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RESUMEN

La empresa objeto de estudio se dedica al fraccionamiento vy
comercializacion de productos agroquimicos. La empresa no presentaba
procedimientos para la preparacion de las lineas de produccion ni un control
para el mantenimiento de las maquinas. Por tal motivo la presente tesis tuvo
como objetivo disefiar e implementar un Sistema de Control de

Mantenimiento al area de produccion.

Se comenz6 con la definicion de conceptos claves dentro del marco teorico,
luego se identifico las causas a los principales problemas de la empresa
mediante el andlisis de la situacion actual. Seguido se realizé la planificacion
estratégica, el mapa estratégico, el disefio e implementacién del cuadro de
mando integral y la identificacion de iniciativas estratégicas de las cuales se

opto6 por la implementacion de 6 pilares del Mantenimiento Productivo Total.

Con la implementacion del pilar de Mejora Enfocada y el pilar de Formacién y
Entrenamiento se aumentd la eficiencia global de los equipos, se desarrolld
las competencias del talento humano mediante el monitoreo y control de los
indicadores de desempefio, andlisis de modo y efecto de falla y se establecio

un plan de capacitacion.



Vi

Dentro del pilar de Mantenimiento Auténomo y el pilar de Mantenimiento
Planificado se buscé la participacion del personal de produccién en las
actividades relacionadas al mantenimiento a través del uso de tarjeta de

activos, lista de chequeo de equipos y una planificacion del mantenimiento.

En el pilar de Mantenimiento en Areas Administrativas y el pilar de
Seguridad, Salud y Medio Ambiente se establecié procedimientos para la
gestion de mantenimiento y se desarroll6 las matrices que permitieron

evaluar el impacto y la probabilidad de los riesgos laborales y ambientales.

Con el Sistema de Control de Mantenimiento se consiguié aumentar la
eficiencia global de los equipos al 76% y disminuir la variacion de los costos
operativos en 5 puntos porcentuales con respecto a los costos
presupuestados. Finalmente se enuncia las conclusiones y recomendaciones

posteriores al andlisis de los resultados obtenidos.
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INTRODUCCION

El sistema de control de gestion es un proceso de retroalimentacion que les
permite a las organizaciones, en base a la informacion recopilada, establecer
estrategias, procedimientos y mecanismos con la finalidad de direccionar las
acciones que contribuyan al cumplimiento de las metas y objetivos

propuestos a través del uso eficiente de los recursos disponibles.

A través de la implementacion del sistema de control de gestion basado en
BSC se pueden optimizar las técnicas y establecer estrategias que permitan
identificar los recursos criticos dentro de un proceso productivo, implantando
directrices de control y seguimiento para evitar fallas en los equipos, que
pueden significar cese de las actividades y contaminacion tanto a sus

colaboradores y medio ambiente.

Para una empresa cuya actividad esta asociada al manipuleo de productos
agroquimicos es particularmente critico el mantenimiento de los equipos

debido a la complejidad técnica y los componentes que éstos poseen.

Por tales motivos en el presente trabajo se han identificado iniciativas
estratégicas compuestas por planes y procedimientos para mejorar la gestion

de mantenimiento, tomando como base los pilares del TPM, que permiten



asociar sus herramientas a un sistema de control de gestion para diferenciar

a la organizacion y hacerla mas competitiva en el medio.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 Antecedentes
La presente tesis muestra el disefio y la implementacién de un
Sistema de Control de Mantenimiento para una empresa que Sse
dedica al fraccionamiento y comercializacion de productos
agroquimicos. Como es de gran importancia el control y evaluacion

de las actividades actuales es preciso el planteamiento de un
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proceso regulador que permita coordinar y dirigir los objetivos

planteados por la organizacion.

Para la empresa objeto de estudio es fundamental los equipos y
maquinarias que se utilizan dentro del area de produccion debido a
gue estas maquinas permiten el fraccionamiento de sus productos
para luego ser comercializados al consumidor. Factores como la
disponibilidad, desempefio, calidad, entre otros han interrumpido las
actividades que se llevan a cabo impidiendo que se cumplan con los

objetivos y las estrategias planteadas por la empresa.

