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RESUMEN

Esta tesina se basa en el desarrollo de un sistema de gesti�n y control

operacional, por lo que en su primer cap�tulo se detalla un marco conceptual

de cada una de las filosof�as que se estudiaron para la implementaci�n de

dicho sistema, como por ejemplo los Pilares del TPM, el An�lisis de Modo y

Efecto de Fallas, las 5 S�s, el OEE, la seguridad en el trabajo y las Buenas

Pr�cticas Medioambientales.

En el segundo cap�tulo se realiza un debido conocimiento del negocio, el

cual consisti� en la recopilaci�n de ciertos datos hist�ricos, tomando como

base las filosof�as ya antes mencionadas, por lo que se muestran registros

de mantenimientos, identificaci�n de los activos cr�ticos de la compa��a,

entre otros.

Ya en el tercer cap�tulo es donde se da ejecuci�n al desarrollo del sistema

de gesti�n y control operacional, aqu� se muestra toda la documentaci�n

necesaria dentro de la compa��a, as� como tambi�n se encuentra tarjetas de

activos fijos, matriz de an�lisis de modo y efecto de fallas, matriz de

evaluaci�n del riesgo y dem�s documentaci�n que se encuentra adjunta en

los anexos.

El cap�tulo n�mero cuatro es b�sicamente el manual que servir� al usuario al

momento de hacer uso del sistema desarrollado, y en el �ltimo cap�tulo se

encuentran las conclusiones y recomendaciones de lo encontrado.
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INTRODUCCIÓN

En la actualidad las compa��as 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 podr�an ser evitados.

Es por ello que es necesario que las organizaciones realicen un an�lisis de

tal manera que identifiquen sus activos m�s cr�ticos o bien llamados

sensibles para evitar da�os posteriores en cuanto a mantenimiento

correctivo, esto se obtiene con una adecuada planificaci�n de

manteamientos preventivos.

Pero lo mencionado anteriormente es necesario analizarlo y aplicarlo

tomando como base las filosof�as mencionadas posteriormente, y a trav�s

de las cuales se detecto las deficiencias presentes en cuanto al manejo y

cuidado de los activos.

Durante el desarrollo tambi�n se menciona la importancia de la capacitaci�n

a cada uno de los individuos involucrados, dicha capacitaci�n incluye las

buenas pr�cticas medioambientales y la debida protecci�n de los empleados

que trabajan en la organizaci�n.



CAPÍTULO I

MARCO TEÓRICO

INTRODUCCIÓN

Este primer cap�tulo se basa en la investigaci�n realizada de cada una de las

filosof�as que se van a aplicar, lo que significa que primero se reviso toda

clase de concepto e informaci�n existente, de tal manera que se tenga una

idea clara y detallada de los Pilares del TPM, el An�lisis de Modo y Efecto de

Fallas, las 5 �s�, el OEE, la seguridad en el trabajo y las buenas pr�cticas

medioambientales.
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1.1. ANÁLISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS (AMEF)

1.1.1. CONCEPTO DE AMEF1

El An�lisis de Modos y Efectos de Fallas potenciales, AMEF, es un proceso

sistem�tico para la identificaci�n de las fallas potenciales del dise�o de un

producto o de un proceso antes de que �stas ocurran, con el prop�sito de

eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado a las mismas.

Por lo tanto, el AMEF puede ser considerado como un m�todo anal�tico

estandarizado para detectar y eliminar problemas de forma sistem�tica y

total, cuyos objetivos principales son:

Reconocer y evaluar los modos de fallas potenciales y las causas

asociadas con el dise�o y manufactura de un producto.

Determinar los efectos de las fallas potenciales en el desempe�o del

sistema.

Identificar las acciones que podr�n eliminar o reducir la oportunidad de

que ocurra la falla potencial.

Analizar la confiabilidad del sistema.

Documentar el proceso.

Aunque el m�todo del AMEF generalmente ha sido utilizado por las

industrias automotrices, �ste es aplicable para la detecci�n y bloqueo de las

causas de fallas potenciales en productos y procesos de cualquier tipo de

empresa, ya sea que estos se encuentren en operaci�n o en planificaci�n;

as� como tambi�n es aplicable para sistemas administrativos y de servicios.

1 Mantenimiento Total De La Producci�n (TPM).
1era Edici�n, Fundaci�n ConfeMetal Editorial,Espa�a � P�g. 48

http://www.monografias.com/trabajos13/ripa/ripa.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/manufact-esbelta/manufact-esbelta.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/indicad-evaluacion/indicad-evaluacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/acciones/acciones.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/induemp/induemp.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/recon/recon.shtml
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1.1.2. REQUERIMIENTOS DEL AMEF2

Para hacer un AMEF se requiere lo siguiente:

Un equipo de personas con el compromiso de mejorar la capacidad del

dise�o para satisfacer las necesidades del cliente.

Diagramas esquem�ticos 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 dise�o.

Especificaciones funcionales de m�dulos, sub-ensambles, etc.

Requerimientos de manufactura y detalles de los procesos que se van a

utilizar.

Formas de AMEF (en papel o electr�nicas) y una lista de

consideraciones especiales que se apliquen al producto.

1.1.3. BENEFICIOS DEL AMEF

La eliminaci�n 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 m�s dif�cil cuantificar, puesto que se relaciona con la

satisfacci�n del cliente con el producto y con su percepci�n de la calidad;

esta percepci�n 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 dise�o ya que:

2 Definici�n y modo operativo del AMEF, Geopolis
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Ayuda en la selecci�n de alternativas durante el dise�o.

Incrementa la probabilidad de que los modos de fallas potenciales y sus

efectos sobre la operaci�n del sistema sean considerados durante el

dise�o.

Proporciona una informaci�n adicional para ayudar en la planeaci�n 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 caracter�sticas de auto

correcci�n o de leve protecci�n.

Identifica los modos de fallas conocidos y potenciales que de otra

manera podr�an pasar desapercibidos.

Detecta fallas primarias, pero a menudo m�nimas, que pueden causar

ciertas fallas secundarias.

Proporciona un punto de visto fresco en la comprensi�n de las funciones

de un sistema.

http://www.monografias.com/trabajos5/selpe/selpe.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/tebas/tebas.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/sisinf/sisinf.shtml
http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
http://www.monografias.com/trabajos7/mafu/mafu.shtml
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Figura # 1

Ejecución del AMEF

1.1.4. MODO Y EFECTO DE FALLA POTENCIAL3

Se define como la manera en que una parte o ensamble puede

potencialmente fallar en cumplir con los requerimientos de liberaci�n de

ingenier�a o con requerimientos espec�ficos del proceso. Se hace una lista

de cada modo de falla potencial para la operaci�n en particular; para

identificar todos los posibles modos de falla, es necesario considerar que

estos pueden caer dentro de una de cinco categor�as:

Falla Total

Falla Parcial

Falla Intermitente

Falla Gradual

Sobre-funcionamiento

3 Esquemas y formatos del AMEF, PortalCalidad

Definición de

funciones

Determinar fallas

funcionales
Monitorear modos

de fallas

Identificar

causas de fallas

Efectos y

consecuencias

de las fallas

Jerarquización de

modos de fallas

Ejecución del

AMEF
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El siguiente paso del proceso de AMEF, luego de definir la funci�n y los

modos de falla, es identificar las consecuencias potenciales del modo de

falla; esta actividad debe de realizarse a trav�s 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 trav�s de la

identificaci�n de modos de falla adicionales, el procedimiento es el siguiente:

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

consecuencias potenciales

Se separa aquellas consecuencias que se asumen como resultado

siempre que MF-1 ocurra, �stas se identifican como efectos MF-1

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

ocurrir�n al incluir las circunstancias bajo las cuales ocurren.

Separar las consecuencias que se asume resultar� siempre que los

modos de falla y sus circunstancias especiales ocurran; �stas se

deben identificar como efectos de los modos de fallas adicionales.
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1.2. OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia General de

los Equipos)4

Las m�quinas de producci�n son dise�adas desde la base de una cierta

capacidad de producci�n. En la pr�ctica, y por diferentes motivos, la

producci�n siempre se queda muy por detr�s de la capacidad que fue

instalada. Adem�s, parece que las mejoras implantadas tienen poco efecto

en la productividad. A mayor velocidad de producci�n, m�s productos se

rechazan, y cuando nos centramos m�s en calidad, la m�quina no funciona

como deber�a.

Figura # 2

Eficiencia General de los equipos

4 Conceptos elementales del OEE, FastTrack OEE

OEE

CALIDAD

DISPONIBILIDAD RENDIMIENTO
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El OEE nos proporciona una visi�n acerca de las p�rdidas que ocurren

durante el proceso de fabricaci�n

En la pr�ctica, el valor de OEE es mucho m�s bajo de lo esperado. La

diferencia entre lo ideal y la realidad es igual a la suma de las p�rdidas y, en

consecuencia, muestra exactamente donde se encuentran las "posibilidades

de mejora".

El OEE es una herramienta f�cilmente entendible para el proceso de mejora

continua en su empresa:

Es infalible al se�alar claramente donde est� el problema (las p�rdidas

se visualizan).

Muestra las prioridades de un modo muy claro.

Usted ser� capaz de seleccionar de forma correcta las mejoras

espec�ficas necesarias.

Los resultados de las acciones de mejora emprendidas se observan

r�pidamente.

Es un indicador simple y f�cil de entender para todos los implicados.

La ventaja del OEE frente a otros ratios es que mide, en un �nico indicador,

todos los par�metros fundamentales en la producci�n 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 m�quina podr�a haber producido, s�lo ha producido 40.
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Se dice que engloba todos los par�metros fundamentales, porque del

an�lisis 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. Clasificación OEE5

El valor de la OEE permite clasificar una o m�s l�neas de producci�n, 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 p�rdidas econ�micas.

Muy baja competitividad.

65% < OEE < 75% Regular.- Aceptable s�lo si se est� en proceso de

mejora. P�rdidas econ�micas. Baja competitividad.

75% < OEE < 85% Aceptable.- Ligeras p�rdidas econ�micas.

Competitividad ligeramente baja.

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

OEE > 95% Excelencia. Excelente competitividad.

5 Medici�n e importancia de resultados generados a trav�s del OEE,

OEEToolKit
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La OEE es la mejor m�trica disponible para optimizar los procesos de

fabricaci�n y est� relacionada directamente con los costos de operaci�n. La

m�trica OEE informa sobre las p�rdidas 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 decisi�n sobre nuevas

inversiones. Adem�s, las previsiones anuales de mejora del �ndice OEE

permiten estimar las necesidades de personal, materiales, equipos,

servicios, etc. de la planificaci�n anual. Finalmente, la OEE es la m�trica

para cumplimentar los requerimientos de calidad y de mejora continua

exigidos por la certificaci�n ISO 9001:2008.

La OEE considera 6 grandes p�rdidas:

1. Paradas/Aver�as

2. Configuraci�n y Ajustes

3. Peque�as Paradas

4. Reducci�n de velocidad

5. Rechazos por Puesta en Marcha

6. Rechazos de Producci�n

Las dos primeras grandes p�rdidas, Paradas/Aver�as y Ajustes, afectan a la

Disponibilidad, Peque�as Paradas y Reducci�n de velocidad, afectan al

Rendimiento y las dos �ltimas Grandes P�rdidas afectan a la Calidad.

1.2.2.1. DISPONIBILIDAD

Se relaciona directamente con las p�rdidas de tiempo productivo por

paradas y  debido a fabricaci�n de unidades no conformes/malas. Es un

valor entre 0 y 1.
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La disponibilidad resulta de dividir el tiempo que la m�quina ha estado

produciendo (Tiempo de Operaci�n: TO) por el tiempo que la m�quina

podr�a haber estado produciendo. El tiempo que la m�quina podr�a haber

estado produciendo (Tiempo Planificado de Producci�n: TPO) es el tiempo

total menos los per�odos 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 Aver�as

1.2.2.2. RENDIMIENTO

Se relaciona directamente con las p�rdidas de velocidad por peque�as

paradas y por reducci�n de velocidad. Es un valor entre 0 y 1.

El rendimiento resulta de dividir la cantidad de piezas realmente producidas

por la cantidad de piezas que se podr�an haber producido. La cantidad de

piezas que se podr�an haber producido se obtiene multiplicando el tiempo en

producci�n por la capacidad de producci�n nominal de la m�quina.

Capacidad Nominal, Machine Capacity, Nameplate Capacity, Ideal Run

Rate, Theoretical Rate es la capacidad de la m�quina/l�nea declarada en la

especificaci�n. Se denomina tambi�n Velocidad M�xima u �ptima

equivalente a Rendimiento Ideal (M�ximo / �ptimo) de la l�nea/m�quina. Se

mide en N�mero 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

m�nimo tiempo de un ciclo en el que se espera que el proceso transcurra en

circunstancias �ptimas.

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 aproximaci�n, ya que puede variar considerablemente

seg�n las condiciones en que se opera la m�quina o l�nea. Es mejor realizar

ensayos para determinar el verdadero valor. La capacidad nominal deber�

ser determinada para cada producto (incluyendo formato y presentaci�n).

Pueden presentarse dos casos:

a) Existen datos. Ser� el valor m�ximo especificado por el OEE para la

m�quina o l�nea.

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 ser� siempre el referido al producto final que sale de la l�nea. El

rrendimiento tiene en cuenta todas las p�rdidas 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 Operaci�n/ N� Total

Unidades)

Rendimiento = N� Total Unidades / (Tiempo de Operaci�n x Velocidad

M�xima)
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1.2.2.3. CALIDAD

Se relaciona directamente con las p�rdidas por calidad. Es un valor entre 0 y

1.

Disminuye la p�rdida de velocidad. El tiempo empleado para fabricar

productos defectuosos deber� ser estimado y sumado al tiempo de paradas

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

Por tanto, la p�rdida de calidad implica dos tipos de p�rdidas:

- P�rdidas de Calidad, igual al n�mero de unidades malas fabricadas.

