/2009 Elevador Soporte técnico externo 90 minutos
13 30/03/2009 Gata Operario 30 minutos
15 15/04/2009 Balanceador Operario 60 minutos
15 30/05/2009 Elevador Soporte técnico externo 90 minutos
16 04/06/2009 Gata Soporte técnico externo 15 minutos
17 25/06/2009 Elevador Operario 30 minutos
18 26/06/2009 Balanceador Soporte técnico externo 180 minutos

Cada uno de los valores desembolsados cuando se ha tenido que reparar

una maquina ya sea en repuesto o en honorarios o en ciertos casos aislado

por gastos médicos se carga a la cuenta Gasto de Mantenimiento, cuyo

desglose es el siguiente:
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Tabla#5

Gastos de Mantenimiento

azone porcentaje
Gasto de Mantenimiento 13144.08

Repuestos de maquinas 8503.45 0.65 64.69
Honorarios por reparaciones 4490.63 0.34 34.16
Gastos médicos 150 0.01 1.14

Es importante hacer un analisis de que a pesar de que las maquinarias
mencionadas anteriormente son las mas relevantes en el negocio cada una
de las actividades realizadas con estas por lo operarios van de la mano con
las herramientas, que a pesar de que en valor monetario no constituyen un
rubro altamente significativo y que a pesar de que estas no generan un gasto
de mantenimiento, es necesario mantener reglas o politicas en cuanto al

cuidado de uso y almacenaje.

2.4, ANALISIS DE CUIDADO MEDIOAMBIENTAL

En el mundo actual y debido a los problemas de contaminacidon que presenta
el planeta lo empresarios deben promover la mejora continua de la actividad
sectorial en relaciéon con la proteccion del entorno, por lo cual al realizar
visitas en las instalaciones, se pueden mencionar ciertos puntos sobre los
cuales tanto los Jefes como los operarios deberian de cambiar para reducir

el impacto ambiental que estas actividades pueden tener.

® No existe una separacion adecuada en el almacenaje de los productos
quimicos utilizados, es decir los abrasivos, quimicos y liquidos

hidraulicos no estan separados adecuadamente en el almacén.
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No se da almacenamiento y etiquetado correcto de las sustancias
peligrosas que se manejan en la empresa, y esto es importante ya que
no solo evita la contaminacion si no también los accidentes de los

trabajadores.

Al desmontar las piezas o partes del motor, algunas ocasiones no se ha
tenido cuidado en recoger de manera segregada los aceites y demas

fluidos refrigerantes que existan.

Se notd que en algunos casos no se mantienen cerrados o semi-
cerrados los envases y bidones de disolventes de limpieza lo cual emite

compuestos organicos volatiles.

No ha existido capacitacion o formacion a los trabajadores en cuanto a

qué medidas tomar para evitar la generacion de residuos.

Los operarios en muchas ocasiones olvidan limpiar los residuos que
generan el cambio de aceites hidraulicos y grasas, lo cual contamina el

suelo.

No existe algun tipo de control en cuanto a los niveles de ruido en lo

cual es un problema para los ciudadanos y los trabajadores.

En las oficinas no se da un correcto mantenimiento a los
acondicionadores de aire, lo cual podria estar incrementando el

consumo de energia eléctrica.

Un punto importante es que no se realiza es comunicar al cliente las

ventajas medioambientales del mantenimiento preventivo del vehiculo
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en cuanto a reduccion de emisiones de gases de combustién, ruido,

consumo de combustible y generacion de residuos.

2.5. MANEJO DE AMBITOS DE SEGURIDAD DENTRO DE LA
ORGANIZACION

La empresa en el ejercicio de sus operaciones hace uso de un sinnumero de
herramientas que permiten obtener un adecuado desempefio y servicio al
cliente. A pesar de estar clara la importancia del manejo y mantenimiento de
este equipo podemos encontrar unas falencias y fortalezas puntuales que

atane de forma directa, como:

Se encuentran perfectamente definidos a los proveedores con los que se
maneja una estrecha asociacion comercial y pueden abastecernos de los

elementos necesarios en casos de emergente requerimiento.

2.5.1. DE INSPECCIONES Y REGISTROS

Herramientas no cuentan con una identificacion o codificacion apropiada al
tipo de uso que se le esta dando aunque si se haya definido explicitamente
su ubicacion y resguardo en el interior de la compafia, cosa que es de
conocimiento general por parte del personal que labora en las instalaciones.

No existe un registro en el que se especifique porque razones se procedi6 a

dar de baja equipos, maquinarias y/o herramientas.
No se encuentra ni definido, ni planificado un cronograma de revision sobre
los activos fijos de la empresa con la finalidad de determinar si los mismos

se encuentran dentro de estas categorias:

a. Defectuoso.
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b. Obsoleto.

c. Excedente.

d. Destino desconocido.
e. Material de desecho.
f. Otros.

Sin embargo, se puede evidenciar que el personal operativo esta consciente
de la importancia y razon de ser de cada uno de los activos con que se
presta servicio a los clientes lo que puede en cierta medida asegurar la

integridad de los mismos.

2.5.2. DE SENALIZACION

Al referirse al aspecto de sefializacion se aprecia en las instalaciones
operativas, las sendas de circulacién se encuentran demarcadas y libres de
obstaculos para el ejercicio de funciones y debido transito pero como
contrapunto a ello, no se encuentra una sefalizacién para la ubicacion de
las herramientas ni de la existencia de extintores ni utilizacién de equipos de

proteccion personal.

2.5.3. DE LA LIMPIEZA

De inspecciones realizadas en la compafiia se puede expresar que en ella
se maneja en un margen considerablemente alto, tanto en el entorno de los
lugares de trabajo yendo desde el aspecto de los suelos como de las
estructura fisica de la edificacion como de las maquinarias que son limpiadas
por el personal operativa una vez acabada las jornadas de trabajo que
comprende un lapso de Y2 hora a partir de aproximadamente las 7 de la
noche de cada dia laboral. Otra manifestacion de este elemento de la cultura

organizacional es el hecho de encontrar recipientes limpios depositarios de
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la basura, generada en el transcurso del dia, pudiendo encontrar uno cada

cierta distancia.

2.54. DE LA DISCIPLINA

La empresa no cuenta estipulado expresamente procedimientos sobre
manejo de maquinarias ni las medidas de seguridad respectivas al trabajo
que se desempenie en cada ocasion asi pues existen muchas cosas que se
manejan de acuerdo a la induccidén que se realiza sobre los empleados que
ingresan a la ndbmina de la empresa y de lineamientos dados al inicio de una
operacion especifica u observaciones en eventos cotidianos que lo ameriten.
De esta forma se estd dejando la puerta abierta a multiples eventos

negativos que afectarian el desempeno de la misma.

2.6. RESULTADOS EN PRINCIPALES OPERACIONES

2.6.1. VENTAS

Al ser una compafiia dedicada a la comercializacion de accesorios 0
articulos para todo tipo de vehiculos asi como también a la prestacion de
servicios automotriz presentamos a continuacion un detalle de sus ventas de
los 12 meses que ha operado la compafia, cabe mencionar que por tal
situacion no es posible realizar una comparacidon que abarque afos
anteriores, pero si se presenta también una comparacion mensual para asi
poder evaluar la evolucion que ha tenido la empresa en su periodo de

actividad.
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Basandonos en los datos proporcionados y con el proposito de formarnos un
criterio mas solido de las operaciones de la compafia en términos globales
de las ventas con 12% de IVA tanto en servicios como ventas es de gran
importancia sefnalar que la misma se maneja con valores en promedio de
$28,796.00 con un alto grado de variabilidad con valores que se encuentran
entre $3,977.64 y $42,114.81 habiendo un rango entre estos valores
$38,137.14 comportamiento comprensible dado que la empresa pasa por el

proceso de incursion en el mercado.

Como se aprecia en el grafico; que se muestra a continuacién, podemos
segmentar su comportamiento, al establecer que un comportamiento por
debajo de los $ 25455,65 corresponde al 25% de los valores tomados en
ventas durante los meses correspondientes al segundo trimestre del 2008, y
valores por debajo de $37419,02 y $42114,81, al 75% y 90%

respectivamente.
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2.6.2. COMPRAS

Las compras presentan un valor no significativo de $ 2229,87 en su primer
mes llegando a un valor maximo de $ 89991,98 en un mes intermedio del
periodo motivado esta alza por la compra de maquinaria necesaria para

poner en marcha los servicios prestados por la compaiia.

Analizando el comportamiento conjunto de las cifras generadas en el lapso
mencionada en el parrafo anterior, tenemos que acumulan el 25% de las
observaciones aquellos valores menores a $ 18137.50, 75% aquellos
menores a $ 45782.50 y 90% menores a $89991.98. Lo que es mas
comprensible en el siguiente cuadro de cajas hechos como que los extremos
son puntos aberrantes del segmento siendo el rango entre estos valores de
$87762,11.
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Grafico No. 5.- Cuadro de Cajas de Compras con IVA 12%

2.6.3. CAPITAL ASIGNADO

Esta cuenta esta distribuida de la siguiente manera:

Cadigo Cuenta Saldo 31 de diciembre 2008
310101 Capital Social $2,000.00
310102 Aporte de Accionistas $131,124.49

Lo cual hace un total de $133,124.49 que es el Capital con el que cuenta la

empresa al 31 de diciembre del 2008.

2.7. RIESGOS FINANCIEROS

Luego de conocer el movimiento que ha venido teniendo la compafia desde

el inicio de sus operaciones hasta el final del ano anterior al actual es de vital

importancia senalar los riesgos financieros que atraviesa la empresa desde

diversos puntos.
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Partiendo del hecho que un analisis de riesgo es el estudio y la asignacion
de pesos y posibilidades de que ocurran eventos desfavorables que cambien
inesperadamente el rumbo de accion del negocio de una empresa y como
efecto a esto se vean modificados los resultados financieros dicho esto es
indudable que tal estudio brinda una gran oportunidad al desempefio de los

negocios.

De igual forma, la rentabilidad de las empresas esta directa o indirectamente
vinculada con ciertos aspectos econoémicos y en este caso se podria
mencionar los precios de activos y mercaderias que comercializa la entidad;
la sobrevivencia misma de las compafias depende de los movimientos en

dichos mercados.

Una clasificaciéon de los tipos de riesgo aplicables es:

Riesgos de mercado.- En este aspecto estan asociados los movimientos en
precios de los activos que componen un portafolio y viendo a la empresa
como una subordinada de otra, tiene supervivencia solo a expensas de la
situacion financiera de la mencionada anteriormente. Dado que

mayoritariamente se provee de mercaderia a través de ésta.

Riesgos de crédito.- Dado que esto se refiere a aquellos relacionados con
el impaga de la contraparte se podria es muy bajo la amenaza dado que se
mantiene linea de créditos que sobrepasan los $300 solo con tres de sus

clientes, los mismos que se encuentran debidamente analizados.

Riesgos de liquidez.- Dentro de esta categoria podriamos decir que en
cierta medida es controlable ya que la probabilidad de no poder comprar o

vender los activos que se mantienen en BODEGAUTO S.A. es relativamente
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baja puesto que existen un sin numero de negocios similares que podrian

adquirirlos a un muy buen costo.

Riesgos operacionales.- Partiendo del hecho meramente administrativo es
altamente factible pérdidas potenciales como resultado de los sistemas que
se estan llevando en su interior que da oportunidad a fallas administrativas
porque no existen procesos de control establecidos efectivamente que

impidan el fraude, o error humano.

2.8. DESEMPENO DE OCHO PILARES DELTPM

2.8.1. MANTENIMIENTO AUTONOMO

Dentro de la organizacion se encuentran definidos los grupos de trabajo y se
mantienen reuniones para discutir anomalias existentes en intervalos de
tiempo teniendo como prioridad aquellas que afecten al cliente ero no en
términos especificos que consideren un cambio o mejora de procesos claves
qgue maximicen la efectividad del negocio a nivel general, sin embargo no
existe un cronograma planificado de reuniones ni de temas a tocarse en
posteriores reuniones. Remitiéndose estas en la mayoria de las ocasiones a
circunstancias que deben de enfrentarse de forma inmediata o a muy corto

plazo.

2.8.2. MEJORAS ENFOCADAS

El personal operativo se encuentra estrechamente relacionado con las
actividades de mantenimiento debido a que son ellos quienes lo realizan de
forma integra con ciertas excepciones y cuentan con la experiencia
suficiente, en la mayoria de los casos, para darlo de forma oportuna en caso

de fallas imprevistas. Sin embargo, no existe una capacitacion continua



48

sobre el mantenimiento para todo tipo de maquinaria entre uno de estos
caso se encuentra el del LAUNCH x-431 que es un instrumento de
exploracion automatico es una generacién nueva de producto desarrollado
por la Tecnologia de Lanzamiento constituyéndose en la combinacion
apropiada entre la tecnologia electronica de automotor y la interconexién de
la informacién en el que se cualquier mantenimiento o compostura es hecho
a través de servicios externos ya que a parte de los empleados de la entidad
no contar con los equipos adecuados solo han sido instruidos para su

utilizacion.

2.8.3. MANTENIMIENTO PLANIFICADO

La empresa realiza varios mantenimientos durante el semestre resultando
estos de forma preventiva en algunos casos, aunque a pesar de esto no
superan el 45% aquellos que resuelven de forma previa fallas que pudieran

generarse en los activos.

No existe un cronograma establecido de mantenimientos en ningun intervalo
de tiempo a pesar de que tanto operarios y resto de personal de la empresa
tiene claro el ello que por cada mes debe realizarse por lo menos dos
mantenimientos para precautelar situaciones indeseables o peligrosas para

la atencion de los clientes.