Por tal razén se ha tomado la iniciativa de disefiar e implementar un
Sistema de Control de Mantenimiento basandose en la herramienta
del Balanced Scorecard (BSC) que permite traducir la estrategia
empresarial en un conjunto de objetivos e indicadores enfatizando en

el area de produccion.

Objetivo General

Disefiar e implementar un sistema de control de mantenimiento para
la mejora eficaz en la ejecucion de los procesos productivos que se
llevan a cabo en una empresa dedicada al fraccionamiento de

agroquimicos.



1.3 Objetivos Especificos

¢ Identificar la estrategia que mejor se adapte a la empresa.

e Establecer objetivos estratégicos que contribuyan a la estrategia
de la organizacion.

e Desarrollar indicadores que permitan el monitoreo y control de
los objetivos del sistema.

e Implementar un tablero de mando integral que controle la
evolucioén de los indicadores.

e Desarrollar un sistema de mantenimiento para las maquinarias.

e Desarrollar un proceso de auditoria que permita validar los datos

obtenidos.

1.4 Metodologia del Proyecto
Para la elaboracion de la presente tesis se realiza las siguientes

fases descritas a continuacion:

En la Primera fase se realiza el diagndstico inicial de la empresa
donde se recolecta informacién, en caso que la empresa cuente con
la informacién necesaria se procede a su tabulacién. Para obtener
toda la informacion, se realizan frecuentes visitas a la empresa
donde se entrevistan a los jefes del area, administrador, operarios y

se toman datos respectivos.
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En la Segunda fase se definen la estrategia, mision y vision para el
area, los mismos que son aprobados por la gerencia de la
organizacion. Ademas se realiza la alineacion de la estrategia con los
objetivos estratégicos a través del desarrollo de iniciativas que

mejoren la tendencia de los indicadores.

En la Tercera fase se controla y monitorea la evolucién de los
indicadores y a su vez, se realiza la implementacién de la filosofia
TPM en el area de produccion a través del establecimiento de
formatos, guias, procedimientos y buenas practicas con la finalidad

de mejorar el sistema de control de mantenimiento.

En la Cuarta fase, se define el proceso a seguir para realizar la
auditoria interna del sistema, lo que permitira verificar y validar la
informacion, ademas se presentaran los resultados obtenidos con la

aplicacion del sistema.

Estructura del Proyecto

La tesis esta estructurada por 10 capitulos:



En el capitulo 1, se presenta informacion que revela los objetivos
planteados en el desarrollo de la tesis, los antecedentes, se detalla

los pasos a seguir y la estructura de la misma.

En el capitulo 2, se plantea el marco tedrico dentro del cual se
definen los conceptos basicos para lograr familiarizacion con el

desarrollo de la tesis.

En el capitulo 3, se muestra el diagndstico situacional del area sobre
la cual se desarrolla el sistema siguiendo todos los pasos

estructurales que se definen previamente.

El capitulo 4 presenta el disefio del sistema de control de gestion,
donde se muestra las graficas resultantes de las fichas de
indicadores estratégicos y el resumen de su evolucion en el tablero
de control. Ademas de las iniciativas estratégicas a desarrollar

mediante la implementacion.

En el capitulo 5, se desarrolla los pilares de Mejora Enfocada y
Formacion y Entrenamiento; donde se identifican las oportunidades
de mejoramiento, se proponen acciones y ademas se define el plan

de capacitacién considerando los objetivos planteados en el sistema.



En el capitulo 6, se desarrolla los pilares de Mantenimiento
Autonomo y Mantenimiento Planificado; donde se establecen
herramientas Utiles para facilitar el mantenimiento al operario
mediante el uso de tarjetas de activos, y lista de chequeo de equipos.
Ademas de establecer un plan de mantenimiento junto a sus ordenes

de mantenimiento.

En el capitulo 7, se desarrolla el pilar de mantenimiento en areas
administrativas y el pilar de Seguridad, Salud y Medio Ambiente. En
este capitulo se logra establecer un procedimiento para la gestion del
mantenimiento y se identifica los riesgos laborales y ambientales.
Ademas de definir y establecer un plan de contingencia que se ajuste

a la empresa.

En el capitulo 8, se establecen los procedimientos y responsables
para la realizacion de las auditorias que controlaran el sistema

implementado.