- P�rdidas de Tiempo Productivo, igual al tiempo empleado en fabricar

las unidades defectuosas.

Y adicionalmente, en funci�n de que las unidades sean o no v�lidas para ser

reprocesadas, incluyen:

- Tiempo de reprocesado.

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

Se tiene en cuenta todas las p�rdidas de calidad del producto. Se mide en

tanto por uno o tanto por ciento de unidades no conformes con respecto al

n�mero 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 TPM6 7

Los pilares son las estrategias fundamentales para desarrollar el programa.

Estos pilares sirven de apoyo para la construcci�n de un sistema de

producci�n ordenado. Se dise�an siguiendo una metodolog�a disciplinada,

potente y efectiva. Los pilares considerados como necesarios para el

desarrollo del TPM en una organizaci�n son ocho a saber:

Figura # 3

Pilares del TPM

1.3.1. MEJORAS ENFOCADAS O KOBETSU KAIZEN

Son actividades que se desarrollan con la intervenci�n de las diferentes

�reas comprometidas en el proceso productivo, con el objeto de maximizar

6 Definici�n y modo operativo de la aplicaci�n del TPM

7 TPM � Mantenimiento Productivo Total, El prisma
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la efectividad global de equipos, procesos y plantas; todo esto a trav�s de un

trabajo organizado en equipos funcionales que emplean metodolog�a

espec�fica y centran su atenci�n en la eliminaci�n de cualquiera de las

p�rdidas existentes en las plantas industriales.

1.3.2. MANTENIMIENTO AUTÓNOMO O JISHU HOZEN

Una de las actividades del sistema TPM es la participaci�n del personal de

producci�n en las actividades de mantenimiento. Este es uno de los

procesos de mayor impacto en la mejora de la productividad. Su prop�sito es

involucrar al operador en el cuidado del equipamiento a trav�s de un alto

grado de formaci�n y preparaci�n profesional, respeto de las condiciones de

operaci�n, conservaci�n de las �reas de trabajo libres de contaminaci�n,

suciedad y desorden.

El mantenimiento aut�nomo se fundamenta en el conocimiento que el

operador tiene para dominar las condiciones del equipamiento, esto es,

mecanismos, aspectos operativos, cuidados y conservaci�n, manejo,

aver�as, etc. Con este conocimiento los operadores podr�n comprender la

importancia de la conservaci�n de las condiciones de trabajo, la necesidad

de realizar inspecciones preventivas, participar en el an�lisis de problemas y

la realizaci�n de trabajos de mantenimiento liviano en una primera etapa,

para luego asimilar acciones de mantenimiento m�s complejas.

1.3.3. MANTENIMIENTO PLANIFICADO

El objetivo del mantenimiento planificado es el de eliminar los problemas del

equipamiento a trav�s de acciones de mejora, prevenci�n y predicci�n. Para

una correcta gesti�n de las actividades de mantenimiento es necesario

contar con bases de informaci�n, obtenci�n de conocimiento a partir de los
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datos, capacidad de programaci�n de recursos, gesti�n de tecnolog�as de

mantenimiento y un poder de motivaci�n y coordinaci�n del equipo humano

encargado de estas actividades.

1.3.4. MANTENIMIENTO DE LA CALIDAD O HINSHITSU HOZEN

Esta clase de mantenimiento tiene como prop�sito 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 caracter�sticas 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 aver�as que no detienen el

funcionamiento del equipo pero producen p�rdidas debido al cambio de las

caracter�sticas de calidad del producto final. El mantenimiento de la calidad

es una clase de mantenimiento preventivo orientado al cuidado de las

condiciones del producto resultante.

1.3.5. PREVENCIÓN DEL MANTENIMIENTO

Son aquellas actividades de mejora que se realizan durante la fase de

dise�o, construcci�n y puesta a punto de los equipos, con el objeto de

reducir los costes de mantenimiento durante su explotaci�n. 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 dise�o y reducir dr�sticamente las causas de aver�as

desde el mismo momento en que se negocia un nuevo equipo. Las t�cnicas

de prevenci�n de mantenimiento se fundamentan en la teor�a de la fiabilidad,

esto exige contar con buenas bases de datos sobre frecuencia de aver�as y

reparaciones.
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1.3.6. ÁREAS ADMINISTRATIVAS

Esta clase de actividades no involucra el equipo productivo. Departamentos

como planificaci�n, desarrollo y administraci�n no producen un valor directo

como producci�n, pero facilitan y ofrecen el apoyo necesario para que el

proceso productivo funcione eficientemente, con los menores costes,

oportunidad solicitada y con la m�s alta calidad. Su apoyo normalmente es

ofrecido a trav�s de un proceso que produce informaci�n. All� tambi�n las

p�rdidas potenciales a ser recuperadas son enormes.

1.3.7. EDUCACIÓN 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 trav�s de la reflexi�n y

experiencia acumulada en el trabajo diario durante un tiempo. El TPM

requiere de un personal que haya desarrollado habilidades para el

desempe�o de las siguientes actividades:

Habilidad para identificar y detectar problemas en los equipos.

Comprender el funcionamiento de los equipos.

Entender la relaci�n entre los mecanismos de los equipos y las

caracter�sticas de calidad del producto.

Poder de analizar y resolver problemas de funcionamiento y

operaciones de los procesos.

Capacidad para conservar el conocimiento y ense�ar a otros

compa�eros.

Habilidad para trabajar y cooperar con �reas relacionadas con los

procesos industriales.
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1.3.8. SEGURIDAD Y MEDIOAMBIENTE

El n�mero de accidentes crece en proporci�n al n�mero de peque�as

paradas. Por ese motivo el desarrollo del Mantenimiento Aut�nomo y una

efectiva implementaci�n de las 5S�s son la base de la seguridad.

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

formaci�n en habilidades de percepci�n es la base de la identificaci�n de

riesgos ya que el personal formado profundamente en el equipo asume

mayor responsabilidad por su salud y su seguridad.

La pr�ctica de los procesos TPM crea responsabilidad por el cumplimiento

de los reglamentos y est�ndares lo que disminuye las p�rdidas y mejora la

productividad.

1.4. LAS 5 “S” DE SEGURIDAD

El programa de las "5S" enfatiza aspectos b�sicos como los siguientes:

utilizar la herramienta adecuada, el lubricante indicado, la informaci�n

correcta, el lugar asignado, el respeto por la hora se�alada 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 "peque�os detalles b�sicos", estamos desatendiendo las

causas de muchos problemas graves que requerir�n nuestra atenci�n

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 �ltimos. Una mirada minuciosa revela que

s�lo necesitamos un peque�o n�mero de objetos, ya que muchos de ellos

no los utilizaremos nunca o solo ser�n necesarios en un futuro lejano.

Herramientas inservibles, m�quinas obsoletas, piezas rotas sobrantes,

recipientes vac�os y rotos, bancales de madera, materias primas, productos

discontinuados y defectuosos, contenedores, estantes, tarimas, revistas,

libros y cat�logos obsoletos, basura, art�culos 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 despu�s del Seiri. En Occidente, la

segunda S corresponde al vocablo ingl�s Straighten, que significa poner en

orden los elementos esenciales para tener f�cil acceso a los mismos. Se ha

dejado el n�mero m�nimo necesario de elementos, que ahora se deben

clasificar seg�n su uso y disponerlos como corresponde para minimizar el

tiempo de b�squeda y optimizar el esfuerzo.

1.4.3. SEISO

Es sin�nimo de limpieza permanente del entorno de trabajo, incluidas las

m�quinas y las herramientas, pisos y paredes, erradicando fuentes de

suciedad. En Occidente, la tercera S est� asociada al t�rmino Scrub

(limpiar). Hay un axioma japon�s que dice: "Seiso significa verificar".
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Un operador que limpia una m�quina puede descubrir muchos defectos de

funcionamiento. Cuando la m�quina est� cubierta de aceite, y polvo, es dif�cil

identificar cualquier problema que se est� 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 verificaci�n. Las personas mantienen su aspecto adecuado,

utilizando ropa de trabajo limpia, lentes, guantes, barbijos y zapatos de

seguridad, y hacen de la ejecuci�n de las tres primeras S un h�bito.

1.4.5. SHITSUKE

Construir la autodisciplina y formar el h�bito de comprometerse en las Cinco

S, mediante el establecimiento de est�ndares. Para Occidente, la �ltima 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 estar� destinada al

fracaso.

La disciplina es fundamental para potenciar el trabajo grupal, la armon�a

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

1.5.1. CONCEPTO Y UTILIDAD

Las Buenas Pr�cticas son �tiles tanto por su simplicidad y bajo coste como

por los r�pidos y sorprendentes resultados que se obtienen. Requieren,

sobre todo, cambios en la actitud de las personas y en la organizaci�n de las

operaciones. Al necesitar una baja inversi�n su rentabilidad es alta y, al no

afectar a los procesos, son bien aceptadas.

A continuaci�n se exponen unas recomendaciones pr�cticas cuya aplicaci�n

mejorar�, sin duda, la eficiencia ambiental de las empresas.

El sector contribuye a la protecci�n y mejora del medio ambiente cuando:

Impide la contaminaci�n del suelo en cuanto que propietario de terrenos

e instalaciones.

Realiza inversiones para prevenir la contaminaci�n.

Informa y forma a la opini�n p�blica mediante la divulgaci�n de sus

pol�ticas medioambientales.

Induce a los proveedores a suministrar productos menos nocivos para el

entorno.

Mejora la cualificaci�n de los recursos humanos en la gesti�n ambiental

o dota a las  plantillas de personal t�cnico 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 PRÁCTICAS

MEDIOAMBIENTALES

Reducir los consumos de agua y de recursos energ�ticos de toda clase.

Disminuir el volumen de residuos generados y facilitar su reciclaje.

Minimizar la contaminaci�n atmosf�rica, ac�stica 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.

Planificaci�n estrat�gica y actividades que consideren la protecci�n

medioambiental como un factor de competitividad y de mejora contin�a.

Mejorar la imagen social de la empresa ante la opini�n p�blica y ante

clientes, trabajadores y proveedores.

1.6. Publicy Available Specification (PAS 55)

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

constituye como un conjunto de actividades y procedimientos que se  aplican

conjuntamente y se encuentra basada en la metodolog�a PHVA (Planificar-

Hacer-Actuar-Verificar).

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

pr�cticas a trav�s de las cuales una organizaci�n gerencia �ptimamente sus

activos f�sicos y el desempe�o de los factores relacionados como los

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

planes estrat�gicos organizacionales.



CAPÍTULO II

CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO

INTRODUCCIÓN

En el cap�tulo II se realiza una recopilaci�n de la informaci�n hist�rica de la

compa��a, partiendo de todo aquello que implica el conocimiento de las

actividades del negocio, todo esto bas�ndose en las filosof�as o

metodolog�as que se van a aplicar en la implementaci�n del sistema.
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2.1. INFORMACIÓN GENERAL DE LA EMPRESA

La empresa fue creada hace un poco m�s de un a�o como una empresa

familiar, a trav�s de los meses ha distribuido diferentes marcas de llantas,

aros y bater�as a nivel regional. Desde sus inicios la empresa present� una

etapa de crecimiento durante este per�odo lleg� a ser un importante y

reconocido distribuidor de art�culos y accesorios para veh�culos.

2.1.1. MISIÓN

Distribuir y suministrar productos y servicios de alta calidad a nivel local, en

forma eficaz y oportuna a precios competitivos, sustentada en una

organizaci�n eficiente y altamente tecnificada, con un talento humano

capacitado y motivado.

2.1.2. VISIÓN

Ser una empresa exitosa, l�der en el mercado automotriz, de crecimiento

sostenido, con responsabilidad ambiental, enfocada a brindar valor y

satisfacci�n a nuestros clientes.

2.1.3. POLÍTICA

Lograr la satisfacci�n de los clientes internos y externos, evaluando sus

necesidades y expectativas; produciendo y comercializando productos

seguros y competitivos. Esto se obtendr� mediante personal id�neo,

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 a�n se mantiene, se

ha caracterizado en su corto tiempo de existencia por distribuir productos de

calidad.

Entre los principales productos que comercializa est�n:

Bater�as

Lubricantes

Grasas

Filtros

Buj�as

L�quidos de freno

Aditivos

Llantas

Aros

Y adem�s, proporciona a su clientela Servicios Automotriz que por

estad�stica de los meses que han transcurrido representa en promedio

aproximadamente el 45% de los ingresos registrados por la compa��a.

2.1.4. FORTALEZAS Y DEBILIDADES

En cuanto a su fortaleza est� 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,

cedi�ndole al proveedor un alto impacto en sus decisiones.
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2.2. DESCRIPCIÓN ORGANIZACIONAL DE LA COMPAÑÍA

La compa��a, estructuralmente, se encuentra segmentado en tres

departamentos para el desenvolvimiento de sus actividades, de acuerdo a

los criterios de gesti�n de sus propietarios, que son los siguientes:

Administrativa

Ventas

Operaciones

Figura # 4

Organigrama
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2.2.1. Área Administrativa

Dentro de esta �rea 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 planificaci�n de las actividades corporativas, tales como la

adquisici�n de inventarios, materiales y maquinaria a ser empleada,

decisiones de expansi�n o adhesi�n de servicios.

Establecer metas y objetivos a mediano y largo plazo.

Elaboraci�n del presupuesto semestral y anual al que deber�n regirse

las operaciones considerando todas aquellas situaciones que pueden

resumirse en variantes financieras.

Inspeccionar el desempe�o de los colaboradores en la empresa.

Realizar el apropiado registro contable y asociaci�n de efectos

econ�micos.

Observar el comportamiento tributario que se deber� llevar acorde a las

condiciones de la empresa, tomando en consideraci�n actualizaciones y

normativas varias.