2.8.4. MANTENIMIENTO DE CALIDAD

La empresa guarda registro de los mantenimientos realizados en las
maquinarias aunque dicho documento no guarda una descripcidn prolija del
mecanismo seguido esto puede servir de plataforma para la creacién de un
mecanismo que logré mejorar la calidad del servicio de refraccion de carros

reduciendo la variabilidad en su prestacion, mediante el control de las
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condiciones de los componentes y condiciones de la maquinaria que tienen

directo impacto en las caracteristicas de calidad del servicio.

2.8.5. PREVENCION DEL MANTENIMIENTO

Como resultado de una revision retrospectiva de la empresa tiene como
parte de su cultura organizacional que cada maquina que vaya a ingresar a
operaciones cotidianas y que recién haya sido adquirida tenga que ser
inspeccionada, colocada y calibrada por especialistas en el tema

proporcionados por el proveedor del equipo.

El objetivo que es pretendido alcanzar con esto es que cuando minimizar la
necesidad de mantenimiento de forma tan seguida y de formarse un
precepto de cuanto debera rendir dicha maquinaria en el futuro, a pesar de
ello la compaiia no lleva un registro adecuado de lo mismo lo que dificulta

un control efectivo acerca de ello.

2.8.6. TPM EN AREAS ADMINISTRATIVAS

Existe una integracion adecuada entre la parte administrativa y la parte
operativa promoviendo en todo tiempo la comunicacibn como principal
elemento de gestion aunque es de sefalar el hecho que no existe una
comunicacion escrita sobre anomalias o requerimientos de parte del area

operativa a la parte administrativa.

La parte administrativa esta consciente de su importancia como apoyo en el
proceso productivo de brindar el servicio oportuno a los clientes y son ellos
los encargados de guardar registros y realizar los contactos necesarios para
suministrar a la parte operativa todos aquellos materiales, maquinarias o

repuestos necesarios para continuar operaciones.
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2.8.7. EDUCACION Y ENTRENAMIENTO

En observaciones de las actividades diarias desempefadas por la empresa y
testimonios de los actores principales de sus funciones es factible determinar
que existe un aprendizaje empirico que permite detectar problemas
puntuales comunes presentes en el funcionamiento de ciertas maquinarias y

en el servicio al cliente final.

Sin embargo, no existe una adecuada y coordinada retroalimentacion entre
todos los miembro de la empresa al no encontrarse planificada charlar donde
el objetivo sea compartir el conocimiento adquirido por la experiencia a todos
los empleados involucrados en la actividad de forma directa e indirecta
logrando con esto que dicha informacién llegue de una forma clara, precisa,

oportuna y uniforme convirtiéndose en una ventaja competitiva.

2.8.8. SEGURIDAD Y MEDIOAMBIENTE

En este punto como algunos de los anteriormente, la empresa como tal
busca mediante procedimientos empiricos prevenir y solucionar fallas que
aquejan sus operaciones. Se encuentra en las instalaciones senalizacion
acerca de peligros potenciales, camino permitido de operaciones a seguir
por los empleados, salidas de emergencia y equipos de seguridad colectiva

teniendo entre estos extintores y alarma contra incendios.



CAPITULO Il

DISENO SISTEMA DE GESTION Y CONTROL
OPERACIONAL

INTRODUCCION

El tercer capitulo presenta ya el desarrollo de la ejecucion del sistema de
gestion y control operacional, como soporte a esto en este capitulo se
presentan las tarjetas de activos fijos, matriz de analisis de modo y efecto de
fallas, matriz de evaluacién de riesgos y demas documentacion que se

encuentra adjunta en los anexos.
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3.1. ACTIVOS FIJOS CRITICOS DENTRO DE COMPANIA

En el interior de la empresa se puede detectar activos que se constituyen en
elementales y de suma importancia en el desarrollo de las actividades
cotidianas que constituyen el portafolio de servicios a disposiciones de los

clientes potenciales.

La seleccidon de estos activos no se ve motivado exclusivamente por el peso
econdmico y/o financiero que estos tienen a nivel de estados financieros
sino, de forma conjunta, con la implicacion que estos tengan en las
actividades ejes del negocio de la empresa, entendiendo por esto la venta de

repuesto de vehiculo y servicio de mantenimiento de automotores.

De esta forma tenemos que aquellos activos sobre los que se va a generar
los estudios pertinentes a la gerencia y administracion de recurso van a ser

como se acota en el grafico:

Grafico # 6

Activos Criticos

Equipos de
Cémputo
A
Activos
Criticos
/\
Magquinaria Vehiculos

y
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Sobre los anteriormente mencionados sera desarrollado un conjunto de
analisis que confirmen el estado actual de los componentes, las acciones
que se desarrollarian al ocurrir un incidente, el mantenimiento aplicado sobre
cada uno y posteriormente una proyeccion realista de su situacién en el
futuro. De igual forma, correcciones, acciones preventivas y acciones

correctivas.

3.2. MEJORAS ENFOCADAS

Considerando que la economia que estan pasando la mayoria de los
negocios dentro de Ecuador es de vital importancia que esta economia se
ajusté para de esta manera cubrir necesidades y definir prioridades en el
desarrollo del plan de mantenimiento sobre los equipos de la compafia y
para lograr resultados palpables y definitivos se comenzara de forma
paulatina supervisando las acciones de mantenimiento sobre los equipos
que se consideren criticos de acuerdo a la repercusion que su ejercicio
pueda tener, el impacto econdmico que pueda generar la inoperatividad del
equipo y condiciones especiales que conviertan la situacion corporativa

inestable y hasta peligrosa en determinado momento.

3.3. INDICADORES DE DESEMPENO

Con la finalidad de proporcionar medidas que sirvan de base y cimientos con
la proyeccién a un proceso de mejora continua se ha desarrollado para la
empresa indicadores de gestion que se enmarcan en tres aspectos en el
desarrollo cotidiano de las operaciones dentro de la compafia y que son de
facil percepcion tanto para los clientes internos como los externos y basicos
en gestiones de élite, como son la disponibilidad, el rendimiento y la calidad.
Dichos indicadores se basan en su mayoria en los activos criticos

identificados anteriormente en este trabajo llevandonos como resultado a lo
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que se obtiene sobre eficiencia de los equipos y se detallan como sigue a

continuacion en el grafico.

EMPRESA [RAZON SCCIAL Y LOGO)
INDICADORES DE GESTION

Lisponibilidad = [I1oras |ctales-1loras Inactividac por mantenimientol/lloras totales

|

Dispuonibilidad ToLal = Sumia Je disponibilicad de equipos cilicos,ndme o de eguipos oilices

I

Lisponibilidad por averias = [Horas totales noras parada por avenias)Horas | otales

I

Tiempo promedio entre fallos - Mo de Horas totzles d=| periods del tiempo znalizzdo/No de averiaz

I

Tlempo promedlo de Inactividad = Mo parc por averfas/No Zverfas

I

lendimiento por Cliente = Mo, Cientes atendidos realf Mo, Clismte stendidos estandar

|

Rendimienly por Tismpoe = Mo, clienles alendidos rez 1 Tiempo de operacion *Velocidad mdxima)

I

Dedlve de Calldad = Mo. unicadcs conmalas refracclones

I

Pérdida en tiempa productive - Errcmesio de fiempo ermplrade en repara o reponer unidades d=tectunsas

I

: Efldencla gencral de los cqulpas = Lhsponibilidas Hizndimiento* Calidad

I

Intervales y Aslgnaclones del OEE:

CEE <. 65% - Inaceptshle
RE%: < T < 754 = Megilar
75% < DEE = 85% - foagtabla
RE%, < T < (B4 = Muena

OEE =95% - Excelzncla

Adicionalmente, se ha considerado relevante un indicador bajo el ambito de
costeo en lo referente al mantenimiento, que se debera aplicar a aquellos
bienes calificados como criticos en la gestion partiendo de la inversién que
se debera realizar en el recurso humano que participa de forma directa
representado en tiempo y dinero a la organizacion. Dicho detalle se aprecia

en el grafico a continuacion.
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Miembros de organizacion 5(Dolares)

Coste de la mano de obra: Operarics

Jcte de Operaciones
Avyudantos

Froporcion de coste de la mano de obra de mantenimiento

Coste de hora medio = No lloras de mantenimiento/Costo total de la mano de obra d emantenimiento

Ulilidad de Manlenimienlo = Munlu de ion en imi Munlu de corrediones (apagd luegus)
N —

3.4. ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLA

Para el desarrollo de este tipo de analisis se debera seguir el esquema
previamente estructurado que se constituye de varias etapas que incluyen
desde la definicion de las funciones, las fallas posibles con respecto a cada
elemento a considerar, realizar un monitoreo sobre las fallas
correspondientes para lograr definir las causas que las generaron y los
efectos que podrian ocasionar en el entorno en que se realizan las

operaciones del giro del negocio.

Para la realizacion de este analisis se debe poner particular cuidado en tres

etapas que marcan el rumbo y éxito del mismo.

La primera la constituye la determinacion de los equipos criticos y sus
componentes prioritarios que en el caso de la compafiia se segregan en
equipos de computo, maquinarias: balanceadoras de llantas y alineadoras

de direccion y vehiculos con que cuenta la misma.

La segunda la constituye la determinacion apropiada, de acuerdo al tipo de
compania, de escalas de medicion de parametros usados para el analisis de
modo de fallas entre los cuales son establecidas ponderaciones para la

gravedad que implique la falla posible en el equipo, la ocurrencia de tal



56

situacion y la posibilidad de deteccion en un tiempo oportuno de la anomalia

a ser evaluada. De esta forma tenemos que las escalas usadas para los

analisis de fallas para la compania son:

Tabla # 6
Gravedad
Gravedad del efecto Clasificacién Criterio
Peligrosa 10 Afecta seguridad/Leyas
Critica 9 Peligro con advertencia
Muy alta 8 Pérdida de la funcion
Alta 7 Funcion 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
Ninguna o menor 1 No existe el efecto, sin consecuencias

Tabla#7
Ocurrencia
Ocurrencia Clasificacion Tasa de falla
Casi cierta 10 mas de 1 en 2
Muy alta 9 1en3
Alta 8 1en8
Moderada alta 7 1en20
Media 6 1en50
Baja 5 1en 100
Muy baja 4 1 en 400
Despreciable 3 1 en 800
Remota 2 1 en 900
Casi imposible 1 1en 1000
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Tabla# 8
Deteccion

Criterio de deteccion Clasificacion  Probabilidad de llegar al cliente interno

Casi imposible 10 0,82 a1
Muy remota 9 0,72a0,82
Remota 8 0,62a0,72
Muy baja 7 0,52 a0,62
Baja 6 0,42a0,52
Media 5 0,32a0,42
Media alta 4 0,22 a 0,32
Alta 3 0,12a0,22
Muy alta 2 0,02a0,12

Casi cierta 1 0a0,02

Una vez definido los parametros y ponderaciones se continda a la siguiente
etapa que es la determinacion de fallas mas relevantes y la asignacion de
valores o pesos, partiendo de las experiencias vividas por la organizacion y
por sus empleados en primera instancia por la administracion y los operarios

que laborar de forma cotidiana con cada uno de los equipos.

Como parte introductoria para una adecuada puesta en practica se conversoé
con el equipo operativo obteniendo como fallas a nivel macro de los equipos

las que se detallan en las tablas a continuacion:

Computador personal inhibido
Problemas al arranque

Antivirus desactualizado y deficiente
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FALLAS

. Deterioro mecanico de elementos
EQUIPO CRITICO

MAQUINARIA (Equipos o[} Problemas al arranque

diagndstico, alineador, balanceador)
Problemas eléctricos y de voltaje

FALLAS

Se puede quemar el procesador.
EQUIPO CRITICO Se fundé la bomba de gasolina.
VEHICULO Desgaste del disco de cambio

Desgaste del motor de arranque

Se elabord para la compania una matriz que detalla por cada activo critico
sus componentes prioritarios definiendo su funcién en la ejecucion del
trabajo a cargo de ese bien y de cada uno de ellos las fallas posibles
encontrado la causa raiz de su generacion con lo que se asigna la
ponderacion correspondiente a la ocurrencia; también se precisa el efecto
que puede ocasionar dicha falla con lo que se asigné el peso
correspondiente a la gravedad y finalmente, los controles actuales puestos
sobre dichos componentes lo que determinara la posibilidad de ser
detectado. Con todo esto, se persigue obtener el indice de prioridad de
riesgo (IPR) que lo obtendremos como resultado de la multiplicacion del
peso asignado a la ocurrencia, a la gravedad y la posibilidad de deteccion lo
que permitira definir sobre que fallas se debe de trabajar de forma urgente y
que necesite la asignacion de mayores recursos. Dichas matrices del
analisis de modo de fallas y efecto se pueden apreciar en el anexo 1 del

presente trabajo.
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3.5. MANTENIMIENTO AUTONOMO

Con el objetivo de atacar las falencias en el mantenimiento que se ha ido
dando a los equipo de forma general en la compafiia y de forma especial en
los equipos criticos se desarrolla el plan de mantenimiento de la
organizacion para un lapso aproximado de 1 afio corrido desde el mes de
julio del afo 2009 y basa sus actividades de control y mejora en las
necesidades, fortalezas, debilidades y amenazas de cada una de las

operaciones que involucran la maquinaria de forma inherente.

3.6. TARJETAS DE ACTIVOS

Con la finalidad de proporcionar datos técnicos especificos acerca de los
bienes, con que se trabaja en la compaifiia, al personal encargado de forma
directa de las operaciones de servicio automotriz y venta de articulos se
elaboran y ponen a disposicion de la empresa, tarjetas de los activo que se
han considerados de forma critica ya sea por la labor a la que se han
destinado o por las repercusiones que traeria consigo una averia y posible

inactividad.