En el capitulo 9, se analizan los resultados del sistema de control de

gestion.



Finalmente en el capitulo 10 se presentan las conclusiones sobre la
aplicacion del sistema de control de mantenimiento. También se
presentan las recomendaciones para ser consideradas por parte de
la organizacion para la mejora del sistema de gestion de

mantenimiento.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 Sistemas de Control de Gestion

El control ya sea poco o muy formalizado, es fundamental para
asegurar que todas y cada una de las actividades de una empresa
se realice de la forma deseada y contribuyan a la consecucion de los

objetivos globales®.

! Control de Gestién 6% edicién, p. 26
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Un sistema de control de gestion es una técnica de direccion.
Decimos que es una técnica porgue constituye un conjunto
sistematizado de procedimientos, métodos y formas (infraestructura
de caracter formal) que de soporte al conjunto del sistema, y que
configura, al mismo tiempo, un estilo y una cultura, es decir, una
forma de entender la gestion. Decimos que la técnica es de direccion
porque es la direccion de la empresa la que a través de la
implantacion del sistema de control de gestion se involucra en el
proceso de cambio y transmite el propio estilo al resto de la

organizacion®,

2.2 Planificacion Estratégica
La teoria mas aceptada de la planeacion estratégica de las
empresas es aquella que toma en cuenta un horizonte de tiempo
para evaluar su estrategia vigente, buscando las oportunidades y
amenazas que presenta el ambiente, analizando los recursos para

poder desarrollar la planificacion; pueden ser de varias clases®.

2 Definicidn de sistema de control de gestidn segin Vicente Cerra Salvador, Salvador Vercher Bellver y
Vicente Zamorano Benloch 2005, p. 32
3 Como crear y dirigir la nueva empresa 3ra edicion, Julio Fléres Andrade, p. 304
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Niveles de estrategias

Estrategia general de la empresa (direccion general):

Los objetivos se establecen en niveles altos. Es un proceso de
decidir, adquirir y distribuir recursos para alcanzar objetivos.

Estrategia del negocio (la divisiéon):

Es el proceso de determinar la amplitud que deberan tener las
actividades de una division, para satisfacer las necesidades de sus
consumidores.

Estrategia funcional (los departamentos):

Ejecutar las estrategias de division, seleccion de objetivos y metas
para cada area funcional (mercadotecnia, produccion, finanzas,

investigacion, etc.)

2.2.1 Anélisis FODA
El nombre de FODA le viene a este practico y util mecanismo
de analisis de las iniciales de los cuatro conceptos que

intervienen en su aplicacion. Es decir:
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FORTALEZAS:

aquellas
caracteristicas
propias de la empresa
que le facilitan o
favorecen el logro de
los objetivos.

AMENAZAS:

aquellas situaciones
que se presentan en
el entorno de las
empresas y que
podrian afectar
negativamente las
posibilidades de logro
de los objetivos.

OPORTUNIDADES:

aquellas situaciones
que se presentan en
el entorno de la
empresa y que
podrian favorecer el
logro de los objetivos.

DEBILIDADES:

aquellas
caracteristicas de la
empresa que
constituyen
obstdculos internos al
logro de los objetivos.

FIGURA 2.1 ANALISIS FODA

El andlisis FODA, en consecuencia, permite:

e Determinar las verdaderas posibilidades que tiene la
empresa para alcanzar los objetivos que se habia
establecido inicialmente.

Concienciar al duefio de la empresa sobre la dimension de

los obstaculos que debe afrontar.
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e Permitirle explotar més eficazmente los factores positivos
y neutralizar o eliminar el efecto de los factores

negativos®.

2.2.2 Mision vy Vision
Mision
La misién es una declaracion escrita en la que se concreta la
razon de ser o propdsito de una organizacion®. La mision
expone claramente para qué trabaja la organizacion y, por
tanto, para qué trabaja cada una de las personas que la

componen®),

Visién

La vision de una empresa u organizacidbn es una expresion
verbal y concisa de la imagen grafica que deseamos para la
empresa en el futuro, que sirve para marcar en el presente el
rumbo que debe seguir dicha organizaciéon. Es, por tanto, lo

que la empresa lucha por llegar a ser(®.