Conciliar necesidades de los departamentos con el objetivo econ�mico,

social y de calidad.
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2.2.2. Área Ventas

Dentro de esta �rea 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 art�culos y repuestos de autom�viles

2.2.3. Área Operaciones

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

Jefe de Operaciones, cuatro personas encargadas de brindar el servicio de

asistencia y reparaci�n de autom�viles y una persona encargada del aseo e

higiene de la compa��a.

Brindar el soporte t�cnico 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

retroalimentaci�n.

Realizar la limpieza del establecimiento tanto de suelos, paredes como

del mobiliario con los �tiles de limpieza apropiados.

2.3. PRINCIPALES ACTIVOS DE LA EMPRESA

Desde sus inicios que la empresa surgi�, cont� con ciertos activos

indispensables para el funcionamiento del establecimiento como tal y

proporcionando el servicio de satisfacci�n m�nima 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

Descripción de Activo Monto Área de ubicación

Equipos de oficina 2982.85 Administrativo, Ventas

Equipos de c�mputo 4405.00 Administrativo, Ventas

Veh�culos 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 cronol�gico de

inventario pero a pesar de ello la empresa cuenta con documentos que

respaldan la realizaci�n de mantenimientos en los equipos y maquinarias por

parte del personal que corresponde al �rea de operaciones guardando un

esquema pre-establecido  y 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 m�s importante se lo analiza desde

dos puntos de vista:

Si el enfoque se lo realiza tomando en consideraci�n la comercializaci�n

de repuestos de veh�culos entonces su activo m�s importante son los

equipos de computaci�n, ya que a trav�s de este se hacen las

cotizaciones o los documentos de respaldo necesarios al momento de

realizar una compra o una venta.

Por otro lado, si lo que se considera es el servicio de reparaci�n de

veh�culos entonces su activo m�s importante ser�n las maquinarias,

aunque de este conjunto existir� un grupo de mayor relevancia para las

actividades que se desarrollaran en la reparaci�n.

2.3.1.1. EQUIPO DE CÓMPUTO

Dentro de la compa��a 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 a�o 2008, al

momento de iniciar las operaciones de la compa��a, no se cuenta con una

persona encargada de dar soporte o mantenimiento, y cuando se ha

generado alg�n 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 a�o ciertos da�os no tuvieron costo ya que eran parte de la

garant�a.

Al no contar la compa��a con una persona encargada del soporte de estas

m�quinas, tampoco cuenta con un cronograma o programa de

mantenimiento preventivo, lo cual es muy importante, ya que el avance de la

tecnolog�a ha generado que de cierta manera la informaci�n sea un activo

muy sensible, esto debido a la creaci�n de software maligno o virus que se

reproducen de una m�quina a otra en cuesti�n de segundos, para lo cual no

es solo necesario el mantenimiento preventivo, sino tambi�n el culturizar a

los usuarios sobre el cuidado que deben tener al momento de hacer uso del

computador.

A continuaci�n se presenta un historial con el detalle de los mantenimientos

correctivos que se han dado en la compa��a:
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Tabla # 2

Detalle del Mantenimientos

# Fecha Detalle del daño Persona que dio

solución

Duración

1 03/07/2008 Problemas con cable de video Soporte t�cnico externo 30 minutos

2 25/10/2008 La m�quina se reiniciaba Soporte t�cnico externo 60 minutos

3 15/12/2008 Cambio de fuente de poder Soporte t�cnico externo 90 minutos

4 23/03/2009 Antivirus present�

irregularidades

Soporte t�cnico externo 60 minutos

5 05/05/2009 Problemas con tarjeta de

memoria

Soporte t�cnico externo 180 minutos

6 23/05/2009 Virus Soporte t�cnico externo 90 minutos

7 30/06/2009 Cambio disco duro Soporte t�cnico externo 180 minutos

2.3.1.2. MAQUINARIA

Existen equipos dentro de este rubro que se constituyen en cr�ticos dentro

del giro del negocio, y que el hecho de que se produzca un da�o en alguno

de estos generar�a p�rdida para la empresa.

Al igual que en los equipos de computaci�n no existen personas encargadas

de la reparaci�n de las maquinas al momento que se produce alg�n tipo de

da�o, hasta ahora quienes han realizado esta labor son los propios

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

veces por intuici�n saben c�mo dar soluci�n al problema, pero cuando se ha

tratado de alguna situaci�n 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 atenci�n de reparaci�n 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 revisi�n de las

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

A continuaci�n se presenta un detalle de la maquinaria que se consideran

cr�ticas en el servicio de reparaci�n de la compa��a, acompa�ada de un

historial con el detalle de los mantenimientos correctivos y preventivos que

se han dado:

Tabla # 3

Fechas Meses Mantenimientos Área Tipo
4 Junio/08 Maquinaria Operaciones Preventivo

21 Junio/08 Maquinaria Operaciones Preventivo

8 Julio/08 Maquinaria Operaciones Preventivo

22 Julio/08 Maquinaria Operaciones Correctivo

12 Agosto/08 Maquinaria Operaciones Preventivo

17 Septiembre/08 Equipo de Computo Administrativo Correctivo

7 Octubre/08 Maquinaria Operaciones Preventivo

4 Noviembre/08 Maquinaria Operaciones Correctivo

12 Noviembre/08 Equipo de Computo Administrativo Correctivo

2 Diciembre/08 Maquinaria Operaciones Preventivo

19 Diciembre/08 Maquinaria Operaciones Preventivo

15 Enero/09 Maquinaria Operaciones Correctivo

20 Enero/09 Equipo de Computo Ventas Correctivo

24 Enero/09 Maquinaria Operaciones Correctivo

19 Febrero/09 Maquinaria Operaciones Preventivo

3 Marzo/09 Maquinaria Operaciones Correctivo

9 Abril/09 Equipo de Computo Administrativo Correctivo

28 Abril/09 Maquinaria Operaciones Correctivo

Registro de Mantenimientos

En la presente gr�fica se aprecia el comportamiento en n�mero de

ocurrencia que han tenido los mantenimientos dentro de la organizaci�n a

los diferentes activos que posee.
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Gráfico # 1

Mantenimientos
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De los mantenimientos que ha registrado la empresa como tal podemos

acotar que poco m�s del 40 % de los mantenimientos fue en forma

preventiva como se aprecia en la figura adjunta.

Gráfico # 2

Tipos de Mantenimiento

Tipos de Mantenimiento 2008-2009

Mant. Preventivo

Mant. Correctivo

2.3.1.3. Equipo de diagnóstico LAUNCH X-431

Este es un moderno equipo computarizado para diagn�stico de veh�culos.

Su avanzada tecnolog�a de �Plataforma Abierta� lo convierte en una
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herramienta inigualable para el taller automotriz. El innovador concepto de

actualizaciones v�a Internet con acceso directo para el usuario, facilitan el

uso del equipo que nunca quedar� obsoleto.

El equipo de diagn�stico seg�n el an�lisis realizado se considera un equipo

cr�tico, ya que a pesar de que los operarios est�n en la capacidad de

identificar cualquier da�o que tenga el veh�culo esta m�quina optimiza el

tiempo de realizaci�n de esta actividad, lo cual es muy �til, ya que el cliente

siempre espera ser atendido en el menor tiempo posible, y sobre todo

tomando en consideraci�n que existen horas en las cuales hay una mayor

demanda, y con este equipo de alguna manera se est� evitando que se den

los denominados cuellos de botella, que generar�an inconformidad.

Es importante mencionar que esta es una maquinaria que por su tecnolog�a

requiere mucho cuidado en su uso, y a cada uno de los operarios se le ha

dado una capacitaci�n del manejo de �sta, que incluye las opciones

necesarias para realizar sus actividades.

Hasta el momento no ha existido alg�n da�o 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 mec�nicos no cuentan con los
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conocimientos t�cnicos necesarios ni la autorizaci�n para realizar reparaci�n

alguna sobre este equipo.

2.3.1.4. ELEVADORES, EQUIPOS DE DESMONTAJE,

BALANCEO, ALINEACIÓN Y GATAS

Elevadores de dos postes

Balanceador de llantas

Balanceadoras y desmontadoras

Gatas

Esta maquinaria se constituye en cr�tica debido a que es de esta de la que

se hace uso en la gran mayor�a de actividades de reparaci�n, es decir que

estos equipos son los que por ning�n motivo pueden faltar, ya que eso

generar�a no poder realizar la actividad.

Todos los mec�nicos en la compa��a hacen uso de estas, y cada una de

ellos en todo este per�odo de actividad han realizado mantenimiento tanto

preventivo como correctivo de las mismas, los operarios mencionaron que

en los primeros meses de actividad estos da�os eran en su gran mayor�a

reparados por ellos, pero en estos �ltimos meses cada que se genera alguna

anomal�a la soluci�n 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 continuaci�n se presenta el historial con el detalle del mantenimiento que

se ha dado de estas maquinarias:

Tabla # 4

Detalle de Mantenimientos

N�mero Fecha M�quina Persona que dio soluci�n Duraci�n

1 23/06/2008 Gata Operario 15 minutos

2 02/07/2008 Balanceador Soporte t�cnico externo 180 minutos

3 30/07/2008 Gata Soporte t�cnico 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 t�cnico 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 t�cnico externo 20 minutos

10 03/01/2009 Gata Soporte t�cnico externo 30 minutos

11 28/01/2009 Balanceador Operario 60 minutos

12 15/02/2009 Elevador Soporte t�cnico 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 t�cnico externo 90 minutos

16 04/06/2009 Gata Soporte t�cnico externo 15 minutos

17 25/06/2009 Elevador Operario 30 minutos

18 26/06/2009 Balanceador Soporte t�cnico externo 180 minutos

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

una m�quina ya sea en repuesto o en honorarios o en ciertos casos aislado

por gastos m�dicos se carga a la cuenta Gasto de Mantenimiento, cuyo

desglose es el siguiente:
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Tabla # 5

Gastos de Mantenimiento

razones porcentajes

Gasto de Mantenimiento 13144.08

Repuestos de maquinas 8503.45 0.65 64.69

Honorarios por reparaciones 4490.63 0.34 34.16

Gastos m�dicos 150 0.01 1.14

Es importante hacer un an�lisis de que a pesar de que las maquinarias

mencionadas anteriormente son las m�s 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 pol�ticas en cuanto al

cuidado de uso y almacenaje.

2.4. ANÁLISIS DE CUIDADO MEDIOAMBIENTAL

En el mundo actual y debido a los problemas de contaminaci�n que presenta

el planeta lo empresarios deben promover la mejora continua de la actividad

sectorial en relaci�n con la protecci�n 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 deber�an de cambiar para reducir

el impacto ambiental que estas actividades pueden tener.

No existe una separaci�n adecuada en el almacenaje de los productos

qu�micos utilizados, es decir los abrasivos, qu�micos y l�quidos

hidr�ulicos no est�n separados adecuadamente en el almac�n.
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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 contaminaci�n si no tambi�n 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 dem�s

fluidos refrigerantes que existan.

Se not� que en algunos casos no se mantienen cerrados o semi-

cerrados los envases y bidones de disolventes de limpieza lo cual emite

compuestos org�nicos vol�tiles.

No ha existido capacitaci�n o formaci�n a los trabajadores en cuanto a

qu� medidas tomar para evitar la generaci�n de residuos.

Los operarios en muchas ocasiones olvidan limpiar los residuos que

generan el cambio de aceites hidr�ulicos y grasas, lo cual contamina el

suelo.

No existe alg�n 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 podr�a estar incrementando el

consumo de energ�a el�ctrica.

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

ventajas medioambientales del mantenimiento preventivo del veh�culo
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en cuanto a reducci�n de emisiones de gases de combusti�n, ruido,

consumo de combustible y generaci�n de residuos.

2.5. MANEJO DE ÁMBITOS DE SEGURIDAD DENTRO DE LA

ORGANIZACIÓN

La empresa en el ejercicio de sus operaciones hace uso de un sinn�mero de

herramientas que permiten obtener un adecuado desempe�o 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

ata�e de forma directa, como:

Se encuentran perfectamente definidos a los proveedores con los que se

maneja una estrecha asociaci�n 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 identificaci�n o codificaci�n apropiada al

tipo de uso que se le est� dando aunque si se haya definido expl�citamente

su ubicaci�n y resguardo en el interior de la compa��a, 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 procedi� a

dar de baja equipos, maquinarias y/o herramientas.

No se encuentra ni definido, ni planificado un cronograma de  revisi�n sobre

los activos fijos de la empresa con la finalidad de determinar si los mismos

se encuentran dentro de estas categor�as:

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 est� consciente

de la importancia y raz�n 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 SEÑALIZACIÓN

Al referirse al aspecto de se�alizaci�n se aprecia en las instalaciones

operativas, las sendas de circulaci�n se encuentran demarcadas y libres de

obst�culos para el ejercicio de funciones y debido tr�nsito pero como

contrapunto a ello, no se encuentra una se�alizaci�n para la ubicaci�n de

las herramientas ni de la existencia de extintores ni utilizaci�n de equipos de

protecci�n personal.

2.5.3. DE LA LIMPIEZA

De inspecciones realizadas en la compa��a 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 f�sica de la edificaci�n como de las maquinarias que son limpiadas

por el personal operativa una vez acabada las jornadas de trabajo que

comprende un lapso de � hora a partir de aproximadamente las 7 de la

noche de cada d�a laboral. Otra manifestaci�n 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 d�a, pudiendo encontrar uno cada

cierta distancia.

2.5.4. DE LA DISCIPLINA

La empresa no cuenta estipulado expresamente procedimientos sobre

manejo de maquinarias ni las medidas de seguridad respectivas al trabajo

que se desempe�e en cada ocasi�n as� pues existen muchas cosas que se

manejan de acuerdo a la inducci�n que se realiza sobre los empleados que

ingresan a la n�mina de la empresa y de lineamientos dados al inicio de una

operaci�n especifica u observaciones en eventos cotidianos que lo ameriten.

De esta forma se est� dejando la puerta abierta a m�ltiples eventos

negativos que afectar�an el desempe�o de la misma.