En la tarjeta de activo que se elabora para la compafia se detalla
caracteristicas técnicas que resultan importantes para su uso adecuado
entre las cuales se encuentra un listado de datos distintivos del bien como
marca, modelo, serial, entre otros. También se dispone en la cartilla de un
apartado en que se senala los componentes que forman parte del activo y de
igual forma observaciones relevantes que deben ser conocidas por personal
que realiza trabajos en ella como el encargado del mantenimiento planificado

y correctivo, eliminando de forma tacita la confianza exacerbada en la
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experiencia de los operarios que puede generar irregularidades importantes

y generando la estandarizaciéon de conceptos y buenas practicas.

El desglose de las tarjetas de activo realizas sobre la maquinaria en la

companiia pueden ser vista en el Anexo 2 de este trabajo.

Para conseguir apegarnos a todas las consideraciones antes mencionadas y
que el plan obtenga las caracteristicas necesarias para que sea exitoso que
son la viabilidad y la estabilidad en el tiempo se buscé que de tal
planificacion no sea solo parte la alta gerencia sino también cada una de los
miembros de la organizacion que trabajan de forma directa con los equipos
criticos y que pueden asignar peso de forma certera a las actividades que lo
ameriten. Esto a su vez logra que el operario al estar enterado de dicho plan,
no espere de forma pasiva a que la situacién del equipo se encuentre en una
situacion precaria para preocuparse por actividades de mantenimiento en él

sino que sea algo constante y de accidon autbnoma.

3.7. PROCEDIMIENTOS EN LAS OPERACIONES

Como parte estructural del mantenimiento autbnomo dentro de la compafiia
se recalca la importancia en que se traduce la creacion de procedimientos
operativos en la puesta en practica de los trabajos en el interior de la
compainiia ya que con esto se reducira el porcentaje de casos indeseables y

perjudicables con afectacidon en el comportamiento econémico-financiero.

Debido a que al establecer procedimientos puntuales para actividades
cotidianas se analizara las mismas de una forma especifica detectando
posibles causas que las generen, esto debera ir a la par del hecho de

erradicar en la percepcion del personal la creencia de que hacer las cosas
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como se han viniendo haciendo en afnos anteriores es la Unica y mejor forma

de hacerlo.

3.8. PROCEDIMIENTO SEGUIDO EN MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

Al momento de realizar el mantenimiento respectivo de las maquinarias del
area operativa siguiendo el plan de mantenimiento a implementar y

considerando situaciones normales de ejecucion, el trabajador debera:

Revisar el reporte de averias y la orden de mantenimiento a la que se apega
la realizacion del mismo, en la cual debe encontrarse una descripcion breve
de la situacion actual del equipo en el caso de referirse a un mantenimiento
correctivo, de tratarse de un mantenimiento preventivo al plazo que se

estaria refiriendo.

Analizar las causas probables que generaron la necesidad del
mantenimiento y la seleccién de herramientas que seran necesarias en el

mismo.

Revisar la tarjeta de activo asociada al bien tomando en consideracion
especificaciones técnicas y observaciones relevantes presentes en la cartilla.
Cerciorarse de que el equipo sobre el cual se va a realizar la tarea de
mantenimiento se encuentre apagada y retirado el suministro de energia o

cualquier fuente del mismo.

Atacar la situacion generadora del evento indeseable considerando

repuestos senalados en cartilla de activos.

Dejar registro del mantenimiento realizado en equipos con detalle de

anomalias encontradas en el trabajo realizado y recomendaciones de uso.
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Verificar que el encargo de operaciones del bien, entienda aspectos a

mejorar en el caso de ameritarse.

3.9. CONSIDERACIONES SOBRE INVENTARIO DE ACTIVOS
CRITICOS

Como ya se ha especificado dentro de la compafia a aquellos activos
considerados como criticos por aspectos relacionas a funcién a desarrollar,
impacto en inoperatividad, pérdidas en ventas y deterioro de la imagen de la
compainiia delante de los clientes potenciales. Dichos activos fijos dentro de
la compafia son: los equipos de computo, vehiculo, maquinarias:

balanceadora de llantas y alineadora de direccion.

3.9.1. EQUIPOS DE COMPUTO

Se cuenta con un total de ocho equipos completos con respectos a todos
sus componentes principales con las mismas caracteristicas, en sus
bodegas se tiene repuestos 3 disco duros y 4 modulos de 512 MB de
memoria RAM y 3 reguladores de energia. Los equipos de computo
intervienen de forma directa en el proceso de ventas, al momento de generar

la factura, actualizar y consultar el inventario de mercaderia.

3.9.2. VEHicUuLO

Entre el listado de activos de la compafia figura la existencia de una
camioneta Toyota 15B-FT de inyeccion directa y un motor de 4.104 cc dicho
medio de transporte es empleado como mecanismo de transportacion a los
miembros de la alta gerencia y para la transportacion de cierto tipo de

articulos puesto que por cuestiones logisticas es mas apropiado hacerlo por
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autogestion. En cuanto a lo que se refiere a mantener en stock inventario de
repuesto no se vuelve un problema debido a que la compafiia debido al giro
de su negocio puede en el momento que sea necesario realizar
autoconsumo y soluciona la situacion, considerando aspectos tributarios que

enmarquen este tipo de comportamiento.

3.9.3. ALINEADORA DE DIRECCION Y BALANCEADORA DE
LLANTAS

Dentro de lo que se refiere explicitamente al servicio automotriz a los
clientes potenciales se encuentran la maquinaria propia de este tipo de
negocio entre estos estan la alineadora de direccién y la balanceadora de
llantas que brindan servicios que son solicitados de forma mayoritaria por los
cliente e inclusive de forma conjunta. La empresa en vista de tal situaciéon
debe crear vinculos o convenios con los proveedores para que brinden
oportuna solucidén en caso de averias y/o fallas en circunstancias de alta

demanda y en el menor tiempo y costo posibles.

3.10. MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Apegado a la importancia de la anticipacién y preparaciéon a situaciones
peligrosas es la clave del éxito de muchas organizaciones se desarrolla toda
una planificacion del mantenimiento a llevarse a cabo con un lapso de un
afio partiendo desde el mes de julio del 2009 con segmentacion mensual y
en los casos en los que sea aplicable el componente en forma especifica,
que sera puesto en mantenimiento o realizado actividades de mejora como
el acondicionamiento de accesorios adicionales o cambio de partes para
adherir nuevas tecnologias que presenta en mercado cambiante y de
constante renovacion como es el automotriz. Para ayudar a dicha

planificacion se han procedido a la creacién de esquemas en los que se
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detallara ordenes de mantenimiento dejando por sentado la causa que
genera tal necesidad, reportes de averia detallando la situacion y las
acciones tomadas, reportes de indicadores de desempefio y tarjetas de
activos en los que se despliega un descripcidn general, especificaciones
técnicas, dimensiones y observaciones especiales que ayudaran al optimo
uso de la maquinaria reduciendo en un aproximadamente 10% las fallas

comunes en uso de estos.

3.10.1. ORDENES DE MANTENIMIENTO

Con el propésito de estandarizar el ritmo de trabajo que se llevara a cabo
con el plan de mantenimiento y encausar adecuadamente los recursos tanto
de personal, de repuestos como econdmicos se preparo el esquema de las
ordenes de mantenimiento que servira a su vez para aterrizar a la operacion
del dia a dia la necesidad del mantenimiento de los equipos y no que solo

quedé en un ambito subjetivo dicho punto.

La orden de mantenimiento elaborada para la compafia se encuentra
seccionada en tres partes: datos situacionales, mantenimiento y desarrollo y

observaciones.

En la parte que se refiere a datos situacionales se recalca en el hecho de
describir como se encuentra el bien en el momento de realizar el
mantenimiento y ciertos datos de pertenencia y responsabilidad del personal

frente a estos activos.

En la segunda parte se enfoca en resumir que es, en especifico la actividad
a realizar, que herramientas van a ser usadas y un estimado econémico de

en lo que se reflejaria un trabajo de este tipo.
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Adicional a esto se agrega una seccion de observaciones en la que se podra
incluir cualquier aspecto importante de recalcar y que no se encasilla en las
otras casillas o necesita un tratamiento especial, lo que puede servir en el

futuro para adaptar la orden de mantenimiento a nuevas necesidades.

EMPRESA (RAZON SOCIAL Y LOGD)
ORDEN DE MANTENIMIENTO

Areallbicac dn del equipo; I:I

Custodio de Equipo: :

Fectka planticada de mentenimiento: I:I

Fecka real de manten mianto: : Hora :

Accidr Generadora del mantenim ento: I I

Situzacion Oparatva: rrarchaIZI paradu|:|

Tiempo estimedo de reparacicn: I:I
Tiempo real de rzparaciin: I:I

MANTENIMIENTO Y CESARROLLO

Detalle de la actividad:

Compnrnentes: I I

Herramientas | |

Costo estimadc:
Costo Heal:

Ohservaciones:

| neuneasopors ] sevisaosorn [ |

3.10.2. REPORTE DE AVERIAS

Con este tipo de reporte se busca el detalle de fallas y/o averias en las
operaciones de la compania pudiendo ser éstas inclusive en horarios de

atencion al cliente final.
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A su vez la asignacion de la responsabilidad de realizar un reporte de averia
cada vez que algun miembro de la organizaciéon se encuentre con alguna
anomalia, viene acompafado de la necesidad de estar al tanto de datos un
poco mas especificos y siempre utiles sobre los activos sin menoscabar la
funcidbn que desarrolle en la empresa. Esto brinda la oportunidad al
empleado a interesarse un poco mas de lo que se encuentra en operar una

maquinaria.

El formato generado para la compania se segmenta en tres parte de forma
similar a la orden de mantenimiento con la diferencia que el enfoque en este
caso es la averia, como sucedid y las el impacto que ocasiona su

inoperatividad.

EMPRESA (RAZON SOCIAL Y LOGO)
REPORTE DE AVERIAS

DATOS SITUACIONALES

Arca/Ub cacidn del equipe:

Custacio de Fauipo

U

Fecha dz averias:

TS%D 50% o menos D
Tiempy de expeia enles de reparacicn. :

Tiempo real ce rapzracién:

Prucesus Caves alecladus.

i

Sittzacidn Operativa: 90%

I

DESCRIPCION DE AVERIA

Lietalle de tala:

Componentes afactados: | I

Herramientas:

Costo Estimaco de Reparecicn: :

Acdoresa tomar

Observacicnes:
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3.11. MANTENIMIENTO DE CALIDAD

Con el objetivo de generar resultados significativos en la gestién cotidiana y
obtener un efecto positivo en los usuarios y clientes de los servicios de la
companfia se puso prioritario peso, al momento de definir y establecer los
equipos criticos aquellos cuyo operar vea afectado de forma directa la

satisfaccion del consumidor de los servicios.

Esto a su vez sera la mejor herramienta de mercadotecnia que el dinero
pueda pagar ya que al garantizar mediante controles y acciones preventivas
un servicio de calidad la persona que lo recibe ademas de ser visitante
asiduo traera consigo un sinnumero de oportunidades a la compafia
recordado que el prestigio es un tesoro que se va acumulando
paulatinamente de paso en paso como un trabajo de hormiga que no tiene
descanso porque en cualquier momento se puede perder por una falta y

puede volver insostenible la situacién econdmica-financiera.

El objetivo de este mantenimiento es alcanzar un margen de excelencia en
las operaciones marcado en enfoques Yy filosofias como la de cero defectos
infundidos a nivel mundial en compafias de varias industrias, es asi que al
partir de un estandar como calidad esperada se puede ir regulando y tomar
medidas que acerquen de forma paulatina la calidad real de la empresa a

estos parametros.
3.11.1. REPORTE DE SERVICIO
Con esta finalidad se desarrollo para la compafiia un esquema del reporte

del servicio automotriz para medir y dejar como constancia el nivel que de

eficiencia y eficacia que se ha ido obteniendo y tomar acciones
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correspondientes. Asi tenemos el formato que se subdivide en dos
secciones muy marcadas, la primera se expone la situacion en la que se
encuentra el bien y sus respectivas relaciones de pertenencia como el

custodio encargado.

Por otro lado se detalla el nivel de produccion observado en el instante de la
observacion pero a mas de eso se sopesa su comportamiento en base al

estandar pronosticado. Como se aprecia en el grafico adjunto:

EMPRESA (RAZON SOCIAL Y LOGO)
RCPORTL OC SCRVICIO

NATOS SITIACIONAI FS

A== il e pae l:l

Uogtodio d2 _qu po: l:l

Procesus g oves aleclucs, I |
FvarinT Jnerativa- nnm.l:l TR l:l A% amEnns l:l

Ilzrss de opa~szion: l:l

CALIDAD - RENCIMIENTO - DISPONIBILIDAD

CALIDAD

Tlempe e rualuacling

MW Clienles que reyuirie on sevicic:
K. Chentes que na reothieran servizie T TE

EFICACIA = — £
RENDIMIENTO
Tlemgc ¢o cvaluacldng

Mo Clienles eslimados s lendices por eslandar:
N Cllentes real atendidns:

EFICAZIA = —

DISPONIBILIDAD

Tiempo oe evaluacian:

Mo, Chentes gue requiriersn servioe:
M Clienles que esperaron por seivicic

EFICACIA - — %

El desarrollo de estos reportes para equipos del area de produccion se

puede apreciar en el Anexo 3 del presente trabajo.
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3.12. PREVENCION DEL MANTENIMIENTO

Dentro de este punto, se trabajara para que se mantenga la trazabilidad de
los equipos que actualmente son parte de los procesos de comercializaciéon
y servicio al cliente, es decir que una vez que se ejecute el plan de
mantenimiento anual cada una de las actividades realizadas en este asi
como también los mantenimientos correctivos que se generen cuando se
presente algun tipo de inconveniente se mantendra en registros o informes
con el detalle de las acciones ejecutadas, y también un consolidado que
presente el resumen de todo, esto le servira a la compaiia para tomar de
referencia al momento de que quiera adquirir algun otro equipo, ya que
podra evaluar a través del historial de mantenimiento si es conveniente

adquirir este mismo tipo de equipo.