4 El plan de negocios, ediciones Diaz de Santos. S.A., 1994, p. 157

5 El plan estratégico en la practica, José Maria de Vicufia Ancin, p. 124
6 Sistema de Gestidn, Francisco Ogalla Segura, 2005, p. 6

7 El plan estratégico en la préctica, José Maria de Vicufia Ancin, p. 125
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2.2.3 Ventaja Competitiva
Una ventaja competitiva constituye una destreza o habilidad
especial que logra desarrollar una empresa y que la coloca en
una posicion de preferencia a los ojos del mercado. Una
ventaja competitiva constituye un factor diferencial en las
caracteristicas de una empresa, un producto o servicio que los
clientes, consumidores o usuarios perciben como Unico y

determinante®),

2.2.4 Valores
Se entiende por valores unos principios inmateriales y con una
fuerte notacion moral. Los valores son operativos, no solo
creencias o principios: actian sobre la realidad cotidiana de la
empresa a través de sus formas de gestibn y sus

procedimientos®,

Los valores son bienes sociales intangibles que la empresa se
propone desarrollar y defender, como guias de actuaciéon para

alcanzar su mision9,

8 La Ventaja Competitiva, Diaz de Santos, S.A., 1997, p. 17
9 Auditoria de la cultura empresarial, Diaz de Santos, S.A., p. 79
10 Misidn y Vision, Alberto M. Ballvé y Patricia Debeljuh, 2006, p. 80
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2.3 Balanced Scorecard (BSC) o Cuadro de Mando Integral

2.3.1 Conceptos Basicos
Se puede describir el cuadro de mando integral como un
conjunto cuidadosamente seleccionado de medidas derivadas
de la estrategia de una empresa. Las medidas seleccionadas
para formar el cuadro de mando representan una herramienta
gue los lideres pueden usar para comunicar a los empleados y
las partes interesadas externas los resultados y los impulsores
a los que la empresa recurrira para alcanzar su mision y sus

objetivos estratégicos(b,

2.3.2 Perspectivas
Se deben elegir la cantidad de perspectivas que sean
necesarias para describir los objetivos de la estrategia y su
consecucién. Las cuatro perspectivas son suficientes para un
amplio numero de circunstancias: financiera, cliente, procesos
internos, aprendizaje y crecimiento, pero en algunos casos se

pueden necesitar mas o0 menos. El nimero de perspectivas a

1 El Cuadro de Mando Integral paso a paso, Gestién 2000, 2003 , p. 35
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elegir deben captar la atencion de todos los interesados y

cubrir los objetivos estratégicos(?.

La perspectiva financiera indica si la
estrategia puesta en practicay en
ejecucion contribuye con los objetivos (a
generar valor econdmico).

- ™

La perspectiva de
formacién,
aprendizaje y
crecimiento identifica
la infraestructura
necesaria para

La perspectiva del
cliente permite
identificar los
segmentos de los
clientes y de mercado

que proporcionan
rendimientos generar el valor que

financieros genere la rentabilidad

a corto y largo plazo.
- J | (N J

La perspectiva del proceso interno
permite identificar los procesos criticos
internos en los que se debe ser excelente,
entregando propuestas de valor que
atraerdn y retendran clientes.

FIGURA 2.2 LAS PERSPECTIVAS EN EL CUADRO DE

MANDO®3)

2.3.3 Mapa Estratégico
El mapa estratégico es una arquitectura genérica que sirve
para describir una estrategia. La relacion de causa y efecto de
este disefio constituye las hipotesis de la estrategia. EI mapa

estratégico describe el proceso de transformacion de los

12 pAplicacién Practica del Cuadro de Mando Integral, Gestién 2000, 2005, P. 73
13 Aplicacién Practica del Cuadro de Mando Integral, Gestién 2000, 2005, P. 74
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activos intangibles en resultados tangibles con respecto al
consumidor y las finanzas. Proporciona a los directivos un

marco que les permite describir y gestionar la estrategia®®.