2.6. RESULTADOS EN PRINCIPALES OPERACIONES

2.6.1. VENTAS

Al ser una compa��a dedicada a la comercializaci�n de accesorios o

art�culos para todo tipo de veh�culos as� como tambi�n a la prestaci�n de

servicios automotriz presentamos a continuaci�n un detalle de sus ventas de

los 12 meses que ha operado la compa��a,  cabe mencionar que por tal

situaci�n no es posible realizar una comparaci�n que abarque a�os

anteriores, pero si se presenta tambi�n una comparaci�n mensual para as�

poder evaluar la evoluci�n que ha tenido la empresa en su per�odo de

actividad.
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Gráfico # 3

Ventas 12%

Bas�ndonos en los datos proporcionados y con el prop�sito de formarnos un

criterio m�s s�lido de las operaciones de la compa��a en t�rminos globales

de las ventas con 12% de IVA tanto en servicios como ventas es de gran

importancia se�alar 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 incursi�n en el mercado.

Como se aprecia en el gr�fico; que se muestra a continuaci�n,  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 m�ximo de $ 89991,98 en un mes intermedio del

per�odo motivado esta alza por la compra de maquinaria necesaria para

poner en marcha los servicios prestados por la compa��a.

Analizando el comportamiento conjunto de las cifras generadas en el lapso

mencionada en el p�rrafo 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 m�s

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.

D�lares

Ventas

Gráfico No. 4.- Cuadro de Cajas de Ventas con IVA

12%



45

2.6.3. CAPITAL ASIGNADO

Esta cuenta esta distribuida de la siguiente manera:

C�digo 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 compa��a desde

el inicio de sus operaciones hasta el final del a�o anterior al actual es de vital

importancia se�alar los riesgos financieros que atraviesa la empresa desde

diversos puntos.

D�lares

Compras

Gr�fico No. 5.- Cuadro de Cajas de Compras con IVA 12%
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Partiendo del hecho que un an�lisis de riesgo es el estudio y la asignaci�n

de pesos y posibilidades de que ocurran eventos desfavorables que cambien

inesperadamente el rumbo de acci�n 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 desempe�o de los

negocios.

De igual forma, la rentabilidad de las empresas est� directa o indirectamente

vinculada con ciertos aspectos econ�micos y en este caso se podr�a

mencionar los precios de activos y mercader�as que comercializa la entidad;

la sobrevivencia misma de las compa��as depende de los movimientos en

dichos mercados.

Una clasificaci�n de los tipos de riesgo aplicables es:

Riesgos de mercado.- En este aspecto est�n 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

situaci�n financiera de la mencionada anteriormente. Dado que

mayoritariamente se provee de mercader�a a trav�s de �sta.

Riesgos de crédito.- Dado que esto se refiere a aquellos relacionados con

el impaga de la contraparte se podr�a es muy bajo la amenaza dado que se

mantiene l�nea de cr�ditos que sobrepasan los $300 solo con tres de sus

clientes, los mismos que se encuentran debidamente analizados.

Riesgos de liquidez.- Dentro de esta categor�a podr�amos 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 n�mero de negocios similares que podr�an

adquirirlos a un muy buen costo.

Riesgos operacionales.- Partiendo del hecho meramente administrativo es

altamente factible p�rdidas potenciales como resultado de los sistemas que

se est�n 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. DESEMPEÑO DE OCHO PILARES DELTPM

2.8.1. MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

Dentro de la organizaci�n se encuentran definidos los grupos de trabajo y se

mantienen reuniones para discutir anomal�as existentes en intervalos  de

tiempo teniendo como prioridad aquellas que afecten al cliente ero no en

t�rminos espec�ficos que consideren un cambio o mejora de procesos claves

que 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. Remiti�ndose estas en la mayor�a 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 �ntegra con ciertas excepciones y cuentan con la experiencia

suficiente, en la mayor�a de los casos, para darlo de forma oportuna en caso

de fallas imprevistas. Sin embargo, no existe una capacitaci�n contin�a
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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

exploraci�n autom�tico es una generaci�n nueva de producto desarrollado

por la Tecnolog�a de Lanzamiento constituy�ndose en la combinaci�n

apropiada entre la tecnolog�a electr�nica de automotor y la interconexi�n de

la informaci�n en el que se cualquier mantenimiento o compostura es hecho

a trav�s 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

utilizaci�n.

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 ning�n 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 atenci�n 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 descripci�n prolija del

mecanismo seguido esto puede servir de plataforma para la creaci�n de un

mecanismo que logr� mejorar la calidad del servicio de refracci�n de carros

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

directo impacto en las caracter�sticas de calidad del servicio.

2.8.5. PREVENCIÓN DEL MANTENIMIENTO

Como resultado de una revisi�n retrospectiva de la empresa tiene como

parte de su cultura organizacional que cada m�quina que vaya a ingresar a

operaciones cotidianas y que reci�n 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 deber� rendir dicha maquinaria en el futuro, a pesar de

ello la compa��a no lleva un registro adecuado de lo mismo lo que dificulta

un control efectivo acerca de ello.

2.8.6. TPM EN ÁREAS ADMINISTRATIVAS

Existe una integraci�n adecuada entre la parte administrativa y la parte

operativa promoviendo en todo tiempo la comunicaci�n como principal

elemento de gesti�n aunque es de se�alar el hecho que no existe una

comunicaci�n escrita sobre anomal�as o requerimientos de parte del �rea

operativa a la parte administrativa.

La parte administrativa est� 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. EDUCACIÓN Y ENTRENAMIENTO

En observaciones de las actividades diarias desempe�adas por la empresa y

testimonios de los actores principales de sus funciones es factible determinar

que existe un aprendizaje emp�rico 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 retroalimentaci�n 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 informaci�n llegue de una forma clara, precisa,

oportuna y uniforme convirti�ndose 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 emp�ricos prevenir y solucionar fallas que

aquejan sus operaciones. Se encuentra en las instalaciones se�alizaci�n

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.



CAPÍTULO III

DISEÑO SISTEMA DE GESTIÓN Y CONTROL

OPERACIONAL

INTRODUCCIÓN

El tercer cap�tulo presenta ya el desarrollo de la ejecuci�n del sistema de

gesti�n y control operacional, como soporte a esto en este cap�tulo se

presentan las tarjetas de activos fijos, matriz de an�lisis de modo y efecto de

fallas, matriz de evaluaci�n de riesgos y dem�s documentaci�n que se

encuentra adjunta en los anexos.
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3.1. ACTIVOS FIJOS CRÍTICOS DENTRO DE COMPAÑÍA

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 selecci�n de estos activos no se ve motivado exclusivamente por el peso

econ�mico y/o financiero que estos tienen a nivel de estados financieros

sino, de forma conjunta, con la implicaci�n que estos tengan en las

actividades ejes del negocio de la empresa, entendiendo por esto la venta de

repuesto de veh�culo 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 administraci�n de recurso van a ser

como se acota en el gr�fico:

Gráfico # 6

Activos Críticos

Maquinaria Vehículos

Equipos de

Cómputo

Activos

Críticos
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Sobre los anteriormente mencionados ser� desarrollado un conjunto de

an�lisis que confirmen el estado actual de los componentes, las acciones

que se desarrollar�an al ocurrir un incidente, el mantenimiento aplicado sobre

cada uno y posteriormente una proyecci�n realista de su situaci�n en el

futuro. De igual forma, correcciones, acciones preventivas y acciones

correctivas.

3.2. MEJORAS ENFOCADAS

Considerando que la econom�a que est�n pasando la mayor�a de los

negocios dentro de Ecuador es de vital importancia que esta econom�a se

ajust� para de esta manera cubrir necesidades y definir prioridades en el

desarrollo del plan de mantenimiento sobre los equipos de la compa��a y

para lograr resultados palpables y definitivos se comenzara de forma

paulatina supervisando las acciones de mantenimiento sobre los equipos

que se consideren cr�ticos de acuerdo a la repercusi�n que su ejercicio

pueda tener, el impacto econ�mico que pueda generar la inoperatividad del

equipo y condiciones especiales que conviertan la situaci�n corporativa

inestable y hasta peligrosa en determinado momento.

3.3. INDICADORES DE DESEMPEÑO

Con la finalidad de proporcionar medidas que sirvan de base y cimientos con

la proyecci�n a un proceso de mejora continua se ha desarrollado para la

empresa indicadores de gesti�n que se enmarcan en tres aspectos en el

desarrollo cotidiano de las operaciones dentro de la compa��a y que son de

f�cil percepci�n tanto para los clientes internos como los externos y b�sicos

en gestiones de �lite, como son la disponibilidad, el rendimiento y la calidad.

Dichos indicadores se basan en su mayor�a en los activos cr�ticos

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

continuaci�n en el gr�fico.

Adicionalmente, se ha considerado relevante un indicador bajo el �mbito de

costeo en lo referente al mantenimiento, que se deber� aplicar a aquellos

bienes calificados como cr�ticos en la gesti�n partiendo de la inversi�n que

se deber� realizar en el recurso humano que participa de forma directa

representado en tiempo y dinero a la organizaci�n. Dicho detalle se aprecia

en el gr�fico a continuaci�n.
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3.4. ANÁLISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLA

Para el desarrollo de este tipo de an�lisis se deber� seguir el esquema

previamente estructurado que se constituye de varias etapas que incluyen

desde la definici�n 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 podr�an ocasionar en el entorno en que se realizan las

operaciones del giro del negocio.

Para la realizaci�n de este an�lisis se debe poner particular cuidado en tres

etapas que marcan el rumbo y �xito del mismo.

La primera la constituye la determinaci�n de los equipos cr�ticos y sus

componentes prioritarios que en el caso de la compa��a se segregan en

equipos de c�mputo, maquinarias: balanceadoras de llantas y alineadoras

de direcci�n y veh�culos con que cuenta la misma.

La segunda la constituye la determinaci�n apropiada, de acuerdo al tipo de

compa��a, de escalas de medici�n de par�metros usados para el an�lisis 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
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situaci�n y la posibilidad de detecci�n en un tiempo oportuno de la anomal�a

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

an�lisis de fallas para la compa��a son:

Tabla # 6

Gravedad

Gravedad del efecto Clasificación Criterio

Peligrosa 10 Afecta seguridad/Leyas

Cr�tica 9 Peligro con advertencia

Muy alta 8 P�rdida de la funci�n

Alta 7 Funci�n 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 Clasificación Tasa de falla

Casi cierta 10 mas de 1 en 2

Muy alta 9 1 en 3

Alta 8 1 en 8

Moderada alta 7 1 en 20

Media 6 1 en 50

Baja 5 1 en 100

Muy baja 4 1 en 400

Despreciable 3 1 en 800

Remota 2 1 en 900

Casi imposible 1 1 en 1000
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Tabla # 8

Detección

Criterio de deteccion Clasificación Probabilidad de llegar al cliente interno

Casi imposible 10 0,82 a 1

Muy remota 9 0,72 a 0,82

Remota 8 0,62 a 0,72

Muy baja 7 0,52 a 0,62

Baja 6 0,42 a 0,52

Media 5 0,32 a 0,42

Media alta 4 0,22 a 0,32

Alta 3 0,12 a 0,22

Muy alta 2 0,02 a 0,12

Casi cierta 1 0 a 0,02

Una vez definido los par�metros y ponderaciones se contin�a a la siguiente

etapa que es la determinaci�n de fallas m�s relevantes y la asignaci�n de

valores o pesos, partiendo de las experiencias vividas por la organizaci�n y

por sus empleados en primera instancia por la administraci�n y los operarios

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

Como parte introductoria para una adecuada puesta en pr�ctica se convers�

con el equipo operativo obteniendo como fallas a nivel macro de los equipos

las que se detallan en las tablas a continuaci�n:

EQUIPO CR�TICO

EQUIPO DE C�MPUTO

FALLAS

Computador personal inhibido

Problemas al arranque

Antivirus desactualizado y deficiente
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EQUIPO CR�TICO

MAQUINARIA (Equipos de

diagn�stico, alineador, balanceador)

FALLAS

Deterioro mec�nico de elementos

Problemas al arranque

Problemas el�ctricos y de voltaje

EQUIPO CR�TICO

VEH�CULO

FALLAS

Se puede quemar el procesador.

Se fund� la bomba de gasolina.

Desgaste del disco de cambio

Desgaste del motor de arranque

Se elabor� para la compa��a una matriz que detalla por cada activo cr�tico

sus componentes prioritarios definiendo su funci�n en la ejecuci�n del

trabajo a cargo de ese bien y de cada uno de ellos las fallas posibles

encontrado la causa ra�z de su generaci�n con lo que se asigna la

ponderaci�n correspondiente a la ocurrencia; tambi�n se precisa el efecto

que puede ocasionar dicha falla con lo que se asign� el peso

correspondiente a la gravedad y finalmente, los controles actuales puestos

sobre dichos componentes lo que determinar� la posibilidad de ser

detectado. Con todo esto, se persigue obtener el �ndice de prioridad de

riesgo (IPR) que lo obtendremos como resultado de la multiplicaci�n del

peso asignado a la ocurrencia, a la gravedad y la posibilidad de detecci�n lo

que permitir� definir sobre que fallas se debe de trabajar de forma urgente y

que necesite la asignaci�n de mayores recursos. Dichas matrices del

an�lisis de modo de fallas y efecto se pueden apreciar en el anexo 1 del

presente trabajo.
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3.5. MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

Con el objetivo de atacar las falencias en el mantenimiento que se ha ido

dando a los equipo de forma general en la compa��a y de forma especial en

los equipos cr�ticos se desarrolla el plan de mantenimiento de la

organizaci�n para un lapso aproximado de 1 a�o corrido desde el mes de

julio del a�o 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 t�cnicos espec�ficos acerca de los

bienes, con que se trabaja en la compa��a, al personal encargado de forma

directa de las operaciones de servicio automotriz y venta de art�culos se

elaboran y ponen a disposici�n de la empresa, tarjetas de los activo que se

han considerados de forma cr�tica ya sea por la labor a la que se han

destinado o por las repercusiones que traer�a consigo una aver�a y posible

inactividad.