3.13. INVENTARIO DE ACTIVO FIJO

Esto implica la realizacion de inventario fisico de los activos fijos y de los
bienes de control de la empresa. Se obtiene de manera directa toda la
informacion relativa a cada uno de los activos fijos y bienes de control de la
empresa para lo cual se emplea formularios como la tarjeta de activos,
detallada de forma adjunta y dispositivos tecnolégicos para la captura de la

informaciéon como lectores de barra.

Existiendo la posibilidad, en los casos en que sea factible, una foto digital y

una filmacion de los activos fijos y las instalaciones de la empresa.

3.13.1. CODIGO DE BARRAS

La eficacia de este tipo de control se base en:



70

® Disefo y estructura del cédigo de barras,
® Impresidn de etiquetas

® Etiquetaje

Se genera el codigo de cada bien de acuerdo al sistema de codificacion
previamente estructurado aplicable a todos los tipos de activos. El cédigo del
activo fijo debera ser unico y tiene la alternativa de convertirse y presentarse
en formato de cddigo de barra para emplear esta tecnologia relacionada con

el concepto de control de inventarios e identificacion de bienes.

Se dispondra de etiquetas de seguridad apropiadas para colocar en los
activos fijos. Por concepto toda etiqueta puede ser desprendida. Para evitar
esto, hay que capacitar al personal de la empresa para que no lo hagan y

tengan una cultura de cuidado de sus activos.

La etiqueta es de material semimetalico y en ella puede ir impreso el logo de
la empresa, su nombre el cédigo del activo fijo tanto en numeros como su
respectivo codigo de barras y otra informacion que permitan su ubicacién y
rastreo de forma agil oportuna entre esta informacién se deberan encontrar:

Nombre de equipo con que es conocido dentro de la compainiia

Area de ubicacion del bien, pudiendo ir éste con las tres primeras letras junto

al codigo de barras o en la parte superior de forma completa

0o

Balanceador

Area operativa

1234576789
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MANUAL PARA LA ADMINISTRACION DE ACTIVOS FIJOS

Con el afan de que el manejo de activos que pertenecen a la empresa no
pierda su importancia ni grado de aplicabilidad es importante la elaboracién
de un manual para la administracién de los activos fijos, donde se incluira
procedimientos de compra, contabilizacion, inventario fisico periddico,

registro de altas y bajas, programas de mantenimiento, seguros, etc.

3.13.2. SEGUIMIENTO PERIODICO

La constatacion fisica de los bienes se realizara por lo menos dos veces por
afio y con la finalidad de confirmar la existencia de los activos fijos y bienes
de control, asi como evaluar su estado. Mediante el uso del cddigo barra y
los dispositivos electrénicos de lectura, se podra realizar el inventario fisico
empleando el menor tiempo posible, proporcionando datos faltantes y
sobrantes en el campo, generando reportes evitando sobre todo errores al

ingresar los datos al sistema.

3.13.3. SISTEMA AUTOMATIZADO

La implementacion de un software para la administracion de activos fijos en
la companiia se constituiria en una herramienta muy valiosa que minimizaria
errores en el proceso de iniciacion del proceso de inventario ya que podria

automatizarse cierto aspecto dentro del proceso.
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Las caracteristicas que se deberan buscar en el software de inventario son:
Registra los datos activos fijos y bienes de control, incluyendo su fotografia.
Estos serviran para la asignacion de los bienes a los usuarios que se

convierten en custodios de los mismos.

3.13.4. AREAS ADMINISTRATIVAS

Las areas administrativas de la compafia juegan un papel importante dentro
del proceso de comercializacidn y servicio, ya que son quienes aportaran no
solo con los recursos necesarios, sino también con su apoyo dentro del

proceso de planificacion de cada una de las actividades a realizar.

Una de las actividades mas relevantes con que se cuenta con el apoyo de
las areas administrativas es el de analizar causas que han desenlazado en
las operaciones en cuellos de botellas deteriorando la eficiencia del servicio.
Partiendo del trabajo conjunto con las areas administrativas y operativas se
desarrollo el siguiente diagrama de causa y efecto que busca determinar las
razones a nivel de materiales, mano de obra, maquinas y métodos que se

dan en el proceso de venta de articulos y servicios dentro de la compania
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3.13.5. ADMINISTRACION DEL CODIGO DE BARRA.

Con fines contable facilite el calculo de la depreciacién, valor residual, vida
util, registra fecha de compra, valor de adquisicién, proveedor, No. Factura,

tasa de depreciacion, vida util en anos, vida util residual.

Desde el punto de vista de inventario fisico que registre datos fisicos como
son custodio, ubicacién, color, estado, dimensiones, marca, No. Serie,

modelo, etc.

Desde el punto de vista técnico y para determinados activos fijos, como
maquinaria tales como balanceadores, alineadores, vehiculos y otros que
requieran, se registra la ficha de mantenimiento, planes de mantenimiento
preventivo, correctivo y todo lo relativo a la industria mecanica en la que esta

inmersa la compafia.
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3.14. EDUCACION Y ENTRENAMIENTO

La compainiia cuenta con personal altamente capacitado, el problema que se
genera en este tema es el de la capacidad para compartir estos
conocimientos, ya que cada uno de los operarios se especializa en un tema
en concreto, y no existe un conocimiento general, se trabajara sobre este
tema de tal manera que a través de los propios compaferos se organicen
jornadas de capacitacion, en las cuales cada operario actué como lider

ensefie al resto los conocimientos mas importantes de la tarea realizada.

Asi como también la compaiia tendra en consideracion la importancia de
que su personal se capacite de forma adecuada, y cuando sea conveniente,

para que los servicios prestados sean de la mas alta calidad.

3.15. SEGURIDAD Y MEDIOAMBIENTE

Se trabajara con la compania no solo para que brinden a sus empleados
todos los implementos y equipos necesarios para que estos se
desenvuelvan en un ambiente laboral que les brinde seguridad, si no
también que como punto mas importante se buscara que el empleado a
diario se motive a dar cuidado a su vida, ya que no sirve de nada que existan

los equipos si el operarios no es consciente de la importancia de su uso.

En cuanto al aspecto medioambiental se capacitara a todos los operarios
para que en cada una de sus actividades minimicen el impacto que el uso de
ciertos componentes puede causar al medio ambiente, y no solo en lo que
se refiere al uso de los mismos si no también a el tratamiento adecuado de
los residuos, es decir todos los operarios seran consciente de que su trabajo

debe en lo mas minimo causar dano al ambiente.



CAPITULO IV

DESARROLLO DE LA APLICACION
INFORMATICA DE SOPORTE DEL SISTEMA

En este ultimo capitulo se ha desarrollado un resumen o intructivo acerca de
la aplicacion informatica que es el resultado del trabajo realizado, mediante
el cual se puede tener una visidbn mas real de los cambios que se pueden

implementar con este sistema de gestidén y control operacional.
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41. OBJETIVOS

4.1.1. OBJETIVO GENERAL

La aplicacion informatica planteada en el presente trabajo tiene como
objetivo principal crear una interfaz aplicativa y amigable ante los miembros
de la organizacion para el seguimiento de los controles expuestos en el

analisis del operar de la compaiiia.

4.1.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Facilitar el analisis y revision de comportamiento en operaciones de la
compadia.

Constituirse una herramienta administrativa mediante la cual se tomen
decisiones con repercusiones a corto y largo plazo.

Agilizar la manipulacion de documentos de lineamiento a operaciones y

bitacoras de mantenimiento.

4.2. APLICACION INFORMATICA, GERENCIA DE ACTIVOS

Introduccién

Si aun no ha instalado el programa, lea la informacion relativa a la
instalacion y otros pasos preliminares. Antes de empezar a utilizar el
producto, consulte el apartado sobre la Ayuda de Instalacion en este

capitulo, donde se explica cdmo implementar esta plataforma entre el
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software que maneje la compafia y que requerimientos basicos necesitan

implementar.

Instalacion del software

Requisitos

En el archivo Manual de Usuario del DVD de instalacion se enumeran los
requisitos completos del sistema y otras recomendaciones acerca de la
utilizacién del software de gerencia de activos. El archivo también se copia
en alguna carpeta perteneciente al c: del equipo. Al instalar el producto
contiene informacion importante sobre los temas siguientes:

* Requisitos del sistema

* Instalacion y desinstalacion del software

* Instalacion de programas anexos: dotnetfx [2.0], SQLEXPR32_ESN[SP3]
y SQL Server 2005

* Modificaciones de la base de datos

Instalacién del software
1. Cierre el resto de las aplicaciones que consuman recursos de
memoria (recomendacién sugerida) en el equipo.
2. Introduzca el disco de instalacion en la unidad de DVD y haga doble
clic sobre el archivo setup.exe y siga las instrucciones que aparecen

en pantalla.
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Nota: Si desea mas informacion, consulte el archivo Léame del DVD de

instalacion.

Instalacion de programas anexos:

Instalaciéon dotnetfx [2_0]

Se busca en la carpeta que dice instaladores, primero se instala el
programa: dotnetfx [2_0] y se realiza una instalacién por defecto poniendo

siguiente, siguiente, etc.

Instalacion SQLEXPR32_ESN[SP3]

Después instalas el segundo programa: SQLEXPR32_ESN[SP3] para esto
se debe tomar en cuenta los siguiente:

Se sigue normalmente la instalacion hasta que encuentres un botén donde
estd sefalado ocultar, a este se la saca el visto de ocultar y se sigue
siguiente

En otra ventana se debe poner o sefalar en la parte donde se indique
instancia predeterminada. En otra ventana donde hay boton de comando
donde se despliegan 3 opciones se escoge el sistema local.

En otra ventana se debe escoger modo mixto.

Asi también, se pone la contraseia 423 y repetir otra vez 423.
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Instalacion SQLServer2005_SSMSEE [SP2]

Después se instala el 3er programa: SQLServer2005_SSMSEE [SP2], este
se instala normalmente poniendo siguiente, siguiente o aceptar

Cuando se termine de instalar el 3er programa se debe entrar al menu inicio
e ir a Microsoft SQL Server 2005 y entrar al programa SQL Server
Management Studio Express se entra con la opcién de autenticacion de SQL
server poniendo la contrasefia 123, en el nombre del servidor se debe

verificar que esté el nombre de tu maquina.

Una vez que se ha ingresado, en la parte de explorador de objetos se hace
clic derecho en la parte de base de datos y se procede a restaurar la base
de datos, pero antes de esto se debe copiar el archivo con extension (.bak)

que esta fuera, esto se lo puede poner en el disco D.

Cuando se restaure la base de datos en la Parte: a una base de datos, se
pone GerenciaActivos (se escribe o se busca), en cuanto al origen y
ubicacion se debe poner: desde dispositivo y ahi se pone agregar y se busca
el archivo (.bak) que pegaste en la computadora se pone aceptar y en el
cuadrito donde dice restaurar donde se pone el visto verde (esto queda
debajo de la parte que dice seleccionar los conjuntos de copias que se van a
restaurar), de ahi seguimos en la misma ventana de restaurar base de datos

y asi se va a la parte de arriba donde esta opciones (debajo de general en la
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seccion seleccionar una pagina), en esta parte en donde dice opciones de
restauracion se pone sobrescribir la base de datos existente después de

esto se pone aceptar.

Luego de esto en la parte de archivo se pone desconectar explorador de
objetos, de ahi se pone nuevamente conectar, después vuelve a salir la
ventana para conectar al servidor, se pone recordar contrasefa, de ahi
conectar.

Volvemos a la parte explorador de objetos y se hace clic en la parte de
seguridad, luego en inicio de sesion, clic derecho en sa, seleccionar
propiedades, se elimina lo que es contrasena y confirmar contrasefias y se
desactiva o se saca el visto que dice exigir directivas de contrasefia se pone

aceptar

Se vuelve a desconectar y conectar nuevamente, verificando que ya no
vuelva a pedir la contrasena, después de esto se sale de este programa.

Por ultimo se instala el programa de gerencia de activos (GerenciaSetup), el
mismo esta en la carpeta release que esta afuera, ya que esta es la ultima
version que mandaron, se instala segun lo que diga el programa poniendo

siguiente y siguiente.
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Una vez instalado esto se busca en el escritorio el programa de gerencia de

activos, y se ingresa con el usuario admin y la contrasefia 123.

Instalacién del software Gerencia de Activos

Inicio —» Panel de control —  Agregar o quitar programas.

En la lista de programas, seleccione el programa [Gerencia de Activos], dé
clic en el boton [Quitar]. Automaticamente se desinstalara el programa

anterior (don’t worry)

Ir al escritorio y eliminar los iconos del software O

En su CD de instalacion seleccionen el archivo ejecutable (buscar en la
carpeta release), dar doble clic en el botén [Gerencia Setup] qﬁdmm'
Vaya al escritorio y busque el icono O , dé doble clic y ya pueden
ingresar al software.