2.3.4 Alineamiento Organizacional
El alineamiento organizacional se refiere al grado de
involucramiento y compromiso que los ocupantes de diversos
roles de la estructura deberian tener con la vision, la mision de

la organizacion@®),

2.4 Tableros de Control de Indicadores
Los tableros de control de indicadores son una herramienta
administrativa que consiste de una gréafica cronolégica donde se
muestra la tendencia y las desviaciones de una actividad
administrativa sujeta a control, con relacion a una unidad de medida
convencional establecida (meta), que regularmente se ve afectada

por variaciones internas y/o externas a la empresa6),

14 Direccién estratégica para organizaciones inteligentes, Lizette Brenes Bonilla, p. 103
15 Un modelo general de Gestién por Competencias, José Maria Saracho, 2005, p. 96
16 Tu mejor negocio: guia préctica para crear tu negocio propio, Alberto Nufiez Mendoza, 2007, p. 63
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Establecimiento de Objetivos e Indicadores

El establecimiento de objetivos e indicadores proporciona a los
directivos y empleados un amplio abanico de beneficios, y es
necesario para mejorar la gestion de los procesos de la empresa,

tanto a nivel gerencial como a nivel de la fabrica®”.

2.5 Mantenimiento Productivo Total
El mantenimiento productivo total combina la administracion de la
calidad total con la perspectiva estratégica del mantenimiento desde

el disefio del proceso y el equipo hasta el mantenimiento preventivo.

Muchas empresas se han desplazado hacia la aplicacion de los
conceptos de administracion de la calidad total en el servicio de
mantenimiento preventivo, con un enfoque conocido como
mantenimiento  productivo  total (TPM, total productive
maintenance). Esto incluye el concepto de reducir la variabilidad
mediante la participacion del empleado y un excelente mantenimiento

de los registros®),

17 La gestion de la fabrica, José Antonio Heredia Alvaro, 2004, p. 57
18 Principios de administracion de operaciones, quinta edicién, 2004, p.630
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2.5.1 Los Ocho Pilares del TPM

Mejora Enfocada

Son actividades que se desarrollan con la intervencion de las
diferentes areas comprometidas en el proceso productivo, con
el objeto de maximizar la Efectividad Global de Equipos,

procesos y plantas®®).

Analisis del Modo y el Efecto de la Falla (AMEF)

El AMEF Andlisis de Modo Efecto y Falla es una herramienta

gue relaciona las fallas o defectos de las caracteristicas del

proceso que afectan las salidas del proceso. Es un

procedimiento organizado que permite:

e Reconocer y evaluar las fallas potenciales de un producto
y un proceso y los efectos de esas fallas.

e I|dentificar acciones que podrian eliminar o reducir la
posibilidad de que ocurran fallas potenciales.

e Documentar todo el proceso.

De esta manera la accion puede planearse para reducir o

eliminar el riesgo®),

1% Mantenimiento Total de la Produccién, Francisco Rey Sacristan, 2001
20 Sejs Sigma: Guia para Principiantes, Luis Néstor Miranda Rivera, 2006, p. 76
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Mantenimiento Autbnomo

El mantenimiento autonomo se fundamenta en el
conocimiento que el operador tiene para dominar las
condiciones del equipamiento, esto es, mecanismos, aspectos
operativos, cuidados y conservacion, manejo, averias, etc.

El mantenimiento autdnomo consiste en la fabricacion a través
de rondas o inspecciones rutinarias en las que se efectian:
actividades de limpieza, controles visuales, medidas simples
de pardmetros, lubricacion de puntos de engrase, pequefios

ajustes y operaciones de mantenimiento elemental@b),

Mantenimiento Planificado
El objetivo del mantenimiento planificado es el de eliminar los
problemas del equipamiento a través de acciones de mejora,

prevencion y prediccion.

El mantenimiento planificado es el conjunto sistematico de
actividades programadas de mantenimiento cuyo fin es
acercar progresivamente a una planta productiva al objetivo
gue pretende el TPM: cero averias, cero defectos, cero

despilfarros, y cero accidentes; este conjunto planificado de

21 Mantenimiento Total de la Produccidn, Francisco Rey Sacristén, 2001, p.214
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actividades se llevara a cabo por personal especificamente
cualificado en tareas de mantenimiento y con avanzadas

técnicas de diagndstico de equipos®?,

Mantenimiento de la Calidad

Esta clase de mantenimiento tiene como propdsito mejorar la
calidad del producto reduciendo la variabilidad, mediante el
control de las condiciones de los componentes y condiciones
del equipo que tienen directo impacto en las caracteristicas de

calidad del producto.