En la tarjeta de activo que se elabora para la compa��a se detalla

caracter�sticas t�cnicas 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. Tambi�n se dispone en la cartilla de un

apartado en que se se�ala 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 estandarizaci�n de conceptos y buenas pr�cticas.

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

compa��a 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 caracter�sticas necesarias para que sea exitoso que

son la viabilidad y la estabilidad en el tiempo se busc� que de tal

planificaci�n no sea solo parte la alta gerencia sino tambi�n cada una de los

miembros de la organizaci�n que trabajan de forma directa con los equipos

cr�ticos 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 situaci�n del equipo se encuentre en una

situaci�n precaria para preocuparse por actividades de mantenimiento en �l

sino que sea algo constante y de acci�n aut�noma.

3.7. PROCEDIMIENTOS EN LAS OPERACIONES

Como parte estructural del mantenimiento aut�nomo dentro de la compa��a

se recalca la importancia en que se traduce la creaci�n de procedimientos

operativos en la puesta en pr�ctica de los trabajos en el interior de la

compa��a ya que con esto se reducir� el porcentaje de casos indeseables y

perjudicables con afectaci�n en el comportamiento econ�mico-financiero.

Debido a que al establecer procedimientos puntuales para actividades

cotidianas se analizar� las mismas de una forma espec�fica detectando

posibles causas que las generen, esto deber� ir a la par del hecho de

erradicar en la percepci�n del personal la creencia de que hacer las cosas
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como se han viniendo haciendo en a�os anteriores es la �nica y mejor forma

de hacerlo.

3.8. PROCEDIMIENTO SEGUIDO EN MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

Al momento de realizar el mantenimiento respectivo de las maquinarias del

�rea operativa siguiendo el plan de mantenimiento a implementar y

considerando situaciones normales de ejecuci�n, el trabajador deber�:

Revisar el reporte de aver�as y la orden de mantenimiento a la que se apega

la realizaci�n del mismo, en la cual debe encontrarse una descripci�n breve

de la situaci�n actual del equipo en el caso de referirse a un mantenimiento

correctivo, de tratarse de un mantenimiento preventivo al plazo que se

estar�a refiriendo.

Analizar las causas probables que generaron la necesidad del

mantenimiento y la selecci�n de herramientas que ser�n necesarias en el

mismo.

Revisar la tarjeta de activo asociada al bien tomando en consideraci�n

especificaciones t�cnicas 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 energ�a o

cualquier fuente del mismo.

Atacar la situaci�n generadora del evento indeseable considerando

repuestos se�alados en cartilla de activos.

Dejar registro del mantenimiento realizado en equipos con detalle de

anomal�as 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

CRÍTICOS

Como ya se ha especificado dentro de la compa��a a aquellos activos

considerados como cr�ticos por aspectos relacionas a funci�n a desarrollar,

impacto en inoperatividad, p�rdidas en ventas y deterioro de la imagen de la

compa��a delante de los  clientes potenciales. Dichos activos fijos dentro de

la compa��a son: los equipos de c�mputo, veh�culo, maquinarias:

balanceadora de llantas y alineadora de direcci�n.

3.9.1. EQUIPOS DE CÓMPUTO

Se cuenta con un total de ocho equipos completos con respectos a todos

sus componentes principales con las mismas caracter�sticas, en sus

bodegas se tiene repuestos 3 disco duros y 4 m�dulos de 512 MB de

memoria RAM y  3 reguladores de energ�a. Los equipos de c�mputo

intervienen de forma directa en el proceso de ventas, al momento de generar

la factura, actualizar y consultar el inventario de mercader�a.

3.9.2. VEHÍCULO

Entre el listado de activos de la compa��a figura la existencia de una

camioneta Toyota 15B-FT de inyecci�n directa y un motor de 4.104 cc dicho

medio de transporte es empleado como mecanismo de transportaci�n a los

miembros de la alta gerencia y para la transportaci�n de cierto tipo de

art�culos puesto  que por cuestiones log�sticas es m�s apropiado hacerlo por
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autogesti�n. En cuanto a lo que se refiere a mantener en stock inventario de

repuesto no se vuelve un problema debido a que la compa��a debido al giro

de su negocio puede en el momento que sea necesario realizar

autoconsumo y soluciona la situaci�n, considerando aspectos tributarios que

enmarquen este tipo de comportamiento.

3.9.3. ALINEADORA DE DIRECCIÓN Y BALANCEADORA DE

LLANTAS

Dentro de lo que se refiere expl�citamente al servicio automotriz a los

clientes potenciales se encuentran la maquinaria propia de este tipo de

negocio entre estos est�n la alineadora de direcci�n 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 situaci�n

debe crear v�nculos o convenios con los proveedores para que brinden

oportuna soluci�n en caso de aver�as 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 anticipaci�n y preparaci�n a situaciones

peligrosas es la clave del �xito de muchas organizaciones se desarrolla toda

una planificaci�n del mantenimiento a llevarse a cabo con un lapso de un

a�o partiendo desde el mes de julio del 2009 con segmentaci�n mensual y

en los casos en los que sea aplicable el componente en forma espec�fica,

que ser� puesto en mantenimiento o realizado actividades de mejora como

el acondicionamiento de accesorios adicionales o cambio de partes para

adherir nuevas tecnolog�as que presenta en mercado cambiante y de

constante renovaci�n como es el automotriz. Para ayudar a dicha

planificaci�n se han procedido a la creaci�n de esquemas en los que se
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detallar� ordenes de mantenimiento dejando por sentado la causa que

genera tal necesidad, reportes de aver�a detallando la situaci�n y las

acciones tomadas, reportes de indicadores de desempe�o y tarjetas de

activos en los que se despliega un descripci�n general, especificaciones

t�cnicas, dimensiones y observaciones especiales que ayudaran al �ptimo

uso de la maquinaria reduciendo en un aproximadamente 10% las fallas

comunes en uso de estos.

3.10.1. ÓRDENES DE MANTENIMIENTO

Con el prop�sito de estandarizar el ritmo de trabajo que se llevar� a cabo

con el plan de mantenimiento y encausar adecuadamente los recursos tanto

de personal, de repuestos como econ�micos se preparo el esquema de las

�rdenes de mantenimiento que servir� a su vez para aterrizar a la operaci�n

del d�a a d�a la necesidad del mantenimiento de los equipos y no que solo

qued� en un �mbito subjetivo dicho punto.

La orden de mantenimiento elaborada para la compa��a 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 espec�fico la actividad

a realizar, que herramientas van a ser usadas y un estimado econ�mico de

en lo que se reflejar�a un trabajo de este tipo.
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Adicional a esto se agrega una secci�n de observaciones en la que se podr�

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.

3.10.2. REPORTE DE AVERÍAS

Con este tipo de reporte se busca el detalle de fallas y/o aver�as en las

operaciones de la compa��a pudiendo ser �stas inclusive en horarios de

atenci�n al cliente final.
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A su vez la asignaci�n de la responsabilidad de realizar un reporte de aver�a

cada vez que alg�n miembro de la organizaci�n se encuentre con alguna

anomal�a, viene acompa�ado de la necesidad de estar al tanto de datos un

poco m�s espec�ficos y siempre �tiles sobre los activos sin menoscabar la

funci�n que desarrolle en la empresa. Esto brinda la oportunidad al

empleado a interesarse un poco m�s de lo que se encuentra en operar una

maquinaria.

El formato generado para la compa��a se segmenta en tres parte de forma

similar a la orden de mantenimiento con la diferencia que el enfoque en este

caso es la aver�a, c�mo sucedi� y las el impacto que ocasiona su

inoperatividad.
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3.11. MANTENIMIENTO DE CALIDAD

Con el objetivo de generar resultados significativos en la gesti�n cotidiana y

obtener un efecto positivo en los usuarios y clientes de los servicios de la

compa��a se puso prioritario peso, al momento de definir y establecer los

equipos cr�ticos aquellos cuyo operar vea afectado de forma directa la

satisfacci�n del consumidor de los servicios.

Esto a su vez ser� 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 adem�s de ser visitante

asiduo traer� consigo un sinn�mero de oportunidades a la compa��a

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 situaci�n econ�mica-financiera.

El objetivo de este mantenimiento es alcanzar un margen de excelencia en

las operaciones marcado en enfoques y filosof�as como la de cero defectos

infundidos a nivel mundial en compa��as de varias industrias, es as� que al

partir de un est�ndar como calidad esperada se puede ir regulando y tomar

medidas que acerquen de forma paulatina la calidad real de la empresa a

estos par�metros.

3.11.1. REPORTE DE SERVICIO

Con esta finalidad se desarrollo para la compa��a 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. As� tenemos el formato que se subdivide en dos

secciones muy marcadas, la primera se expone la situaci�n 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 producci�n observado en el instante de la

observaci�n pero a m�s de eso se sopesa su comportamiento en base al

est�ndar pronosticado. Como se aprecia en el gr�fico adjunto:

El desarrollo de estos reportes para equipos del �rea de producci�n se

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

Dentro de este punto, se trabajar� para que se mantenga la trazabilidad de

los equipos que actualmente son parte de los procesos de comercializaci�n

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 as�

como tambi�n los mantenimientos correctivos que se generen cuando se

presente alg�n tipo de inconveniente se mantendr� en registros o informes

con el detalle de las acciones ejecutadas, y tambi�n un consolidado que

presente el resumen de todo, esto le servir� a la compa��a para tomar de

referencia al momento de que quiera adquirir alg�n otro equipo, ya que

podr� evaluar a trav�s del historial de mantenimiento si es conveniente

adquirir este mismo tipo de equipo.

3.13. INVENTARIO DE ACTIVO FIJO

Esto implica la realizaci�n de inventario f�sico de los activos fijos y de los

bienes de control de la empresa. Se obtiene de manera directa toda la

informaci�n 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 tecnol�gicos para la captura de la

informaci�n como lectores de barra.

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

una filmaci�n de los activos fijos y las instalaciones de la empresa.

3.13.1. CÓDIGO DE BARRAS

La eficacia de este tipo de control se base en:
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Dise�o y estructura del c�digo de barras,

Impresi�n de etiquetas

Etiquetaje

Se genera el c�digo de cada bien de acuerdo al sistema de codificaci�n

previamente estructurado aplicable a todos los tipos de activos. El c�digo del

activo fijo deber� ser �nico y tiene la alternativa de convertirse y presentarse

en formato de c�digo de barra para emplear esta tecnolog�a relacionada con

el concepto de control de inventarios e identificaci�n de bienes.

Se dispondr� 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 semimet�lico y en ella puede ir impreso el logo de

la empresa, su nombre el c�digo del activo fijo tanto en n�meros como su

respectivo c�digo de barras y otra informaci�n que permitan su ubicaci�n y

rastreo de forma �gil oportuna entre esta informaci�n se deber�n encontrar:

Nombre de equipo con que es conocido dentro de la compa��a

�rea de ubicaci�n del bien, pudiendo ir �ste con las tres primeras letras junto

al c�digo de barras o en la parte superior de forma completa

Balanceador

�rea operativa
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MANUAL PARA LA ADMINISTRACI�N DE ACTIVOS FIJOS

Con el af�n de que el manejo de activos que pertenecen a la empresa no

pierda su importancia ni grado de aplicabilidad es importante la elaboraci�n

de un manual para la administraci�n de los activos fijos, donde se incluir�

procedimientos de compra, contabilizaci�n, inventario f�sico peri�dico,

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

3.13.2. SEGUIMIENTO PERIÓDICO

La constataci�n f�sica de los bienes se realizar� por lo menos dos veces por

a�o y con la finalidad de confirmar la existencia de los activos fijos y bienes

de control, as� como evaluar su estado.  Mediante el uso del c�digo barra y

los dispositivos electr�nicos de lectura, se podr� realizar el inventario f�sico

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 implementaci�n de un software para la administraci�n de activos fijos en

la compa��a se constituir�a en una herramienta muy valiosa que minimizar�a

errores en el proceso de iniciaci�n del proceso de inventario ya que podr�a

automatizarse cierto aspecto dentro del proceso.
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Las caracter�sticas que se deber�n buscar en el software de inventario son:

Registra los datos activos fijos y bienes de control, incluyendo su fotograf�a.

Estos servir�n para la asignaci�n de los bienes a los usuarios que se

convierten en custodios de los mismos.

3.13.4. ÁREAS ADMINISTRATIVAS

Las �reas administrativas de la compa��a juegan un papel importante dentro

del proceso de comercializaci�n y servicio, ya que son quienes aportaran no

solo con los recursos necesarios, sino tambi�n con su apoyo dentro del

proceso de planificaci�n de cada una de las actividades a realizar.

Una de las actividades m�s relevantes con que se cuenta con el apoyo de

las �reas 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 �reas administrativas y operativas se

desarrollo el siguiente diagrama de causa y efecto que busca determinar las

razones a nivel de materiales, mano de obra, m�quinas y m�todos que se

dan en el proceso de venta de art�culos y servicios dentro de la compa��a
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3.13.5. ADMINISTRACIÓN DEL CÓDIGO DE BARRA.

Con fines contable facilite el c�lculo de la depreciaci�n, valor residual, vida

�til, registra fecha de compra, valor de adquisici�n, proveedor, No. Factura,

tasa de depreciaci�n, vida �til en a�os, vida �til residual.

Desde el punto de vista de inventario f�sico que registre datos f�sicos como

son custodio, ubicaci�n, color, estado, dimensiones, marca, No. Serie,

modelo, etc.

Desde el punto de vista t�cnico y para determinados activos fijos, como

maquinaria tales como balanceadores, alineadores, veh�culos y otros que

requieran, se registra la ficha de mantenimiento, planes de mantenimiento

preventivo, correctivo y todo lo relativo a la industria mec�nica en la que est�

inmersa la compa��a.
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3.14. EDUCACIÓN Y ENTRENAMIENTO

La compa��a 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 trav�s de los propios compa�eros se organicen

jornadas de capacitaci�n, en las cuales cada operario actu� como l�der

ense�e al resto los conocimientos m�s importantes de la tarea realizada.