Ingreso al sistema.- La pantalla de inicio requiere el ingreso de los siguientes

datos: [Usuario] = admin y [Contrasena] = 123

Consideraciones Previas

Tienen que cambiar las configuraciones regionales y de idioma.
-Ir a Panel de Control -- Configuracion Regional y de Idioma-- dar clic en el

botdn [Personalizar]
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-En simbolo decimal cambiar de la coma(,) por el punto(.) y separacién de
miles lo contrario, cambiar el punto (.) por la coma (,).
-Luego ir a la pestaia de Moneda y hacer lo mismo. Dar clic en Aplicar y

luego en Aceptar.

Software de Gerencia de Activos

Para ingresar al programa se debera clickear sobre el icono del software de
“Gerencia de Activos”, luego del cual aparecera la siguiente pantalla en
donde se debera de digitar el usuario y contrasefia dado por el departamento

de sistemas.

@ Ingrieso alisofitwane de Gerencia defActiyos, j !m

Software de Gerencia
de Activos

Usuario: adrnin

Contrasefia: ses|

acepkar ][ Cancelar

Grafico 4.1.- Pantalla de inicio

Encontrara el menu principal, el cual consta de los siguientes menus

desplegables: “Organizacion”, “Mant. Autonomo”, “Mejoramiento Continuo”,
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“Seguridad y Medio Ambiente”, “Educaciéon y Entrenamiento”, “Mant.

Planificado”, “Mant. Calidad”.

L om s i e Mol o |- |n] =]
o A el il g YHoa -due de H- LR TR TR TP T ) vl ol -

|
Grafico 4.2.- Menu

Seccion No.: 1 — Organizacion

El menu de Organizacion consta de tres opciones: “Areas”, “Trabajador” y
“Salir del Sistema”. Para cerrar la ventana del sistema se tienen dos
opciones:
1. Clic sobre el menu” Organizacion” y luego “Salir del Sistema”:.
2. Dando clic sobre el botdn que contiene una “x” en la esquina

superior derecha.
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Grafico 4.3.- Menu Organizacion
Para manejar las areas de la compafiia, se debe dar clic sobre el submenu
Area dentro del menu Organizacion, luego de lo cual aparecera la ventana

gue se muestra a continuacion.
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Grafico 4.4.- Submenu Area

Existen cuatro comandos:



85

1.- 4= | Con este botén agregamos una nueva area.

2.- | |/ | Con este botén editamos las areas ya creadas.

3.- | B | Con este botdn actualizamos el listado de las areas ya creadas
para que se muestren en pantalla.

4.- 3¢ | Con este botdn cerramos la ventana

Si deseamos agregar un area, al dar clic sobre = aparecera la siguiente

ventana. Donde debemos escribir el nombre del area que deseamos y luego

damos “clic” sobre el botc')n.

vegonleefr ek Abfroma Msbemerb S Saged g edndmacrts S et Srbenomerts Yerk Mk ek ced

Biiryeiilula b ADMINISTRADOR.

Grafico 4.5.- Ventana “Ingresar Nueva Area”

Para manejar los trabajadores en el sistema, se debe dar clic sobre el
submenu Trabajador dentro del menu Organizacion, luego de lo cual

aparecera la ventana que se muestra a continuacion.



86

|2 /a3

Gegonedin Mk M HeTe Yoemmamndertn e Ssgeeecs Mednamaerts S eedin g Svreromsrtn Mo Theiteeee Ko Sdeee

. Rl nddn o), ADAIHISTR ATWIR

Grafico 4.6.- Submenu Trabajador

Existen cuatro comandos:

1.-  [#= | Con este boton agregamos una nueva area.

2.- |7 | Con este botdn editamos las areas ya creadas.
3.- Con este boton actualizamos el listado de las areas ya creadas

para que se muestren en pantalla.

4.-  |3¢ | Con este botdon cerramos la ventana

Si deseamos agregar un trabajador, al dar clic sobre = aparecera la
siguiente ventana. Donde debemos escribir los nombres y apellidos del

empleado junto con demas informacion requerida. Finalmente para grabar la

informacion en la base damos “clic” sobre el botén.
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Grafico 4.7.- Ventana “Ingresar Nuevo Trabajador”

Seccion No.: 2 — Mantenimiento Autonomo

El menu “Mant. Autbnomo”, esta compuesto de tres opciones: “Tarjeta de
Activos”, “Chequeo de Equipos”, y “Operacion de Equipos”. Dentro del
primero encontramos un submenu desplegable con dos opciones: “Equipo

Critico”, “Componente Critico”. Como se muestra en el siguiente grafico.
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Grafico 4.8.- Menu Mant. Auténomo

Para manejar los equipos criticos en el sistema, se debe dar clic sobre el
submenu “Equipo Critico” dentro del submenu “Tarjetas de Activos”, luego
de lo cual aparecera la ventana que se muestra a continuacion.
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Grafico 4.9.- Submenu Equipo Critico

Existen cinco comandos:

1.-  [#= | Con este boton agregamos una nueva area.
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2.- | |7 | Con este botén editamos las areas ya creadas.

3.- | B | Con este boton actualizamos el listado de las areas ya creadas
para que se muestren en pantalla.

4.- Este botdn se lo utiliza luego para ingresar el componente
critico (nota: en esta ventana aparece deshabilitado).

5.-  [3¢ | Con este botdn cerramos la ventana

Si deseamos agregar un equipo critico, al dar clic sobre B aparecera la
siguiente ventana. Donde debemos escribir el nombre del equipo que

deseamos, seguido de una serie de informacion que se solicita. Finalmente

para guardar la informacion en la base damos “clic” sobre el botc’)n.

Para ingresar los componentes criticos pertenecientes a los equipos criticos
ya ingresados se debera dar clic en el menu Mantenimiento
Autonomoltarjetas de activos/componente critico, en el cual aparecera esta
ventana donde se debera ingresar el nombre del componente critico, la foto

(dar clic en el botén buscar...).
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Grafico 4.10.- Ingreso de equipo critico

Por ultimo se debera afadir el equipo critico al cual se esta haciendo

mencion, luego de haberlo escogido aparecera en la tabla inferior su cédigo

con su respectivo nombre.
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Grafico 4.11.- Listado de equipos criticos

Al terminar de ingresar todos los datos en la ventana de componente critico,
se debera dar clic en el botdn guardar, en el cual nos aparecera un cuadro

de mensaje indicando que fue guardado satisfactoriamente.
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Grafico 4.12.- Ingreso de componentes criticos
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Una vez ingresado los equipos y componentes criticos, se podra crear la
lista de chequeo la cual se le debera de dar la ruta del documento (dar clic
en el botén buscar...), seguido de su nombre y alguna descripcidén adicional

gue sea necesaria para su identificacion.
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Grafico 4.13.- Ingreso de lista de chequeos

Una vez que se haya especificado toda la informacion en la ventana de lista
de chequeos de equipos se debera dar clic en el icono guardar, el cual dara

un cuadro de dialogo indicando que el documento fue ingresado con éxito.
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Grafico 4.14.- Confirmacion de que el documento fue cargado

La ultima opcion del menud mantenimiento autbnomo es operacion de
equipos, el cual se debera de especificar de la misma manera que la lista de
chequeo, la ruta del documento (dar clic en el botdn buscar...) el nombre del

documento y alguna descripcién adicional para su facil identificacion.
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Grafico 4.15.- Ingreso de procedimiento de operacion
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Seccion No.: 3 — Mejoramiento Continuo

Al hacer clic sobre la vifieta con el membrete “Mejoramiento Continuo” se
despliega un combo con dos opciones: AMEF y KPI’s con los que contara la

comparia como base de la planificacion.
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Grafico 4.16.- Menu de mantenimiento contintio
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AMEF de Equipos

Al seleccionar la opcion de AMEF/Equipos se presenta la ventalla que se
describe a continuacion, especificando opciones para agregar, modificar,

actualizar y salir de la opcion.
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Grafico 4.17.- Submenu AMEF de equipos

En el caso de ingresar un nuevo AMEF de acuerdo a un equipo es necesario
llenar opciones relacionadas con la seleccion del equipo critico para lo que
se debera hacer clic en el boton “Buscar Equipo Critico” donde apareceran
todos aquellos que hayan sido ingresados anteriormente en la opcidn

existente en Mant. Auténomo.
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Grafico 4.18.- AMEF de equipo
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De igual forma es indispensable el llenado de otros datos respectivos en un

AMEF, para lo que el usuario se encontrara con dos opciones: Combos

desplegables o ingreso manual de registro.

En el primer caso se consideraran aquellos componentes criticos del equipo

critico que estan involucrados en el analisis, los niveles de gravedad, los

niveles de ocurrencia y los niveles de deteccion.
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Grafico 4.11.- Ingreso de AMEF al Sistema

Mientras que requeriran llenado manual de registro los siguientes campos

que en su mayoria necesitan el soporte de la experiencia de quien lo elabora

y la presencia de variabilidad en cada caso: funcion, efecto potencial, modo

de falla potencial, causa potencial y controles actuales.
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Finalmente, para almacenar en el sistema toda la informacion expuesta
dentro del AMEF se hara clic sobre el icono del disquete, ubicado en la parte

superior izquierda de la ventana.

AMEF de Procesos
Al seleccionar la opcion de AMEF/Procesos se presenta la ventalla que se
describe a continuacion, especificando opciones para agregar, modificar,

actualizar y salir de la opcion.
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Grafico 4.20.- Submenu AMEF de procesos
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En el caso de ingresar un nuevo AMEF de acuerdo a un proceso es
necesario llenar opciones relacionadas con los elementos que intervienen en

el desarrollo del mismo como del componente critico.
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Grafico 4.21.- Plantilla de AMEF de procesos

De igual forma es indispensable el llenado de otros datos respectivos en un
AMEF, para lo que el usuario se encontrara con dos opciones: Combos
desplegables o ingreso manual de registro.

En el primer caso se consideraran datos primordiales que estan
involucrados en el analisis, los niveles de gravedad, los niveles de

ocurrencia y los niveles de deteccion.
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Grafico 4.22.- Ingreso de AMEF al Sistema

KPI's
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Al seleccionar la opcion de KPI se presenta la ventalla que se describe a

continuacién, especificando opciones para agregar, modificar, actualizar y

salir de la opcion.
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Grafico 4.23.- Submenu de KPI's
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Para ingresar datos relativos a los KPI a utilizar en el desempefio de los
equipos criticos identificados con anterioridad en otras secciones, para lo
cual se presentara en pantalla la siguiente ventana que muestra secciones
referentes a la disponibilidad, eficiencia y calidad. Datos que serviran para
calcular los respectivos indices, para realizar esto se debe hacer clic sobre
las palabras calcular en cada seccion y que se encuentran en letra azul y

subrayada.
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Grafico 4.24.- Plantilla de KPI’'s

Finalmente, para almacenar en el sistema toda la informacion expuesta
dentro de la plantilla KPI's se hara clic sobre el icono del disquete, ubicado

en la parte superior izquierda de la ventana.
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Gréfico 4.25.- Ingreso de KPI's

Seccién No.: 4 — Seguridad y Medio Ambiente

El menu “Seguridad y Medio Ambiente”, esta compuesto de tres opciones:
‘Documentos”, “Analisis de Riesgos”, y “Analisis de Impactos Ambientales”.
Dentro del primero encontramos un submenu desplegable con opciones para
cargar los respectivos documentos relacionados a los puntos antes

descritos. Como se muestra en el siguiente grafico.

Plmurebdzlz] ANIETRARGE

Grafico 4.26.- Menu Seguridad y Medio Ambiente



102

DOCUMENTOS
En esta ventana se puede ingresar documentos relacionados con Seguridad

y Medio Ambiente.

Ingresar Nuevo Documento
Para ingresar un nuevo documento se debe presionar el boton “Ingresar”.
Automaticamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos

para completar:

frgerizaefr Mot &bdnemn Ncjemers Dot Seouread yMedie Amhier= S racdn y Frteasmicate Mans Bhateds vant Saled

lm —

Grafico 4.27.- Submenu Documentos
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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 documento

Descripcién.- Se escribe una breve descripcion del contenido del documento.
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Grafico 4.28.- Ingreso de documentos

Para guardar la informacién se debe presionar “Guardar’ y automaticamente
se cierra la ventana.

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

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.
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ANALISIS DE RIESGOS
En esta ventana se puede ingresar archivos que contengan analisis o

evaluacién de riesgos relacionados con Seguridad.

Ingresar Nuevo Archivo
Para ingresar un nuevo archivo se debe presionar el boton “Ingresar’.
Automaticamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos

para completar:
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Grafico 4.29.- Submenu Analisis de Riesgo
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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 analisis o evaluacion de riesgos.

I Usenvemdolal, AUMIKLS | ALK

Grafico 4.30.- Ingreso de Analisis de Riesgo

Para guardar la informacién se debe presionar “Guardar’ y automaticamente

se cierra la ventana.

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

ANALISIS DE IMPACTOS AMBIENTALES
En esta ventana se puede ingresar archivos que contengan analisis o

evaluacion de impactos ambientales.

Ingresar Nuevo Archivo
Para ingresar un nuevo archivo se debe presionar el boton “Ingresar”.
Automaticamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos

para completar:
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Grafico 4.31.- Submenu Andlisis de Impacto Ambiental
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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 analisis o evaluacion de riesgos.
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Grafico 4.32.- Ingreso de Analisis de Impacto Medioambiental

Para guardar la informacién se debe presionar “Guardar’ y automaticamente

se cierra la ventana.

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

Seccidén No.: 5 — Educacién y Entrenamiento

Al hacer clic sobre la vifieta con el membrete “Educacion y Entrenamiento’
se despliega un combo con dos opciones: Plan de capacitacién y Plan de
induccioén con los que contara la compania como base de la planificacion

con la que cuenta la compainia.