Prevencion del Mantenimiento

Son aquellas actividades de mejora que se realizan durante la
fase de disefio, construccion y puesta a punto de los equipos,
con el objeto de reducir los costes de mantenimiento durante

su explotacion.

Es el que debe nacer en el disefio y desarrollo de la maquina,

de forma que ya desde el origen las actividades de

22 TPM en un entorno Lean Management, Lluis Cuatrecasas y Francesca Torrell, 2010, p.189
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mantenimiento de todo tipo resulten minimizadas e incluso

inexistentes(@3),

Mantenimiento en Areas Administrativas

Esta clase de actividades no involucra el equipo productivo.
Departamentos como planificacion, desarrollo y administracion
no producen un valor directo como produccion, pero facilitan y
ofrecen el apoyo necesario para que el proceso productivo
funcione eficientemente, con los menores costes, oportunidad

solicitada y con la mas alta calidad.

Formacion y Entrenamiento

La formacién tiene que ver con la correcta manera de
interpretar y actuar de acuerdo a las condiciones establecidas
para el buen funcionamiento de los procesos. Es el
conocimiento adquirido a través de la reflexidbn y experiencia

acumulada en el trabajo diario durante un tiempo.

Seguridad, Salud y Medio Ambiente
Se refiere a la relacion directa que existe entre el trabajo

realizado por el hombre que afecta el ambiente y este a su vez

B TPM en un entorno Lean Management, Lluis Cuatrecasas y Francesca Torrell, 2010, p. 57
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impacta directamente en la seguridad del individuo afectando

también a su salud®@?,

SISTEMA MEDIO AMBIENTAL

SISTEMA OCUPACIONAL

SALUD  gusp TRABAIO

U

PATOLOGIA
o=N AMBIENTE

TRABAJO

FIGURA 2.3 RELACION GRAFICA SEGURIDAD, SALUD Y

MEDIO AMBIENTE

2.5.2 Efectividad Global del Equipo (OEE)
El OEE (Overall Equipment Effectiveness) es un concepto que
permite  medir la produccién industrial en funcién de la

Disponibilidad, Desempeiio y Calidad de una planta. El

24 seguridad e Higiene del Trabajo, José Maria Cortés Diaz, 2007, p. 31
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OEE es una razon porcentual que sirve para medir la

eficiencia productiva de la maquinaria industrial®®,

Es un ratio que se emplea para medir el rendimiento y
productividad de las lineas de produccion en las que la

magquinaria tiene una gran influencia.

El OEE es un método de medicion de desempefio productivo
gue integra datos de la disponibilidad del equipamiento, de la
eficiencia del desempefio y de la tasa de calidad que se

logra(2®).

Desempefio

El desempefio se mide como un desvio entre la produccion
real y la potencial. Representa la propiedad del mantenimiento
de acercarse lo mas posible a la conservacion de la capacidad
productiva para alcanzar su capacidad potencial. Durante el
tiempo que ha estado funcionando cuanto ha fabricado (bueno
y malo) respecto de lo que tenia que haber fabricado a tiempo

de ciclo ideal@,

25 OEE Overall Equipment Effectiveness, Peter Belohlavek, p.23, 28, 29, 30
26 | 3 Teoria de la Medicién del Despilfarro, José Agustin Cruelles Ruiz, 2010, p. 102
27 La Teoria de la Medicién del Despilfarro, José Agustin Cruelles Ruiz, 2010, p. 103
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Disponibilidad

La disponibilidad se mide restando del tiempo operativo el
tiempo de parada, y relacionandolo con el tiempo total
operativo disponible. La disponibilidad del equipamiento es el
factor mas observable. Lo que no resulta observable son los
matices de disponibilidad durante las puestas en marcha o
paradas que generan faltas en la disponibilidad mas alla de lo
evidente.

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

programados, etc., lo que se denominan Paradas Planificadas.

Disponibilidad = (TO/TPO) x 100

Donde:

TPO = Tiempo Total de trabajo — Tiempo de Paradas
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Planificadas

TO = TPO — Paradas y/o Averias

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

expresar porcentualmente@®),

Calidad

La calidad resulta de comparar la cantidad de bienes o
servicios producidos dentro de los parametros de calidad
establecidos con la cantidad total de bienes o servicios
producidos en la realidad. Es el factor que estd mas cerca de
influir en el mantenimiento, ya que las pérdidas de calidad
suelen tener un resultado econdémico negativo por la pérdida

de materiales y horas de produccion.