As� como tambi�n la compa��a tendr� en consideraci�n la importancia de

que su personal se capacite de forma adecuada, y cuando sea conveniente,

para que los servicios prestados sean de la m�s alta calidad.

3.15. SEGURIDAD Y MEDIOAMBIENTE

Se trabajar� con la compa��a 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

tambi�n que como punto m�s importante se buscar� 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 capacitar� 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 tambi�n a el tratamiento adecuado de

los residuos, es decir todos los operarios ser�n consciente de que su trabajo

debe en lo m�s m�nimo causar da�o al ambiente.



CAPÍTULO IV

DESARROLLO DE LA APLICACIÓN

INFORMÁTICA DE SOPORTE DEL SISTEMA

En este �ltimo cap�tulo se ha desarrollado un resumen o intructivo acerca de

la aplicaci�n inform�tica que es el resultado del trabajo realizado, mediante

el cual se puede tener una visi�n m�s real de los cambios que se pueden

implementar con este sistema de gesti�n y control operacional.
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4.1. OBJETIVOS

4.1.1. OBJETIVO GENERAL

La aplicaci�n inform�tica planteada en el presente trabajo tiene como

objetivo principal crear una interfaz aplicativa y amigable ante los miembros

de la organizaci�n para el seguimiento de los controles expuestos en el

an�lisis del operar de la compa��a.

4.1.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS

Facilitar el an�lisis y revisi�n de comportamiento en operaciones de la

compa��a.

Constituirse una herramienta administrativa mediante la cual se tomen

decisiones con repercusiones a corto y largo plazo.

Agilizar la manipulaci�n de documentos de lineamiento a operaciones y

bit�coras de mantenimiento.

4.2. APLICACIÓN INFORMÁTICA, GERENCIA DE ACTIVOS

Introducción

Si a�n no ha instalado el programa, lea la informaci�n relativa a la

instalaci�n y otros pasos preliminares. Antes de empezar a utilizar el

producto, consulte el apartado sobre la Ayuda de Instalaci�n en este

cap�tulo, donde se explica c�mo implementar esta plataforma entre el
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software que maneje la compa��a y que requerimientos b�sicos necesitan

implementar.

Instalación del software

Requisitos

En el archivo Manual de Usuario del DVD de instalaci�n se enumeran los

requisitos completos del sistema y otras recomendaciones acerca de la

utilizaci�n del software de gerencia de activos. El archivo tambi�n se copia

en alguna carpeta perteneciente al c: del equipo. Al instalar el producto

contiene informaci�n importante sobre los temas siguientes:

� Requisitos del sistema

� Instalaci�n y desinstalaci�n del software

� Instalaci�n de programas anexos: dotnetfx [2.0], SQLEXPR32_ESN[SP3]

y SQL Server 2005

� Modificaciones de la base de datos

Instalación del software

1. Cierre el resto de las aplicaciones que consuman recursos de

memoria (recomendaci�n sugerida) en el equipo.

2. Introduzca el disco de instalaci�n 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 m�s informaci�n, consulte el archivo L�ame del DVD de

instalaci�n.

Instalación de programas anexos:

Instalación dotnetfx [2_0]

Se busca en la carpeta que dice instaladores, primero se instala el

programa: dotnetfx [2_0] y se realiza una instalaci�n por defecto poniendo

siguiente, siguiente, etc.

Instalación SQLEXPR32_ESN[SP3]

Despu�s instalas el segundo programa: SQLEXPR32_ESN[SP3] para esto

se debe tomar en cuenta los siguiente:

Se sigue normalmente la instalaci�n hasta que encuentres un bot�n donde

est� se�alado ocultar, a este se la saca el visto de ocultar y se sigue

siguiente

En otra ventana se debe poner o se�alar en la parte donde se indique

instancia predeterminada. En otra ventana donde hay bot�n de comando

donde se despliegan 3 opciones se escoge el sistema local.

En otra ventana se debe escoger modo mixto.

As� tambi�n, se pone la contrase�a 423 y repetir otra vez 423.
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Instalación SQLServer2005_SSMSEE [SP2]

Despu�s 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 men� inicio

e ir a Microsoft SQL Server 2005 y entrar al programa SQL Server

Management Studio Express se entra con la opci�n de autenticaci�n de SQL

server poniendo la contrase�a 123, en el nombre del servidor se debe

verificar que est� el nombre de tu m�quina.

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 extensi�n (.bak)

que est� 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

ubicaci�n se debe poner: desde dispositivo y ah� 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 ah� seguimos en la misma ventana de restaurar base de datos

y as� se va a la parte de arriba donde est� opciones (debajo de general en la
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secci�n seleccionar una p�gina), en esta parte en donde dice opciones de

restauraci�n se pone sobrescribir la base de datos existente despu�s de

esto se pone aceptar.

Luego de esto en la parte de archivo se pone desconectar explorador de

objetos, de ah� se pone nuevamente conectar, despu�s vuelve a salir la

ventana para conectar al servidor, se pone recordar contrase�a, de ah�

conectar.

Volvemos a la parte explorador de objetos y se hace clic en la parte de

seguridad, luego en inicio de sesi�n, clic derecho en sa, seleccionar

propiedades, se elimina lo que es contrase�a y confirmar contrase�as y se

desactiva o se saca el visto que dice exigir directivas de contrase�a se pone

aceptar

Se vuelve a desconectar y conectar nuevamente, verificando que ya no

vuelva a pedir la contrase�a, despu�s de esto se sale de este programa.

Por �ltimo se instala el programa de gerencia de activos (GerenciaSetup), el

mismo est� en la carpeta release que est� afuera, ya que esta es la �ltima

versi�n que mandaron, se instala seg�n 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 contrase�a 123.

Instalación del software Gerencia de Activos

1. Inicio             Panel de control            Agregar o quitar programas.

2. En la lista de programas, seleccione el programa [Gerencia de Activos], d�

clic en el bot�n [Quitar]. Autom�ticamente se desinstalar� el programa

anterior (don�t worry)

3. Ir al escritorio y eliminar los �conos del software          .

4. En su CD de instalaci�n seleccionen el archivo ejecutable (buscar en la

carpeta release), dar doble clic en el bot�n [Gerencia Setup]

5. Vaya al escritorio y busque el �cono          , d� doble clic y ya pueden

ingresar  al software.

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

datos:   [Usuario] = admin y [Contrase�a] = 123

Consideraciones Previas

Tienen que cambiar las configuraciones regionales y de idioma.

-Ir a Panel de Control -- Configuraci�n Regional y de Idioma-- dar clic en el

bot�n [Personalizar]
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-En s�mbolo decimal cambiar de la coma(,) por el punto(.) y separaci�n de

miles lo contrario, cambiar el punto (.) por la coma (,).

-Luego ir a la pesta�a de Moneda y hacer lo mismo. Dar clic en Aplicar y

luego en Aceptar.

Software de Gerencia de Activos

Para ingresar al programa se deber� clickear sobre el �cono del software de

�Gerencia de Activos�, luego del cual aparecer� la siguiente pantalla en

donde se deber� de digitar el usuario y contrase�a dado por el departamento

de sistemas.

Gráfico 4.1.- Pantalla de inicio

Encontrar� el men� principal, el cual consta de los siguientes men�s

desplegables: �Organizaci�n�, �Mant. Aut�nomo�, �Mejoramiento Continuo�,
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�Seguridad y Medio Ambiente�, �Educaci�n y Entrenamiento�, �Mant.

Planificado�, �Mant. Calidad�.

Gráfico 4.2.- Menú

Sección No.: 1 – Organización

El men� de Organizaci�n consta de tres opciones: ��reas�, �Trabajador� y

�Salir del Sistema�. Para cerrar la ventana del sistema se tienen dos

opciones:

1. Clic sobre el men�� Organizaci�n� y luego �Salir del Sistema��.

2. Dando clic sobre el bot�n que contiene una �x� en la esquina

superior derecha.
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Gráfico 4.3.- Menú Organización

Para manejar las �reas de la compa��a, se debe dar clic sobre el submen�

�rea dentro del men� Organizaci�n, luego de lo cual aparecer� la ventana

que se muestra a continuaci�n.

Gráfico 4.4.- Submenú Área

Existen cuatro comandos:
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1.- Con este botón agregamos una nueva área.

2.- Con este bot�n editamos las �reas ya creadas.

3.- Con este bot�n actualizamos el listado de las �reas ya creadas

para que se muestren en pantalla.

4.- Con este bot�n cerramos la ventana

Si deseamos agregar un �rea, al dar clic sobre aparecer� la siguiente

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

damos �clic� sobre el bot�n .

Gráfico 4.5.- Ventana “Ingresar Nueva Área”

Para manejar los trabajadores en el sistema, se debe dar clic sobre el

submen� Trabajador dentro del men� Organizaci�n, luego de lo cual

aparecer� la ventana que se muestra a continuaci�n.
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Gráfico 4.6.- Submenú Trabajador

Existen cuatro comandos:

1.- Con este botón agregamos una nueva área.

2.- Con este bot�n editamos las �reas ya creadas.

3.- Con este bot�n actualizamos el listado de las �reas ya creadas

para que se muestren en pantalla.

4.- Con este bot�n cerramos la ventana

Si deseamos agregar un trabajador, al dar clic sobre aparecer� la

siguiente ventana. Donde debemos escribir los nombres y apellidos del

empleado junto con dem�s informaci�n requerida. Finalmente para grabar la

informaci�n en la base damos �clic� sobre el bot�n .
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Gráfico 4.7.- Ventana “Ingresar Nuevo Trabajador”

Sección No.: 2 – Mantenimiento Autónomo

El men� �Mant. Aut�nomo�, est� compuesto de tres opciones: �Tarjeta de

Activos�, �Chequeo de Equipos�, y �Operaci�n de Equipos�. Dentro del

primero encontramos un submen� desplegable con dos opciones: �Equipo

Cr�tico�, �Componente Cr�tico�. Como se muestra en el siguiente gr�fico.
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Gráfico 4.8.- Menú Mant. Autónomo

Para manejar los equipos cr�ticos en el sistema, se debe dar clic sobre el

submen� �Equipo Cr�tico� dentro del submen� �Tarjetas de Activos�, luego

de lo cual aparecer� la ventana que se muestra a continuaci�n.

Gráfico 4.9.- Submenú Equipo Crítico

Existen cinco comandos:

1.- Con este botón agregamos una nueva área.
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2.- Con este bot�n editamos las �reas ya creadas.

3.- Con este bot�n actualizamos el listado de las �reas ya creadas

para que se muestren en pantalla.

4.- Este bot�n se lo utiliza luego para ingresar el componente

cr�tico (nota: en esta ventana aparece deshabilitado).

5.- Con este bot�n cerramos la ventana

Si deseamos agregar un equipo cr�tico, al dar clic sobre aparecer� la

siguiente ventana. Donde debemos escribir el nombre del equipo que

deseamos, seguido de una serie de informaci�n que se solicita. Finalmente

para guardar la informaci�n en la base damos �clic� sobre el bot�n .

Para ingresar los componentes cr�ticos pertenecientes a los equipos cr�ticos

ya ingresados se deber� dar clic en el men� Mantenimiento

Aut�nomo/tarjetas de activos/componente cr�tico, en el cual aparecer� esta

ventana donde se deber� ingresar el nombre del componente cr�tico, la foto

(dar clic en el bot�n buscar�).
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Gráfico 4.10.- Ingreso de equipo crítico

Por �ltimo se deber� a�adir el equipo cr�tico al cual se est� haciendo

menci�n, luego de haberlo escogido aparecer� en la tabla inferior su c�digo

con su respectivo nombre.
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Gráfico 4.11.- Listado de equipos críticos

Al terminar de ingresar todos los datos en la ventana de componente critico,

se deber� dar clic en el bot�n guardar, en el cual nos aparecer� un cuadro

de mensaje indicando que fue guardado satisfactoriamente.

Gráfico 4.12.- Ingreso de componentes críticos
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Una vez ingresado los equipos y componentes cr�ticos, se podr� crear la

lista de chequeo la cual se le deber� de dar la ruta del documento (dar clic

en el bot�n buscar�), seguido de su nombre y alguna descripci�n adicional

que sea necesaria para su identificaci�n.

Gráfico 4.13.- Ingreso de lista de chequeos

Una vez que se haya especificado toda la informaci�n en la ventana de lista

de chequeos de equipos se deber� dar clic en el icono guardar, el cual dar�

un cuadro de di�logo indicando que el documento fue ingresado con �xito.
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Gráfico 4.14.- Confirmación de que el documento fue cargado

La �ltima opci�n del men� mantenimiento aut�nomo es operaci�n de

equipos, el cual se deber� de especificar de la misma manera que la lista de

chequeo, la ruta del documento (dar clic en el bot�n buscar�) el nombre del

documento y alguna descripci�n adicional para su f�cil identificaci�n.

Gráfico 4.15.- Ingreso de procedimiento de operación
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Sección No.: 3 – Mejoramiento Continuo

Al hacer clic sobre la vi�eta con el membrete �Mejoramiento Continuo� se

despliega un combo con dos opciones: AMEF y KPI’s con los que contar� la

compa��a como base de la planificaci�n.

Gráfico 4.16.- Menú de mantenimiento continúo

AMEF de Equipos

Al seleccionar la opci�n de AMEF/Equipos se presenta la ventalla que se

describe a continuaci�n, especificando opciones para agregar, modificar,

actualizar y salir de la opci�n.
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Gráfico 4.17.- Submenú AMEF de equipos

En el caso de ingresar un nuevo AMEF de acuerdo a un equipo es necesario

llenar opciones relacionadas con la selecci�n del equipo cr�tico para lo que

se deber� hacer clic en el bot�n �Buscar Equipo Cr�tico� donde aparecer�n

todos aquellos que hayan sido ingresados anteriormente en la opci�n

existente en Mant. Autónomo.