Enzavemdud 2| ALMIRLS | RESUIL

Grafico 4.33.- Menu Educacién y Entrenamiento
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Al hacer clic sobre la opcién de Plan de Capacitacion se proyectara la
ventana que se muestra a continuacion en la cual en la cual se muestran
multiples opciones para modificar y ajustar las caracteristicas del plan de

capacitacion.
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Grafico 4.34.- Plantilla de plan de capacitacion

De esta foma, tenemos en la parte superior izquierda las opcines para
asignar o modificar las fechas y horas relativas al plan, para realizar estas
actividades en lo que respecta a las fechas se hara clic en el icono 7'lo que
hara que se despliegue un calendario, para fijar la fecha se hara clic sobre el
dia indicado. Si al abrirse el calendario la fecha no corresponde en mes al
que se pretende asignar se puede avanzar o retroceder al hacer clic en los

iconos ‘ 0 | de forma respectiva.
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Para colocar la hora, se posisiona el cursor en el extremo izquierdo del
cuadro de texto y se escribe la fecha como se apreciara en lo posterior de
izquierda a derecha, es decir, si se quisiera colocar 4 y 30 de la tarde se
posesiona en el extremo izquierdo y se escribe los siguientes digitos como

sigue: primero el 4, seguido por el 6, el 3 y finalmente el 0.
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Grafico 4.35.- Fijacion de fechas de capacitacién

Para definir tanto los facilitadores como los costos asociados a los planes de
capacitacion descritos se coloca el cursor en los cuadros de textos y se
digita la informacion pertinente, considerando en el primer caso que los
datos que pueden ser ingresados seran de tipo texto mientras que en el
segundo solo sera factible numero, guardando relacién en el tipo de

informacion que se recabara de ellos.
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Al momento de establecer para que parte del personal estara dirigida la

capacitacion existen tres escenarios diferentes, teniendo de esta forma:

4ero. Todos los trabajadores, en este caso solo se necesita hacer clic sobre

el icono

2do. Escoger por area, en este caso luego de hacer clic en el icono - se
habilitara un combo que contendra las areas, ya ingresadas de forma previa
en la opcion Organizacion — Area, indicando a cual corresponda haciendo

clic sobre esta.

3ero. Escoger por trabajador, en este caso luego de hacer clic en el icono

se habilitara un link con el nombre de Escoger Trabajadores que contendra
los trabajadores, ya ingresados de forma previa en la opcién Organizacion —
Trabajador, para lo que se desplegara otra ventana y en el cual se debera

indicar a cual corresponda haciendo clic sobre éste.



112

L SeHware de Gerenria dr Sruas

LAk-ueL

Sekmr.. Coumn .

seear smee

Esceqy  Cacle emes

|I Eienvenudola), AUMINEST AL

Grafico 4.36.- Seleccion de personal involucrado

Para guardar la informacion, ya escogida en los pasos previos, se hara clic
en el icono M | lo que posterior a esto se presentara en las tablas contenidas

en esta misma ventana en la parte inferior.

En contra partida a esto para eliminar la informacién, que por una u otra

razon sea descartada de la planificacion de la empresa o no se suscriba a

los requerimientos organizacionales se hara clic en el botén £xe

Seccion No.: 6 — Mantenimiento Planificado

Al hacer clic sobre la vineta con el membrete “Mant. Planificado” se

despliega un combo con dos opciones: Averias y Orden de Trabajo con los
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que contara la compania como base de la planificacion con la que cuenta la

compadia.
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Grafico 4.37.- Menu Mantenimiento Planificado

Al hacer clic sobre la opcion de Averias se proyectara la ventana que se
muestra a continuacién en la cual en la cual se muestran multiples opciones
para modificar y ajustar las caracteristicas de los informes sobre averias
encontradas en inspecciones realizadas por diferente personal dentro de la

compania.
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Grafico 4.38.- Plantilla de reporte de averia
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Para determinar sobre que activo se va reportar la averia detectada en

operacion y de afectacion econdmica, se hace clic sobre el botdn

que desplegara una ventana mas pequeia en la que se presentara el listado
de activos critico determinado e ingresados al sistema en seccion Mant.
Auténomo. Seleccionando el activo al que se refiere al hacer doble clic

sobre éste.
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Grafico 4.39.- Selecciéon de equipo critico

Una vez colocado esto, se procedera al llenado de los datos pertinentes a
Tiempo Equipo en Stop, Descripcion de la falla, Causa, Acciones
preventivas, Acciones correctivas, Oportunidades de Mejora y Responsables

toda la informacién concerniente a los enunciados anteriores se llenara
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colocando el cursor en los respectivos cuadros de textos, haciendo clic y

escribiendo el detalle respectivo.

Es importante recalcar que al final de esta ventana se detallara informacion
relevante al usuario que realizd el reporte asi como la fecha y hora, de

acuerdo a los datos que maneja en sistema del equipo en que se realizan.

Para guardar la informacion, ya escogida en los pasos previos, se hara clic
en el icono M | lo que posterior a esto se presentara en las tablas contenidas

en esta misma ventana en la parte inferior.

Seccion No.: 7 — Mantenimiento de Calidad
Al hacer clic sobre la vifieta con el membrete “Mant. Calidad’ se despliega
un combo con una opcidn: Reporte de produccion con los que contara la

companiia como base de la planificaciéon con la que cuenta la compaifiia.
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Grafico 4.40.- Mantenimiento de Calidad
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Reporte de produccion
En esta ventana se puede ingresar, consultar o modificar reporte de

produccion de un equipo critico.
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Grafico 4.41.- Listado de Reporte de produccion

Ingresar Nuevo Reporte de Produccién
Para ingresar un nuevo reporte de produccion se debe presionar el botdn
“Ingresar”. Automaticamente se abre una nueva ventana 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
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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 produccion.

Tiempo de Operacion.- Se escribe en minutos el tiempo de produccién del

equipo critico en la fecha escogida.

Calidad

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

Rendimiento

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.
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Para guardar la informacién se debe presionar “Guardar”’ y automaticamente
se cierra la ventana.

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

Consultar/Modificar Reporte de Produccién

Para consultar o modificar informacion correspondiente a un reporte de
produccion:

En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los reportes y
se selecciona uno de ellos.

Presionar el botén “Editar” y la informacidn correspondiente a la capacitaciéon
aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de informacion.

Si se desea modificar algo se lo realizar directamente en el texto del campo
y para guardar la informacion se presiona el boton “Guardar”.

Para que aparezcan los cambios en la lista se debe presionar el botén

Refrescar.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

INTRODUCCION

Finalmente en este capitulo se analiza cada una de las situaciones mas
relevantes dentro de la compaiia y de alguna manera se recomienda que

tipo de acciones implementar ante las situaciones encontradas.
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CONCLUSIONES

La compaiia cuenta con una estructura organizacional pequena, de 15
empleados exactamente por lo que no existe un departamento o area
dedicada especificamente a las actividades de mantenimiento de los

activos fijos.

Al momento de realizar el mantenimiento en un 60% han sido los
operarios los encargados de la tarea, y solo cuando la situaciéon no
puede ser solucionada por estos lo hace una persona externa

contratada por la empresa.

Solo existe alrededor de un 25% de registros o historiales acerca de los
mantenimientos que se han realizado lo cual hace mas dificil la
evaluaciéon y medicidon del desempefio y cuales son los niveles

operativos de los equipos.

La compania no cuenta con un Plan Anual de Capacitacion, y en el
tiempo que los operarios y demas empleados laboran en la compaiia

no se les ha dado ningun tipo de capacitacion formal.

El 80% de los empleados tienen nocion del cuidado que deben de tener
para reducir el nivel de impacto ambiental que tienen sus operaciones,
pero no existen procedimientos que aseguren que se realizan dichas

actividades.

La compafiia no cuenta con tarjetas de activos donde se especifiquen
sus caracteristicas técnicas y ademas no existen procedimientos que
detallen los pasos a seguir para la realizacion de las actividades o

procesos por parte de los operarios.
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Los administradores dan a los operarios el Equipo de Proteccion
Personal necesario, pero no ha existido ningun tipo de capacitacion en

la cual se indique la importancia de su uso.

No existe un control sobre el proceso de brindar el servicio de
reparacion cuando un cliente llega a las instalaciones, es decir no se
mantienen registros sobre la labor realizada ni los tiempos que esto

llevo, lo que hace mas dificil evaluar la calidad del servicio brindado.
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5.2. RECOMENDACIONES

Plan Anual de Capacitacion.- Es necesario que los administradores
inviertan en la capacitacion de los empleados, ya que asi no solo aportaran
con los conocimientos adquiridos si no también se sentiran motivados a
realizar de una mejor manera su trabajo, al saber que la compafia se
preocupa por su desarrollo intelectual. Lo que se vera de forma detallada en

el anexo 6 del presente trabajo.

Elaboracion de Procedimientos y documentacion necesaria.- Debe
existir un especialista que evalué y analice cada uno de los procesos que se
realicen dentro de la compafia, para la realizacion de un Manual de
Procedimiento que sirva de guia y base al momento de evaluar la eficacia en

las operaciones.

Plan de Mantenimiento.- La realizacion de estos evitara que en un futuro
los equipos criticos presenten problemas que generen tiempos muertos, es
necesario que dentro de la compafia exista un especialista encargado de la

ejecucion de estos mantenimientos.

Matriz de Evaluacién de Riesgo y Analisis de Modo de Fallas.- Es
importante mantener y actualizar estos documentos, ya que sirven tanto a
los administradores como a los operarios, a unos al momento de tomar una
decision y a los otros al momento de realizar sus actividades. Lo que se vera

detallado en el Anexo 6 de este trabajo.

Indicadores.- Para determinar el rendimiento de los equipos criticos se

deben establecer indicadores, para que estos den resultados debe existir
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registros del servicio brindado y de los problemas encontrados en las

operaciones.

Plan de Capacitacion .- Luego de haber realizado un analisis completo y
estructurado de la condicibn en que se encuentra la compafiia se puede
especificar el irrefutable hecho que el cuerpo central de una posible mejora
en el aspecto de la gerencia de activos es un proceso paulatino y sistematico
de aprendizaje de los errores cometidos de forma interna evaluando
condiciones que puedan ser cambiadas, mejoradas y que grado de
cooperacion se necesitara de cada uno de los actores del proceso operativo

involucrado.

De igual forma, se vuelve necesario la planificacién y desarrollo de un plan
de capacitacion a todos los miembros de la organizacion incluyendo el area
administrativa y el de operaciones con talleres técnicos que versen sobre la
importancia de la gerencia de activos sus beneficios y actividades que
pueden marcar la diferencia en una gestion de éxito y de desarrollo
sostenido.

Es asi que para una adecuada comprension de aspectos como los
mencionados en el parrafo anterior serian de valioso aporte los que se
detallan a continuacion acompafiados de un breve desglose de las
actividades a planificar; los recursos de informacion, personal y tiempo; los
beneficios que podran ser obtenidos y el compromiso que sera indispensable

para un certero desenvolvimiento de actividades.

En cuanto a seguridad es muy importante el tipo de capacitacion que se les
dé a los operarios, es recomendable hacer esto de tal manera que ellos
puedan participar no solo como oyentes, si no es capacitaciones tipo taller,
donde ellos mismos analicen cada uno de los puntos, en este caso el del

tema expuesto que es las 5 “s” ya explicada anteriormente.
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Al implementar esto los empleados se sentiran involucrados en este
proceso, y eso hara que su colaboracion sea mayor, de esta manera se
reducira la probabilidad de que ocurran accidentes laborales y la compafiia

obtendra un ahorro al no tener que pagar indemnizaciones por este motivo.

El Jefe de Operaciones sera el encargado de verificar que en el desarrollo
de las actividades se tenga siempre presente lo aprendido en cada uno de

los talleres o capacitaciones.
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BALANCEADORA DE RUEDAS

CARACTERISTICAS

MNombre de Equipo: Balanceadora ce Ruedas

Marca: COATS

Modelo: 1050

Capacidad Max. del Peso del Eje: 120 1bs /54 «g
Diametro Max. de la Llanta: 44"/ 1117 mm

Capacidad del Ancho del Aro: 3.0"-20"/ 76 mm - 508 mm
Ancho Max. de la Rueda: 19"/ 482 mm

Capacidad del Diametro del Aro: 825"/ 203 mm-635 mm
Tiempo del Ciclo del Balanceo: 7 seguncos ¢ menos
Cialculo de la Velocidad del Eje: Menor a 100 RPM
Fuente de Electricidad: 115vac, 1ph, 50-50Hz, 8A

EXACTITUD

Exactitud de la Ubicacidn del Peso hasta un minimo de +.7°

Exactitud del Desbalance del Peso a 2 gramos.
Auto prueba de Verificacidn con cada ciclo de encendido.

Calibracidn ripida del Opcrador.

Codigos de Crror Pre-programados.

ACCESORIOS ESTANDAR

1. EAMOC03J08A Cono, 85-132 mm / 3.3"-5.2"
2. EAMOC03J07A Cono, 71-99 mm / 2.8"-3.9"
3. EAMOC03J06A Cono, 56-84 mm [ 2.2"-3.3"
4. EAMO003J05A Cono, 43-63 mm / 1.7" - 2.5"
5.8- 0204042 Taza de Presicn

6.8 - 0204041 Disco de Presicn

7.8-02130A Tuzrca Répida

8. EAMOC0SD40A Calibracion del Peso

9. EAMOC0SD15A Punta de eje

10. EAA0247G21A Calibrador - Ancho del aro.
11. EACOD60502A Brida, pestafia 6 reborde -
Protector, Gancho.

12. EAMO006GOLA Pasador AccesorioX) IO

Dimensiones de Area de trabajo:
62" % 67" (1574 x 1702mm)

OBSERVACIONES

COMPONENTES

1. Pantalla

2.Bandeja de Almzcenamiento para Pesas
3. Almacenamiento pzera Accesorios

4. Blogueador ce Eje cperado por el pie

5. Adaptador del eje

6. Prctector de |a Rueda

7. Brazo de Parémetro Semi-Automatico

1. Asegurese la llanta tenga la presidn de aire
adecuada. Si no, intle lallanta hasta obtener

la presidn de aire adecuada.

2. Ravise la llznta con el fin de remover cualguier
material extrafio dentro de ésta, y luego proceca a
balancearla.

3. Quite las pesas viejas pueden tener el peso
incorrecto & estar ubicadas en el sitio equivocado.
4, Asegure quz tanto la llanta como la rueda estén
libres ce exceso de tierra, dxido y piedras grandes.




ALINEADOR DE DIRECCION

CARACTERISTICAS

|Nembre de Equipe: Alircador de dircccicn
Marca: HARTE

Medelo: HAS C3-1

Cantidad de viden : 1Tun
(Capacidad de la fusnte: 1111 Ton per Mas

ﬂllgulu tolal de convergencia: £0.03* dentiv Je 0~ £20.0°

Angula de caida: £0.03* dentrc de 0 ~ 220.0°

:‘lngulode avance: 0 (6" deniro d= 10 -- £25.0°

Inclinacion del Kingpin: £1.06* dzntro de 0 ~ £26.0*

ﬂngulode direccion maximo: =(_036" centro de 0 - £30.0™

[Anchura maxima de la llanta: 2

[Anchura maxima de base de la rueda que se puede medir: 4000mm
2 juegos de gamas autocentrables de 4 pantos

PC, pancella ce * 7, Imprezora JIN &4

EXACTITUD Y PRECISION

; : Campo d=
Wedica Mrecsion 3
la medida
Dedo del pie L5t 112t
Comba i +10*
DILANTIRA rechador TEL a0
Pivots I 120°
Reves aal; 0"
LALIE Dedo del pic 1t 1
Comba szl Ho"
POSTERIOR N
Revés aml +10*
Angulodel o 1100
empuje

COMPONENTES

1. Nivel control posicidn horizontal.

2. Nivel control posicién vertical y Angulo de caida.
3. Brazu hurizuntal.

4. Teton palpador pestafia borde [lanta.

5. Halanca fyacidn varnical d= la regulaciin.

6. Raglillas.

7. Pasaccr fijacidn cable gufa.

8. Soportes superior

4. Snpart=anterar.

10. Darras apoyo neumdtico.
11. Flex (Czkle guia)

12, Mexometro.
134, A sustentar

n muslles ds sagundad.

Limensiones dz Area de trabayo:
60" % 52" { 1523 x 1320mm)

OBSERVACIONES

1. Pera colccar las placas soportes correctemente
hemns de fijarnos en al nivel queva enla placa.
2. Cuendo el guardafangos del vehiculo imgide la
fjaciaon del soporte del alineador es necrsann
colocar los soportes un poco mas debajo ce su




COMPUTADORAS
CARACTERISTICAS

lipo de Frocesador: Intel Core Liuo
Velocidad: 2 & GHz

Front Side Hus del procesador: S00MHz F&H
(Caché: ? MR 12 Cache

(Chipset: Intel G323 Express Chipsat

Memoria de serie: 658 (22048 ME, 2x1024 MB)
Tipo de Memaoria: PC2-6400 [CCR2-810 1Hz)
Disco Duro: 320 GE

Unidad qucmacora de DVDS

Unidad multilectcra de tarjeta ce memoria
Tarie:a de videc

4 paertos USE

COMPONENTES
(Cases: Hewlell- Padkard

Teclado: Mitrox OBSERVACIONES

Menitor: Samsung

Muuse: Milrox La cumnpeiiia cuenla con un lolal de 8
Regulador de voltale: Ttipplite computadoras, estas con les mismas caracteristicas
Imprescra: Hewlett - Packard ya menclonadas.

Parlzntes




VEHiCULO

CARACTERISTICAS

Motor: Tuyulz 1568-FT
Potencia maxima d= 12611P a 3000 r.p.m, Curo 2 a dizse
£ cilindros, inyeceicn directa, motor de 4.104 cc con turbo
Intarzcler y compensador de akura
Fmbrague:  Monacisen seco con concral aidraulicn
Tri ision: De 5 vzlocidades sincrenizadas + 1 de retroceso
Frenos: De sewicio hidraulico con 2 zapatas primacies de accionamientd a
todas as ruecas, freno de motor por ciere de escape
Heumaticos: Delanteros 6.5 Rin 16 - 10 PR Posterior 7.5 Rin 16 - 14 PR

COMPONENTES

Matar Limite legal de carga: 3 toneladas brutas
Cmbregue Largec total: 4.695 mm.
Frenos Morma Toenica: INEN NTE 22.07.98

Neumdaticos

Nirecricn hidraulica
Caletzccion

Cinturones de seguridad
Plumnes inlermilenles

OBSERVACIONES
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EMPRESA (RAZON SOCIAL Y LOGO)
REPORTE DE SERVICIO

DATOS SITUACIONALES

Equipo: |Ba|ancead0ra de llantas |

Area del equipo: IOperativa I

Custodio de Equipo: IJe‘fe de A. Operativa I

Procesos claves afectados: |Semici0 de balanceo de llantas a autos clientes I
Situacion Operativa: 90% o mas II TS%l:l 50% o menos :l
Horas de operacidn: 35 Horas I

CALIDAD - RENDIMIENTO - DISPONIBILIDAD

CALIDAD
Tiempo de evaluacidn: Semanal
No. Clientes que requirieron servicio: 103
No. Clientes que no recibieron servicio 100/100: 11
EFICACIA = 0,893203833  me—) 89,32 %
RENDIMIENTO
Tiempo de evaluacidn: Diario
No. Clientes estimados atendidos por estandar: 20
No. Clientes real atendidos: 15
EFICACIA = 0,75 — 75 %
DISPONIBILIDAD
Tiempo de evaluacién: Semanal
No. Clientes que requirieron servicio: 103
No. Clientes que esperaron par servicio: 18
EFICACIA = 0,825242718  we—) 82,524 %
Preparado por: Revisado por: |:I




EMPRESA (RAZON SOCIAL Y LOGO)
REPORTE DE SERVICIO

DATOS SITUACIONALES

Equipa: |Alinead0ra de direccién |

Area del equipo: IOperativa I

Custodio de Equipo: IJefe de A. Operativa I

Procesos claves afectados: |Servici0 de direccion de llantas a autos clientes I
Situacion Operativa: QU%Il ?5%:' 50% o menos I:l

Horas de operacidn: 35 haras I

CALIDAD - RENDIMIENTO - DISPONIBILIDAD

CALIDAD
Tiempo de evaluacidn: Semanal
No. Clientes que requirieron servicio: 103
Mo. Clientes que no recibieron servicio 100,/100: 15
EFICACIA = 0,854368932 | we—) 85,437 %
RENDIMIENTO
Tiempo de evaluacidn: Diario
No. Clientes estimados atendidos por estandar: 20
No. Clientes real atendidos: 14
EFICACIA = 0,7 — 70 %
DISPONIBILIDAD
Tiempo de evaluacidn: Semanal
No. Clientes que requirieron servicio: 103
No. Clientes que esperaron por servicio: 22
EFICACIA = 0,786407767  e—) 78,641 %

Preparado por: Revisado por: I:l
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ECUHR.A SUPERIOR POLITEONICA DH-LITORAL
INSTITUTO DEAQENAASMATBEMATICAS

SEMINARIO DE GERENCA DEACTIVOS

EMPRESA DEDICADA A LA COMERCIALIZACION DE

REPUESTOS DE VEHICULOS Y SERVICIOS DE REPARACION.

1.- Segin su conocimiento de la empresa, ;En qué consiste el giro del negocio de
la compaiiia?

El giro del negocio consiste en la comercializaciéon de repuestos para vehiculos y
servicios de reparacion.

2.- ;Cual es la mision de la compaiiia?

Distribuir y suministrar productos y servicios de alta calidad a nivel local, en forma
eficaz y oportuna a precios competitivos, sustentada en una organizacion eficiente y
altamente tecnificada, con un talento humano capacitado y motivado.

3.- ;Cual es la vision de la compaiiia?

Ser una empresa exitosa, lider en el mercado automotriz, de crecimiento sostenido,
con responsabilidad ambiental, enfocada a brindar valor y satisfacciéon a nuestros
clientes.

4.- ;Cual es segiin su opinion la mayor fortaleza y peor debilidad que tiene la
compania?

En cuanto a su fortaleza estd el hecho de que al ser sus accionistas propietarios de
otras empresas reconocidas en este negocio su cartera de clientes se ve alimentada por

los clientes del holding y su peor debilidad es que la compra del inventario se la hace



en mayor porcentaje a otra empresa, cediéndole al proveedor un alto impacto en sus
decisiones.

5.- (En cuantas areas se encuentra segmentada la empresa?

En tres areas: Administrativo, Ventas y Operaciones.

6.- {Qué tipos de activos fijos maneja cada area de la empresa?

Administrativos son: Equipos de Oficina, Equipos de Computacion, Muebles de
Oficina y Vehiculo.

Ventas son: Equipos de Oficina, Equipos de Computacion y Muebles de Oficina.
Operaciones: Maquinaria.

7.- {Cada area de la empresa tiene un custodio de activos?

No existe custodio de activos dentro de la empresa.

8.- {Se maneja un sistema de inventarios periédico?

Si

9.- ;Qué activos son vitales para el desarrollo del negocio?

Principalmente la maquinaria en lo que se refiere a prestacion de servicios, pero de
algunas maneras todas son importantes para el desarrollo de las actividades.

10.- ;Quién mantiene registros de la adquisicion de activos?

El 4rea de contabilidad

11.- ;La mayoria de sus activos, como los considera en cuestion a duraciéon: de
largo o corto periodo?

La mayoria son de corto periodo, a excepcidn de ciertas maquinarias.

12.- ;Posee la compaiiia un sistema de mantenimiento de los activos fijos?
Describalo

No



13.- ;Quiénes son los responsables de ejecutar el mantenimiento?

No hay un responsable especifico pero lo desempefian los operarios en tiempos
muertos.

14.- ;Existen planes préximos de expansion de la compaiiia?

No

15.- ;Qué procedimientos se deben seguir en el interior de la compaiiia para la
adquisicion de activos?

Se efectiia una solicitud de adquisicion de activos que justifique la compra del mismo,
con las firmas correspondientes de los supervisores de area.

Se realiza una Lista de Precios con un minimo de tres cotizaciones.

Una vez analizada la lista de precios se procede a hacer la respectiva orden de compra
con la firma del gerente.

16.- ;Existe cotizacion de los activos principales de forma periodica y base de
datos de proveedores?

No se mantiene una lista de proveedores pero si se archiva las cotizaciones de los
bienes adquiridos.

17.- ;Tiene alguna excepcion el manejo de activos con respecto a alguno en
especial?

Las maquinarias en cuanto a su mantenimiento y a su administracién contable.

18.- ;(Qué condiciones vuelven a un proveedor el éptimo y a un producto el
indicado segiin el concepto de la compaiia?

El proveedor aquel que en ocasiones anteriores a demostrados cumplimiento y
seriedad en los negocios mantenidos y en cuanto al producto aquel que cumpla las

especificaciones en cuanto a precio y calidad.



19.- ;Posee algiin sistema informatico para la manipulacion de activos?

No

20.- ;Posterior a la compra de un activo nuevo como una maquinaria existe un
proceso de capacitacion del mismo? Cite ejemplos.

No

21.- ;Cémo miden y manejan la satisfaccion del cliente?

Aun no se ha implementado algin método pero en las ultimas reuniones se acord6 que
se implementara un buzon de sugerencias y la creacion de sitio web.

22.- ;Han expandido o incorporado algun servicio? ;Por qué?

No
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EQUIPO CRITICO

DESCRIPCION Y MANEJO TECNICO DE MAQUINARIAS

BALANCEADORA

Una de las puntos que potencializa las fallas en la utilizacién de la maquinaria
dentro de la compania es el desconocimiento de especificaciones puntuales
que marcan diferencias abismales en la reacciéon ante situaciones de no
favorables, es asi que como parte del disefio de un sistema de mejora es el
uso y distribucion entre sus operarios de un manual acerca del balanceadora
de llantas.

La Balanceadora de Ruedas COATS que usa la compafia en sus
operaciones es de modelo 1050 esta disefiada para ser usada como un
mecanismo para balancear ruedas de autos y camiones ligeros dentro del
siguiente rango:

Diametro maximo de la llanta: 44" (1117mm)

Ancho maximo de la rueda: 16" (381mm)

Peso maximo de la rueda: 120 Ibs. (54 kg)

Este aparato solo debe usarse en la aplicacion para la cual esta

especificamente disenado.

FUNCIONAMIENTO DE LA BALANCEADORA
Todas las funciones de la balanceadora son ingresadas en la computadora
principal a través del tablero de control grande de facil lectura y de un toque

suave. Aunque cada montaje de cada llanta difiere en alguna manera, todos



los trabajos de balanceo requieren basicamente el mismo procedimiento. Los
pasos a seguir son:

1. La inspeccion del montaje de la rueda /llanta.

2. El montaje de la rueda sobre el eje 6 adaptador.

3. La seleccion del Modo de Balanceo y Preferencias.

4. El ingreso de los parametros de la rueda.

5. Hacer girar la rueda.

6. Aplicar peso recomendado.

7. Inspeccion de giro de la rueda, si lo considera necesario.

8. Desmontaje de la rueda.

Las siguientes instrucciones de operacion delinean los pasos basicos

mencionados arriba.