Gráfico 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 encontrar� con dos opciones: Combos

desplegables o ingreso manual de registro.

En el primer caso se consideraran aquellos componentes cr�ticos del equipo

cr�tico que est�n involucrados en el an�lisis, los niveles de gravedad, los

niveles de ocurrencia y los niveles de detecci�n.

Gráfico 4.11.- Ingreso de AMEF al Sistema

Mientras que requerir�n llenado manual de registro los siguientes campos

que en su mayor�a necesitan el soporte de la experiencia de quien lo elabora

y la presencia de variabilidad en cada caso: funci�n, efecto potencial, modo

de falla potencial, causa potencial y controles actuales.
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Finalmente, para almacenar en el sistema toda la informaci�n expuesta

dentro del AMEF se har� clic sobre el icono del disquete, ubicado en la parte

superior izquierda de la ventana.

AMEF de Procesos

Al seleccionar la opci�n de AMEF/Procesos se presenta la ventalla que se

describe a continuaci�n, especificando opciones para agregar, modificar,

actualizar y salir de la opci�n.

Gráfico 4.20.- Submenú 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 cr�tico.

Gráfico 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 encontrar� con dos opciones: Combos

desplegables o ingreso manual de registro.

En el primer caso se consideraran datos primordiales que est�n

involucrados en el an�lisis, los niveles de gravedad, los niveles de

ocurrencia y los niveles de detecci�n.
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Gráfico 4.22.- Ingreso de AMEF al Sistema

KPI’s

Al seleccionar la opci�n de KPI se presenta la ventalla que se describe a

continuaci�n, especificando opciones para agregar, modificar, actualizar y

salir de la opci�n.

Gráfico 4.23.- Submenú de KPI’s
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Para ingresar datos relativos a los KPI a utilizar en el desempe�o de los

equipos cr�ticos identificados con anterioridad en otras secciones, para lo

cual se presentar� en pantalla la siguiente ventana que muestra secciones

referentes a la disponibilidad, eficiencia y calidad. Datos que servir�n para

calcular los respectivos �ndices, para realizar esto se debe hacer clic sobre

las palabras calcular en cada secci�n y que se encuentran en letra azul y

subrayada.

Gráfico 4.24.- Plantilla de KPI’s

Finalmente, para almacenar en el sistema toda la informaci�n expuesta

dentro de la plantilla KPI�s se har� clic sobre el icono del disquete, ubicado

en la parte superior izquierda de la ventana.
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Gráfico 4.25.- Ingreso de KPI’s

Sección No.: 4 – Seguridad y Medio Ambiente

El men� �Seguridad y Medio Ambiente�, est� compuesto de tres opciones:

�Documentos�, �An�lisis de Riesgos�, y �An�lisis de Impactos Ambientales�.

Dentro del primero encontramos un submen� desplegable con opciones para

cargar los respectivos documentos relacionados a los puntos antes

descritos. Como se muestra en el siguiente gr�fico.

Gráfico 4.26.- Menú Seguridad y Medio Ambiente
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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 bot�n �Ingresar�.

Autom�ticamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos

para completar:

Gráfico 4.27.- Submenú Documentos
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Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando el bot�n

�Buscar� y se busca su ubicaci�n. Este archivo debe ser de Excel (*.xls),

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

Nombre del Documento.- Se escribe el nombre del documento

Descripci�n.- Se escribe una breve descripci�n del contenido del documento.

Gráfico 4.28.- Ingreso de documentos

Para guardar la informaci�n se debe presionar �Guardar� y autom�ticamente

se cierra la ventana.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el bot�n 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 bot�n �Abrir Documento� y el documento se abre.
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ANÁLISIS DE RIESGOS

En esta ventana se puede ingresar archivos que contengan an�lisis o

evaluaci�n de riesgos relacionados con Seguridad.

Ingresar Nuevo Archivo

Para ingresar un nuevo archivo se debe presionar el bot�n �Ingresar�.

Autom�ticamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos

para completar:

Gráfico 4.29.- Submenú Análisis de Riesgo
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Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando el bot�n

�Buscar� y se busca su ubicaci�n. Este archivo debe ser de Excel (*.xls),

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

Nombre del Documento.- Se escribe el nombre del archivo.

Descripci�n.- Se escribe una breve descripci�n del contenido del archivo, se

debe incluir fecha de an�lisis o evaluaci�n de riesgos.

Gráfico 4.30.- Ingreso de Análisis de Riesgo

Para guardar la informaci�n se debe presionar �Guardar� y autom�ticamente

se cierra la ventana.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el bot�n Refrescar.



106

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 bot�n �Abrir Documento� y el documento se abre.

ANÁLISIS DE IMPACTOS AMBIENTALES

En esta ventana se puede ingresar archivos que contengan an�lisis o

evaluaci�n de impactos ambientales.

Ingresar Nuevo Archivo

Para ingresar un nuevo archivo se debe presionar el bot�n �Ingresar�.

Autom�ticamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos

para completar:

Gráfico 4.31.- Submenú Análisis de Impacto Ambiental
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Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando el bot�n

�Buscar� y se busca su ubicaci�n. Este archivo debe ser de Excel (*.xls),

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

Nombre del Documento.- Se escribe el nombre del archivo.

Descripci�n.- Se escribe una breve descripci�n del contenido del archivo, se

debe incluir fecha de an�lisis o evaluaci�n de riesgos.

Gráfico 4.32.- Ingreso de Análisis de Impacto Medioambiental

Para guardar la informaci�n se debe presionar �Guardar� y autom�ticamente

se cierra la ventana.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el bot�n 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 bot�n �Abrir Documento� y el documento se abre.

Sección No.: 5 – Educación y Entrenamiento

Al hacer clic sobre la vi�eta con el membrete �Educación y Entrenamiento�

se despliega un combo con dos opciones: Plan de capacitación y Plan de

inducción con los que contar� la compa��a como base de la planificaci�n

con la que cuenta la compa��a.

Gráfico 4.33.- Menú Educación y Entrenamiento
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Al hacer clic sobre la opci�n de Plan de Capacitaci�n se proyectar� la

ventana que se muestra a continuaci�n en la cual en la cual se muestran

m�ltiples opciones para modificar y ajustar las caracter�sticas del plan de

capacitaci�n.

Gráfico 4.34.- Plantilla de plan de capacitación

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 lo que

har� que se despliegue un calendario, para fijar la fecha se har� clic sobre el

d�a 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 o 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 apreciar� 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 d�gitos como

sigue: primero el 4, seguido por el 6, el 3 y finalmente el 0.

Gráfico 4.35.- Fijación de fechas de capacitación

Para definir tanto los facilitadores como los costos asociados a los planes de

capacitaci�n descritos se coloca el cursor en los cuadros de textos y se

digita la informaci�n pertinente, considerando en el primer caso que los

datos que pueden ser ingresados ser�n de tipo texto mientras que en el

segundo solo ser� factible n�mero, guardando relaci�n en el tipo de

informaci�n que se recabar� de ellos.
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Al momento de establecer para que parte del personal estar� dirigida la

capacitaci�n 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 �rea, en este caso luego de hacer clic en el icono se

habilitar� un combo que contendr� las �reas, ya ingresadas de forma previa

en la opci�n Organización – Área, indicando a cual corresponda haciendo

clic sobre esta.

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

se habilitar� un link con el nombre de Escoger Trabajadores que contendr�

los trabajadores, ya ingresados de forma previa en la opci�n Organización –

Trabajador, para lo que se desplegar� otra ventana y en el cual se deber�

indicar a cual corresponda haciendo clic sobre �ste.



112

Gráfico 4.36.- Selección de personal involucrado

Para guardar la informaci�n, ya escogida en los pasos previos, se har� clic

en el icono , 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 informaci�n, que por una u otra

raz�n sea descartada de la planificaci�n de la empresa o no se suscriba a

los requerimientos organizacionales se har� clic en el bot�n .

Sección No.: 6 – Mantenimiento Planificado

Al hacer clic sobre la vi�eta con el membrete �Mant. Planificado� se

despliega un combo con dos opciones: Averías y Orden de Trabajo con los
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que contar� la compa��a como base de la planificaci�n con la que cuenta la

compa��a.

Gráfico 4.37.- Menú Mantenimiento Planificado

Al hacer clic sobre la opci�n de Aver�as se proyectar� la ventana que se

muestra a continuaci�n en la cual en la cual se muestran m�ltiples opciones

para modificar y ajustar las caracter�sticas de los informes sobre aver�as

encontradas en inspecciones realizadas por diferente personal dentro de la

compa��a.

Gráfico 4.38.- Plantilla de reporte de avería
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Para determinar sobre que activo se va reportar la aver�a detectada en

operaci�n y de afectaci�n econ�mica, se hace clic sobre el bot�n

que desplegar� una ventana m�s peque�a en la que se presentar� el listado

de activos cr�tico determinado e ingresados al sistema en secci�n Mant.

Autónomo. Seleccionando el activo al que se refiere al hacer doble clic

sobre �ste.

Gráfico 4.39.- Selección de equipo crítico

Una vez colocado esto, se proceder� al llenado de los datos pertinentes a

Tiempo Equipo en Stop, Descripci�n de la falla, Causa, Acciones

preventivas, Acciones correctivas, Oportunidades de Mejora y Responsables

toda la informaci�n concerniente a los enunciados anteriores se llenar�
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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 informaci�n

relevante al usuario que realiz� el reporte as� como la fecha y hora, de

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

Para guardar la informaci�n, ya escogida en los pasos previos, se har� clic

en el icono , lo que posterior a esto se presentara en las tablas contenidas

en esta misma ventana en la parte inferior.

Sección No.: 7 – Mantenimiento de Calidad

Al hacer clic sobre la vi�eta con el membrete �Mant. Calidad� se despliega

un combo con una opci�n: Reporte de producción con los que contar� la

compa��a como base de la planificaci�n con la que cuenta la compa��a.

Gráfico 4.40.- Mantenimiento de Calidad
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Reporte de producción

En esta ventana se puede ingresar, consultar o modificar reporte de

producci�n de un equipo cr�tico.

Gráfico 4.41.- Listado de Reporte de producción

Ingresar Nuevo Reporte de Producción

Para ingresar un nuevo reporte de producci�n se debe presionar el bot�n

�Ingresar�. Autom�ticamente se abre una nueva ventana con los siguientes

campos para completar:

Equipo Cr�tico.- Se debe presionar el bot�n �Buscar equipo cr�tico�� y en la

nueva ventana se escoge al equipo cr�tico del cual se va a realizar el reporte
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de producci�n. Para elegirlo se debe presionar el bot�n �A�adir�.

Autom�ticamente aparece en la ventana del Nuevo Reporte.

Fecha.- Se escoge la fecha de reporte de producci�n.

Tiempo de Operaci�n.- Se escribe en minutos el tiempo de producci�n del

equipo cr�tico 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 planificaci�n de la

Calidad para la fecha ingresada del equipo cr�tico.

Calidad Real.- Se llenan los campos Cantidad, Unidades (de la cantidad) y

Comentarios (en caso de ser necesario) de la calidad real del equipo cr�tico

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 planificaci�n del

rendimiento para la fecha ingresada del equipo cr�tico.

Rendimiento Real.- Se llenan los campos Cantidad, Unidades (de la

cantidad) y Comentarios (en caso de ser necesario) del rendimiento real del

equipo cr�tico en la fecha ingresada.
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Para guardar la informaci�n se debe presionar �Guardar� y autom�ticamente

se cierra la ventana.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el bot�n Refrescar.

Consultar/Modificar Reporte de Producción

Para consultar o modificar informaci�n correspondiente a un reporte de

producci�n:

En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los reportes y

se selecciona uno de ellos.

Presionar el bot�n �Editar� y la informaci�n correspondiente a la capacitaci�n

aparece en una  nueva ventana, igual a la de ingreso de informaci�n.

Si se desea modificar algo se lo realizar directamente en el texto del campo

y para guardar la informaci�n se presiona el bot�n �Guardar�.

Para que aparezcan los cambios en la lista se debe presionar el bot�n

Refrescar.
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CAPÍTULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

INTRODUCCIÓN

Finalmente en este cap�tulo se analiza cada una de las situaciones m�s

relevantes dentro de la compa��a y de alguna manera se recomienda que

tipo de acciones implementar ante las situaciones encontradas.
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5.1. CONCLUSIONES

La compa��a cuenta con una estructura organizacional peque�a, de 15

empleados exactamente por  lo que no existe un departamento o �rea

dedicada espec�ficamente 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 situaci�n 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 m�s dif�cil la

evaluaci�n y medici�n del desempe�o y cu�les son los niveles

operativos de los equipos.

La compa��a no cuenta con un Plan Anual de Capacitaci�n, y en el

tiempo que los operarios y dem�s empleados laboran en la compa��a

no se les ha dado ning�n tipo de capacitaci�n formal.

El 80% de los empleados tienen noci�n 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 compa��a no cuenta con tarjetas de activos donde se especifiquen

sus caracter�sticas t�cnicas y adem�s no existen procedimientos que

detallen los pasos a seguir para la realizaci�n de las actividades o

procesos por parte de los operarios.
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Los administradores dan a los operarios el Equipo de Protecci�n

Personal necesario, pero no ha existido ning�n tipo de capacitaci�n en

la cual se indique la importancia de su uso.

No existe un control sobre el proceso de brindar el servicio de

reparaci�n 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 m�s dif�cil evaluar la calidad del servicio brindado.
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5.2. RECOMENDACIONES

Plan Anual de Capacitación.- Es necesario que los administradores

inviertan en la capacitaci�n de los empleados, ya que as� no solo aportaran

con los conocimientos adquiridos si no tambi�n se sentir�n motivados a

realizar de una mejor manera su trabajo, al saber que la compa��a se

preocupa por su desarrollo intelectual. Lo que se ver� de forma detallada en

el anexo 6 del presente trabajo.