MEDIDAS DE PRECAUCION

1. Asegurese de que la llanta tenga la presidén de aire adecuada. Si no es
correcta, infle la llanta hasta obtener la presién de aire adecuada.

2. Revise bien la llanta con el fin de remover cualquier material extrafio dentro
de ésta, y luego proceda a balancearla, como el agua.

3. Quite las pesas viejas - éstas pueden tener el peso incorrecto 6 estar
ubicadas en el sitio equivocado.

4. Asegurese de que tanto la llanta como la rueda estén libres de exceso de
tierra, oxido y piedras grandes. Utilice un cepillo de alambre en la parte

exterior de la rueda, si es necesario.



VERIFICACION DE LOS RESULTADOS

Baje el protector de la rueda para hacerla girar de nuevo y revise que la
lectura final sea de «0.00» «0.00». Si muestra un desbalance residual
proceda de la siguiente manera:

A. Revise los parametros del aro. Si el valor ingresado fuere incorrecto,
corrija segun sea necesario. Los valores desbalanceados son re-calculados
después de volver hacer girar la rueda.

B. Revise que el modo de balanceo escogido sea el mas apropiado. Si no lo
fuere, escoja el modo correcto y vuelva a hacer girar la rueda.

C. Existe la posibilidad de que la pesa de la rueda haya sido ubicada en la
posicion incorrecta. Para revisar ésta posible anomalia, coloque la rueda en
la posicién de correccion para el plano externo. Si la pesa de la rueda
previamente adherida se encuentra en el sector ‘L’ 6 ‘R’ (L= lzquierdo.
R=Derecho) (Figura 25), mueva la pesa de la rueda a aproximadamente 1"
(2.54cm).

Si la pesa de la rueda se encuentra en el sector ‘D’ corte un pedazo de la
pesa de la rueda de un valor aproximado que corresponda al valor mostrado
en la parte derecha de la pantalla, 6 reemplace la pesa de la rueda con una
mas liviana.

Si la pesa de la rueda se encuentra en el sector ‘U’ agregue un valor de peso
indicado por la pantalla 6 reemplace la pesa de la rueda con una mas
pesada.

Repita la misma operacion para el plano interno.



ENFASIS EN PROBLEMAS INHERENTES

En los procedimientos a implementarse deberan ponerse el énfasis necesario
en problemas latentes e inherentes a los equipos de servicio automotriz como
en la distribucion de los recursos necesarios para su adecuado

mantenimiento puntualizando en el caso de la balanceadora los siguientes:

PROBLEMAS DE VIBRACION

Si la vibraciéon persiste después del balanceo, revise entre las siguientes
posibles causas de la fuente de vibracion:

1. Piedras atascadas en el labrado de la llanta.

2. Deslizamiento de la rueda.

3. Llanta montada incorrectamente.

4. Tapas de la rueda desbalanceadas.

5. Descentramiento excesivo radial o lateral de la rueda ¢ la llanta.
6. Agujeros de los tornillos de la rueda dafnados.

7. Uniones estandar gastadas.

8. Rotores 6 tambores del freno desbalanceados.

9. Accesorios de la balanceadora dafiados ¢ gastados.

PROBLEMA: Cuando prende la maquina ésta no muestra ningun mensaje.
POSIBLE CAUSA DEL PROBLEMA: No hay fuerza eléctrica 6 existe una
falla en el sistema eléctrico 6 electronico.

SOLUCION: Revise el voltaje de entrada ¢ pida ayuda llamando al Servicio
Autorizado para Equipos.

2. PROBLEMA: La maquina da lecturas 6 mensajes desordenados.



POSIBLE CAUSA DEL PROBLEMA: La maquina esta sobre un piso
inestable. Hay agua dentro de la llanta. Puede haber un

Adaptador suelto. Posibles fallas en el tablero electrénico.

SOLUCION: Revise la estabilidad de la maquina. Retire el agua de la llanta
(neumatico). Apriete el adaptador firmemente. Pida ayuda llamando al
Servicio para Equipos Autorizado.

3. PROBLEMA: La maquina no para tras el balanceo de ciclo.

POSIBLE CAUSA DEL PROBLEMA: Puede haber un componente
electronico defectuoso.

SOLUCION: Deje de usar la maquina inmediatamente y pida ayuda llamando
al Servicio Autorizado para Equipos.

4. PROBLEMA: La maquina se encuentra lenta para mostrar los mensajes al
prenderla.

POSIBLE CAUSA DEL PROBLEMA: Esta maquina realiza una auto- rutina
al prenderla. Una demora normal de varios segundos se presenta antes de
que los mensajes de la pantalla se activen.

SOLUCION: Esta es una caracteristica normal de la maquina.

5. PROBLEMA: El brazo de parametros deja de medir apropiadamente los
valores causando el bloqueo de la maquina.

POSIBLE CAUSA DEL PROBLEMA: Mal funcionamiento del brazo de
Parametros debido 6 a una falla del sistema eléctrico 6 a una falla en la
conexion del cableado.

SOLUCION: Reemplace el brazo de parametros 6 introduzca los parametros

manualmente para continuar la operacion.



ALINEADOR

El alineador es otro de los elementos en que hay que considerarse un
seguimiento para la aplicacion de controles que puedan medir el avance del
trabajo realizado basado en los pilares del TPM sobre la gerencia de activos.
Se fijar especial atencion en asuntos que puedan marcar situaciones
excepcionales, observaciones importantes o puntos aberrantes en la

ejecucion de la operacion, explayando estos aspectos tenemos:

CASOS EXCEPCIONALES

Cuando el guardafangos del vehiculo impide la fijacion del soporte del
alineador HARTE es necesario colocar los soportes un poco mas debajo de
su posicién normal. Para ello haremos lo siguiente.

De las dos varillas que tenemos a cada lado.

Retiraremos una de las varillas aflojando la contratuerca y desenroscando la
varilla hasta que salga.

Las dos varillas que quedan las colocaremos de tal forma que queden por

encima del soporte.

OBSERVACION IMPORTANTE:

Al colocar el cable sobre las reglillas, como las medidas de las vias (ancho de
los ejes delantero y trasero), son distintas, la diferencia entre ambas vias se
reparte a un lado y otro del cero de las reglillas exteriores de los soportes
traseros, a fin de lograr un perfecto paralelismo.

Si la via delantera fuese mayor que la trasera el cable guia se colocaria, en

las reglillas exteriores traseras, hacia el exterior del cero.



Seguidamente sé leera en las reglillas interiores de los soportes delanteros y
traseros la distancia del cero al cable guia, que seria lo mismo que medir la

distancia del cable guia a los bordes de las llantas.

Reglilla exterior
delantera
L Via Delantera — 71.430 mm. : ‘\‘.
" 1.5670mm H
Elempin de calculo diferencia de DeIEWIEB
anchos de vias: Rexgglilla intexior
Via Delantera — 1.430 mm. delantera
Mia Trasera — 71 .500 mm.
Nifersncia entre vias — 1.500 - 1.430 — 70mm
Medida de las reglilas exleriones raseras en las
cuales silvar el cable guize 70/2 = 35 mim. e,
1570 mm ( ‘\
ol e o]
Via Trasera — 71.500 mm. \>\ Vi
- ~—
i L~ Detalle C
'd “)\ Ve Reglilla interior
4
X L lraasera
Ruedas traseras l 1 ' g
-7 +F 1L
~ N

Detalle D
Reglila =xterior
liasera

IMPLANTACION DE CONTROLES DE INVENTARIO

La administracion, cuidado y mantenimiento es responsabilidad de cada
usuario dentro de la compania. La gestion de control de activos fijos tales
como maquinaria utilizada para la generacion del servicio automotriz prestado
lo que implica la aplicacion de técnicas de ingenieria. Estos controles son
necesarios a fin de mantener y alargar la vida util de sus activos. Controles
que deberan llevarse en el interior de la entidad de forma integra por lo

menos dos veces por afo.
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Generalidades del Mantenimiento y

Jete de Operaciones / Jete de

Fortalecer los conocimientos acerca de la
importancia de realizar mantenimiento, y de la

1 9 de eneru 12 houras 280 2 560
la Seguridad Wentas implementacién d= medidas de seguridad para
los empleados
Capacitar sobre esta herramienta y sus 8 pilares
tomar estos cnmo base para mejorar la
2 |Los 8 pilares de TPM 15 de febrero 24 horas Jefe de Operaciones / Ooerarios i [x . 350 5 1750
eficlencla de la maguinas para cue estas tengan
un mayor y mejor rendimiento.
. . ; Que los empleados tomen concdiencia de gque la
3 [Las3"s 28 de miarcu 12 huras Jele de Operaciunes [ Ouerarios ) ) 300 5 1500
seguridac comienza en ellos.
Buscar la manerz de medir el desempefio a
OEE-Indivadures de Geslion de Jele de Operaciunes [ Jele de Lraves de variables u indivadu es gue den el
4 o 3 de mayo 12 horas ) 220 2 560
Mantenimientn Wentas resultadn de las arciones nue se estan
reallzanco
Crear conciencia en todos los empleados dela
e ; ; o Jefe de Operaciones / Jefe de ; i o )
5 |Practicas Medicambientales 20 de junio 8 horas [+ R importancia de reducir el impacto ambiental 250 8 2000
ventas/ Operarios / Vendecores -
que =us actividades pueden provocar
Realizar el anélisis de los costos en los cuales se
L - Jefe de Uperaciones / Jefe de ) ) o
G [Costosdel Mantenimiento 22 ce julio 3 horas o incurre al momento de realizar algun tipo ce 250 5 1250
Ventas/ Operarios / Vendecoras R
mentenimiento
Crugar informecion de lal manera yue se pueda
Reneficins del Mantenimiento ) lefe de Operariones / lefe de determinarla diferencia entre el
7 1 ce septiembrz 3 horas ) 180 5 900
Preventivo ventas/ Operarlos / Vendecores | mantenimiento greventivo y corrective para
puntualizar sus beneficios
. ) . Icentificar agquellos equipos sobre los cualeses
Identificacidn ce Ecuipos Crticos y ) ) ) ) ) .
g P — 5 de noviembre 12 horas Jefe de Operaciones / Operarios | necesario realizar un anélicis de los problemas 220 4 230
yue se pudrian presenlea en esle equipu
Que los operarios se capaciten para que hagan
Iimpor lancia del usc del Eyuipu de ) X ) |3_ ) P p d &2
9 . 30 dc novicmbre 3 horas Operarios concicncia sobre la importancia del uso del 150 9 1350
Protecricn Percsonal B »
Equipo de Proteccidn Personal
Identificer sitios y procedimientos necesarios
Manejo de dmkitos de Seguridad ) ) o W_D )
10 . 3 horas Jefe de Operaciones / Ooerarios oaradisminuir el riesgo de gue los operarios 200 5 1000
dentro de la organizacicn ) )
sufran algun tipo de accidentes
. . . ) Crear en los empleados laimportancia de un
Mejora Continua - Sistema Integrado Jete de Operaciones [ Jete de . s . ¥
11 . 12 huras Sislema Inlegrade de Geslion gue wn el pasu 300 2 600
do Gestion Ventas ) L
del tiempe se podra implementar en el
. Implementar procedimlientos para €l control de
Implantacién de controles de ) ) )
12 12 horas Jefe de Ventas [ Vendedores la entrada y salida de losinventarios en la 150 3 450

inventarios

empresa




Uso del computador
durante varias horas - falta
de ergonomia

Perdida de la visidn y
dolores a la columna

Riesgo Alto

Adecuar cada puesto de
trahajo de manera que
exista ergonomia

04/08/2009

Jefe de Ventas

Los empleados si tienen
quejas relacionadas con
los puestos de trabajo

Mensual

Realizacidn de actividades
sin el uso del EPP

Quemaduras, irritaciones.
cortes o lesiones que van
de severas a graves

Riesgo Extremo

Dar al operario el EPP asi
como capacitar acerca de
sU uso y premiar el
cumplimiento

04/08/2009

Jefe de
Operaciones

Hasta el momento no se
han presentado estas
situaciones

Semanal

Uso de abrasivos,
quimicos y liquidos
hidraulicos

Quemaduras &
irmtaciones

Riesgo Extremo

Implementar medidas de
sequridad al momento de
hacer uso de estos

04/08/2009

Jefe de
Operaciones

Hasta el momento no se
han presentado estas
situaciones

Semanal

Desmontar piezas de los
vehiculos en reparacion

Lesiones severas o
graves, inclusive fatalidad

Riesgo Extremo

Uso obligatorio del EPP
al momento de realizar
esta actividad

04/08/2009

Jefe de
Operaciones

Hasta el momento no se
han presentado estas
situaciones

Semanal

Envases sin etiquedas

Intoxicacion, irrtaciones
por uso equivocado

Riesgo Alto

Asignar a un encargado
para que mantenga
identificados estos

envases

04/08/2009

Jefe de
Operaciones

Un operario presento
lesiones hace algunos
meses

Semanal

Residuos de aceites
hidraulicos y grasas

Se pueden sufrir caidas
al existir residuos en el
piso

Riesgo Alto

Que se limpie cada
estacidn de trabajo de
forma regular

04/08/2009

Jefe de
Operaciones

Esto no solo es por
seguridad del empleado
si no también del
ambiente

Mensual

Ruido excesivo al realizar
ciertas actividades

Perdida de la audicidn

Riesgo Alto

Realizar examenes
medicos de forma
periodica

04/08/2009

Jefe de
Operaciones

Hasta &l momento no se
han presentado estas
situaciones

Mensual
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