Elaboración de Procedimientos y documentación necesaria.- Debe

existir un especialista que evalu� y analice cada uno de los procesos que se

realicen dentro de la compa��a, para la realizaci�n de un Manual de

Procedimiento que sirva de gu�a y base al momento de evaluar la eficacia en

las operaciones.

Plan de Mantenimiento.- La realizaci�n de estos evitara que en un futuro

los equipos cr�ticos presenten problemas que generen tiempos muertos, es

necesario que dentro de la compa��a exista un especialista encargado de la

ejecuci�n de estos mantenimientos.

Matriz de Evaluación de Riesgo y Análisis 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

decisi�n y a los otros al momento de realizar sus actividades. Lo que se ver�

detallado en el Anexo 6 de este trabajo.

Indicadores.- Para determinar el rendimiento de los equipos cr�ticos 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 Capacitación .- Luego de haber realizado un an�lisis completo y

estructurado de la condici�n en que se encuentra la compa��a 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 sistem�tico

de aprendizaje de los errores cometidos de forma interna evaluando

condiciones que puedan ser cambiadas, mejoradas y que grado de

cooperaci�n se necesitar� de cada uno de los actores del proceso operativo

involucrado.

De igual forma, se vuelve necesario la planificaci�n y desarrollo de un plan

de capacitaci�n a todos los miembros de la organizaci�n incluyendo el �rea

administrativa y el de operaciones con talleres t�cnicos que versen sobre la

importancia de la gerencia de activos sus beneficios y actividades que

pueden marcar la diferencia en una gesti�n de �xito y de desarrollo

sostenido.

Es as� que para una adecuada comprensi�n de aspectos como los

mencionados en el p�rrafo anterior ser�an de valioso aporte los que se

detallan a continuaci�n acompa�ados de un breve desglose de las

actividades a planificar; los recursos de informaci�n, personal y tiempo; los

beneficios que podr�n ser obtenidos y el compromiso que ser� indispensable

para un certero desenvolvimiento de actividades.

En cuanto a seguridad es muy importante el tipo de capacitaci�n que se les

d� 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 sentir�n involucrados en este

proceso, y eso har� que su colaboraci�n sea mayor, de esta manera se

reducir� la probabilidad de que ocurran accidentes laborales y la compa��a

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

El Jefe de Operaciones ser� 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.









Componente IPR

Adaptador del eje 648

Brazo de parámetro 576

Protector de rueda 280

Bloque de eje 504

Tablero eléctrico 648





Componente IPR

Platos Pivotantes 504

Regleta de Control 576

Tablero de Mando 576





Componente IPR

Tarjeta Madre 504

Disco Duro 560

Fuente de Poder 378

Impresora 400

Monitor 320





Componente IPR

Neumáticos 504

Frenos 405

Carburador 432

Motor 360

Embrague 350





















ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL

INSTITUTO DE CIENCIAS MATEMATICAS

SEMINARIO DE GERENCIA DE ACTIVOS

EMPRESA DEDICADA A LA COMERCIALIZACIÓN DE

REPUESTOS DE VEHÍCULOS Y SERVICIOS DE REPARACIÓN.

1.- Según su conocimiento de la empresa, ¿En qué consiste el giro del negocio de

la compañía?

El giro del negocio consiste en la comercialización de repuestos para vehículos y

servicios de reparación.

2.- ¿Cuál es la misión de la compañía?

Distribuir y suministrar productos y servicios de alta calidad a nivel local, en forma

eficaz y oportuna a precios competitivos, sustentada en una organización eficiente y

altamente tecnificada, con un talento humano capacitado y motivado.

3.- ¿Cuál es la visión de la compañía?

Ser una empresa exitosa, líder en el mercado automotriz, de crecimiento sostenido,

con responsabilidad ambiental, enfocada a brindar valor y satisfacción a nuestros

clientes.

4.- ¿Cuál es según su opinión la mayor fortaleza y peor debilidad que tiene la

compañía?

En cuanto a su fortaleza está 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 cuántas áreas se encuentra segmentada la empresa?

En tres áreas: Administrativo, Ventas y Operaciones.

6.- ¿Qué tipos de activos fijos maneja cada área de la empresa?

Administrativos son: Equipos de Oficina, Equipos de Computación, Muebles de

Oficina y Vehículo.

Ventas son: Equipos de Oficina, Equipos de Computación y Muebles de Oficina.

Operaciones: Maquinaria.

7.- ¿Cada área de la empresa tiene un custodio de activos?

No existe custodio de activos dentro de la empresa.

8.- ¿Se maneja un sistema de inventarios periódico?

Si

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

Principalmente la maquinaria en lo que se refiere a prestación de servicios, pero de

algunas maneras todas son importantes para el desarrollo de las actividades.

10.- ¿Quién mantiene registros de la adquisición de activos?

El área de contabilidad

11.- ¿La mayoría de sus activos, como los considera en cuestión a duración: de

largo o corto periodo?

La mayoría son de corto periodo, a excepción de ciertas maquinarias.

12.- ¿Posee la compañía un sistema de mantenimiento de los activos fijos?

Descríbalo

No



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

No hay un responsable específico pero lo desempeñan los operarios en tiempos

muertos.

14.- ¿Existen planes próximos de expansión de la compañía?

No

15.- ¿Qué procedimientos se deben seguir en el interior de la compañía para la

adquisición de activos?

Se efectúa una solicitud de adquisición de activos que justifique la compra del mismo,

con las firmas correspondientes de los supervisores de área.

Se realiza una Lista de Precios con un mínimo 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 cotización de los activos principales de forma periódica 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 excepción el manejo de activos con respecto a alguno en

especial?

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

18.- ¿Qué condiciones vuelven a un proveedor el óptimo y a un producto el

indicado según el concepto de la compañía?

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 algún sistema informático para la manipulación de activos?

No

20.- ¿Posterior a la compra de un activo nuevo como una maquinaria existe un

proceso de capacitación del mismo? Cite ejemplos.

No

21.- ¿Cómo miden y manejan la satisfacción del cliente?

Aún no se ha implementado algún método pero en las últimas reuniones se acordó que

se implementara un buzón de sugerencias y la creación de sitio web.

22.- ¿Han expandido o incorporado algún servicio? ¿Por qué?

No





EQUIPO CRÍTICO

DESCRIPCIÓN Y MANEJO TÉCNICO DE MAQUINARIAS

BALANCEADORA

Una de las puntos que potencializa las fallas en la utilizaci�n de la maquinaria

dentro de la compa��a es el desconocimiento de especificaciones puntuales

que marcan diferencias abismales en la reacci�n ante situaciones de no

favorables, es as� que como parte del dise�o de un sistema de mejora es el

uso y distribuci�n entre sus operarios de un manual acerca del balanceadora

de llantas.

La Balanceadora de Ruedas COATS que usa la compa��a en sus

operaciones es de modelo 1050 est� dise�ada para ser usada como un

mecanismo para balancear ruedas de autos y camiones ligeros dentro del

siguiente rango:

Di�metro m�ximo de la llanta: 44" (1117mm)

Ancho m�ximo de la rueda: 16" (381mm)

Peso m�ximo de la rueda: 120 lbs. (54 kg)

Este aparato s�lo debe usarse en la aplicaci�n para la cual est�

espec�ficamente dise�ado.

FUNCIONAMIENTO DE LA BALANCEADORA

Todas las funciones de la balanceadora son ingresadas en la computadora

principal a trav�s del tablero de control grande de f�cil lectura y de un toque

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



los trabajos de balanceo requieren b�sicamente el mismo procedimiento. Los

pasos a seguir son:

1. La inspecci�n del montaje de la rueda /llanta.

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

3. La selecci�n del Modo de Balanceo y Preferencias.

4. El ingreso de los par�metros de la rueda.

5. Hacer girar la rueda.

6. Aplicar peso recomendado.

7. Inspecci�n de giro de la rueda, si lo considera necesario.

8. Desmontaje de la rueda.

Las siguientes instrucciones de operaci�n delinean los pasos b�sicos

mencionados arriba.

MEDIDAS DE PRECAUCIÓN

1. Aseg�rese de que la llanta tenga la presi�n de aire adecuada. Si no es

correcta, infle la llanta hasta obtener la presi�n de aire adecuada.

2. Revise bien la llanta con el fin de remover cualquier material extra�o dentro

de �sta, y luego proceda a balancearla, como el agua.

3. Quite las pesas viejas - �stas pueden tener el peso incorrecto � estar

ubicadas en el sitio equivocado.

4. Aseg�rese de que tanto la llanta como la rueda est�n libres de exceso de

tierra, �xido y piedras grandes. Utilice un cepillo de alambre en la parte

exterior de la rueda, si es necesario.



VERIFICACIÓN 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 par�metros del aro. Si el valor ingresado fuere incorrecto,

corrija seg�n sea necesario. Los valores desbalanceados son re-calculados

despu�s de volver hacer girar la rueda.

B. Revise que el modo de balanceo escogido sea el m�s 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

posici�n incorrecta. Para revisar �sta posible anomal�a, coloque la rueda en

la posici�n de correcci�n para el plano externo. Si la pesa de la rueda

previamente adherida se encuentra en el sector ‘L’ � ‘R’ (L= Izquierdo.

R=Derecho) (Figura 25), mueva la pesa de la rueda � 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, � reemplace la pesa de la rueda con una

m�s liviana.

Si la pesa de la rueda se encuentra en el sector ‘U’ agregue un valor de peso

indicado por la pantalla � reemplace la pesa de la rueda con una m�s

pesada.

Repita la misma operaci�n para el plano interno.



ÉNFASIS EN PROBLEMAS INHERENTES

En los procedimientos a implementarse deber�n ponerse el �nfasis necesario

en problemas latentes e inherentes a los equipos de servicio automotriz como

en la distribuci�n de los recursos necesarios para su adecuado

mantenimiento puntualizando en el caso de la balanceadora los siguientes:

PROBLEMAS DE VIBRACIÓN

Si la vibraci�n persiste despu�s del balanceo, revise entre las siguientes

posibles causas de la fuente de vibraci�n:

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 da�ados.

7. Uniones est�ndar gastadas.

8. Rotores � tambores del freno desbalanceados.

9. Accesorios de la balanceadora da�ados � gastados.

PROBLEMA: Cuando prende la m�quina �sta no muestra ning�n mensaje.

POSIBLE CAUSA DEL PROBLEMA: No hay fuerza el�ctrica � existe una

falla en el sistema el�ctrico � electr�nico.

SOLUCIÓN: Revise el voltaje de entrada � pida ayuda llamando al Servicio

Autorizado para Equipos.

2. PROBLEMA: La m�quina da lecturas � mensajes desordenados.



POSIBLE CAUSA DEL PROBLEMA: La m�quina est� sobre un piso

inestable. Hay agua dentro de la llanta. Puede haber un

Adaptador suelto. Posibles fallas en el tablero electr�nico.

SOLUCIÓN: Revise la estabilidad de la m�quina. Retire el agua de la llanta

(neum�tico). Apriete el adaptador firmemente. Pida ayuda llamando al

Servicio para Equipos Autorizado.

3. PROBLEMA: La m�quina no para tras el balanceo de ciclo.

POSIBLE CAUSA DEL PROBLEMA: Puede haber un componente

electr�nico defectuoso.

SOLUCIÓN: Deje de usar la m�quina inmediatamente y pida ayuda llamando

al Servicio Autorizado para Equipos.

4. PROBLEMA: La m�quina se encuentra lenta para mostrar los mensajes al

prenderla.

POSIBLE CAUSA DEL PROBLEMA: �sta m�quina realiza una auto- rutina

al prenderla. Una demora normal de varios segundos se presenta antes de

que los mensajes de la pantalla se activen.

SOLUCIÓN: �sta es una caracter�stica normal de la m�quina.

5. PROBLEMA: El brazo de par�metros deja de medir apropiadamente los

valores causando el bloqueo de la m�quina.

POSIBLE CAUSA DEL PROBLEMA: Mal funcionamiento del brazo de

Par�metros debido � a una falla del sistema el�ctrico � a una falla en la

conexi�n del cableado.

SOLUCIÓN: Reemplace el brazo de par�metros � introduzca los par�metros

manualmente para continuar la operaci�n.



ALINEADOR

El alineador es otro de los elementos en que hay que considerarse un

seguimiento para la aplicaci�n de controles que puedan medir el avance del

trabajo realizado basado en los pilares del TPM sobre la gerencia de activos.

Se fijar especial atenci�n en asuntos que puedan marcar situaciones

excepcionales, observaciones importantes o puntos aberrantes en la

ejecuci�n de la operaci�n, explayando estos aspectos tenemos:

CASOS EXCEPCIONALES

Cuando el guardafangos del veh�culo impide la fijaci�n del soporte del

alineador HARTE es necesario colocar los soportes un poco mas debajo de

su posici�n 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.

OBSERVACIÓN IMPORTANTE:

Al colocar el cable sobre las reglillas, como las medidas de las v�as (ancho de

los ejes delantero y trasero), son distintas, la diferencia entre ambas v�as 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 v�a delantera fuese mayor que la trasera el cable gu�a se colocar�a, en

las reglillas exteriores traseras, hacia el exterior del cero.



Seguidamente s� leer� en las reglillas interiores de los soportes delanteros y

traseros la distancia del cero al cable gu�a, que ser�a lo mismo que medir la

distancia del cable gu�a a los bordes de las llantas.

IMPLANTACIÓN DE CONTROLES DE INVENTARIO

La administraci�n, cuidado y mantenimiento es responsabilidad de cada

usuario dentro de la compa��a. La gesti�n de control de activos fijos tales

como maquinaria utilizada para la generaci�n del servicio automotriz prestado

lo que implica la aplicaci�n de t�cnicas de ingenier�a.  Estos controles son

necesarios a fin de mantener y alargar la vida �til de sus activos. Controles

que deber�n llevarse en el interior de la entidad de forma �ntegra por lo

menos dos veces por a�o.
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