Es el indicador mas conocido por todos. Cuantos he fabricado
bueno a la primera respecto del Total de la Produccion

realizada (Bueno + Malo)®?,

28 |a Teoria de la Medicién del Despilfarro, José Agustin Cruelles Ruiz, 2010, p. 104
2 La Teoria de la Medicién del Despilfarro, José Agustin Cruelles Ruiz, 2010, p. 102
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Andlisis de Modo y Efecto de Falla

El AMEF Analisis de Modo y Efecto de Falla es una

herramienta que relaciona las fallas o defectos de las

caracteristicas del proceso que afectan las salidas del

proceso.

Es un procedimiento organizado que permite:

e Reconocer y evaluar las fallas potenciales de un producto
0 proceso Y los efectos de dichas fallas.

e I|dentificar acciones que podrian eliminar o reducir la
posibilidad de que ocurran fallas potenciales.

e Documentar todo el proceso.

De esta manera la acciéon puede planearse para reducir o

eliminar el riesgo©,

Plan de Mantenimiento

La gestion del Mantenimiento Preventivo desarrollado a través
del Automantenimiento y el Mantenimiento Programado esta
basada en la elaboracion de un Plan de Mantenimiento

Preventivo Unico para cada equipo o instalacion existentes.

30 Seis Sigma Guia para principiantes, Luis Néstor Miranda Rivera, 2006, p. 76
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Un Plan de Mantenimiento Preventivo se compone asi de una
lista exhaustiva de todas las acciones necesarias a realizar en
una maquina o instalacion en términos de:

e Limpieza.

e Control.

e Visita de inspeccion.

e Engrase.

e Intervenciones de profesionales de mantenimiento.

e Eftc.

Para mantenerla en su estado de origen o de Referencia.

El Plan de Mantenimiento Preventivo permite tener una vision
global y concreta de todas las acciones de preventivo
previstas para una instalacién determinada. Asimismo, nos
permite hacerlos enlaces esenciales entre los diferentes
organos o componentes de una maquina que deben cumplir
con la misma funcién técnica, por lo que es un documento que
nos permite considerar a una maguina como un conjunto de
funciones que deben cumplir una mision dada y no como un

conjunto de componentes, por lo que se planifican acciones
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de diferentes especialidades con las mismas funciones y con

la misma frecuencia®b,

31 Manual del Mantenimiento Integral en la Empresa, Francisco Rey Sacristan, 2001, p. 112



CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO SITUACIONAL ACTUAL DE LA

EMPRESA

3.1 Informacién General
3.1.1Descripcion General del Area
El proceso de produccion de agroquimicos consta de 2
sectores: un sector para el fraccionamiento de productos
herbicidas; y otro sector para productos tales como

desinfectantes, coadyuvantes, fungicidas, insecticidas y abonos.
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Lay-out de la Planta

En la figura 3.1 se muestra el lay-out para area de produccion:
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3.1.2Misién y Vision del Area
En la actualidad el area de produccion no cuenta con mision y

vision establecida.

3.1.3Productos y Procesos
Existe una alta variedad de agroquimicos que se fraccionan
dentro del area, los principales tipos de productos se presentan
a continuacion:
e Abonos: foliares, de tierra y edaficos
e Bioestimulantes
e Coadyuvantes
e Desinfectantes
e Fungicidas
e Herbicidas

e Insecticidas

Existen 17 diferentes presentaciones las cuales varian en
funcién del producto. En el caso del fraccionamiento de polvos
Sus presentaciones pueden ser:

e 1 kilogramo

e 250; 500; 800 gramos
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En el caso de fraccionamiento de liquidos sus presentaciones
pueden ser:

e 1; 2,5;5galones

e 1;4;9,5; 20 litros

e 50;100; 125; 250; 400; 500 mililitros

A continuacién en la figura 3.2 y la figura 3.3 se muestra el
diagrama OTIDA del proceso de fraccionamiento de productos

agroquimicos para liquidos y polvos respectivamente:



Transporte de materia
prima y materiales de
empaque una dia previo

Pesado de materia
prima

Llenado por dosificacién
y control de pesos

Tapado con ajuste
neumatico

Sellado por induccion

Embalado, sellado de
cajas y control de pesos

Estibado de cajas

Transporte de producto
terminado a bodega

ol (m e (vl w e e (e e

Almacenamiento en
bodega de producto
terminado

FIGURA 3.2 DIAGRAMA DE PROCESOS PARA

FRACCIONAMIENTO DE LiQUIDOS



Transporte de materia
1 prima y materiales de
empaque una dia previo
Pesado de materia
prima

y control de pesos

Cl Dosificado por gravedad

N

é Sellado por induccién

2 Embalado de cajas y
control de pesos

‘ Estibado de cajas
2 Transporte de producto
terminado a bodega
Almacenamiento en
bodega de producto
terminado

FIGURA 3.3 DIAGRAMA DE PROCESOS PARA

FRACCIONAMIENTO DE POLVOS
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3.1.4Descripcion de Equipos y Maguinaria
En el area de produccion de agroquimicos se cuenta con el
siguiente equipo:
a) Dosificadora de liquidos
b) Dosificadoras de polvos
c) Tunel de calor
d) Balanzas digitales
e) Montacargas
f) Selladora por induccion
g) Etiguetadora manual

h) Tapadora con ajuste neumatico

El Equipo de Proteccion Personal que tienen los operarios es el
siguiente:

a) Overol poliéster

b) Guantes de nitrilo

c) Botas con punta de acero

d) Mascarilla de proteccion respiratoria

3.1.5Estructura Organizacional
El &area de produccion de agroquimicos se mantiene

estructurada en base a las siguientes funciones:



a) Jefe de Logistica Agro — Veterinario

b) Jefe de Produccion
c) Jefes de Bodegas
d) Supervisor

e) Personal Operativo

La empresa no cuenta con

un

38

organigrama a nivel

departamental, por lo tanto se propuso en la figura 3.4 un

organigrama para el area de produccion.

JEFE DE LOGISTICA

;

JEFE DE PRODUCCION

- |

ASISTENTE DE
PRODUCCION

v

JEFE DE
BODEGA DE MP

:

Auxiliares de
bodega

Y
v

PLANTA

SUPERVISOR DE

:

OPERARIOS

v

JEFE DE
BODEGA DE ME

:

Auxiliares de
bodega

FIGURA 3.4 ORGANIGRAMA PARA PRODUCCION
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Analisis de la Fuerza Laboral
En la actualidad el area de produccion de agroquimicos consta
con 38 trabajadores distribuidos tal como se aprecia en la

TABLA 1.

TABLA 1
DISTRIBUCION DE LOS TRABAJADORES DEL AREA DE

PRODUCCION AGROQUIMICOS

Administrativa 3
Fraccionamiento 27
Bodega ME 3
Codificacion 3
Mantenimiento 2
TOTAL 38

Dentro del area de fraccionamiento los operarios estan

divididos en grupos de trabajo para trabajar en una linea de
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produccion. En cada grupo de trabajo es asignado un
responsable al cual se lo conoce como jefe de linea cuyas
responsabilidades son similares a las del grupo; adicional se
encarga de mantener el orden y la limpieza dentro de la linea

de produccién.

Jornada Laboral
En la empresa existe un turno de trabajo cuyo horario de
jornada laboral es de 08h30 a 17h00 para todo el personal

tanto administrativo como operativo.

Horas extras: Cuando es necesario se labora sabado y/o

domingo en el horario de 08h30 a 15h00.

3.2 Andlisis de la Situaciéon Actual

3.2.1Descripcion de los Principales Problemas del Area
Con base a las entrevistas realizadas, la informacion
recolectada y proporcionada por la empresa se logra determinar
la actual situacién de la misma. Para la recolecciéon de datos se

realiza un trabajo de campo que incluye la recoleccion de datos
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cualitativos. Se realiza luego el andlisis de dichos datos y se
extraen los problemas criticos del area para determinar el costo

en el que se incurre tal como se muestra en la TABLA 2.

TABLA 2

PRINCIPALES PROBLEMAS DEL AREA

PRIORIDAD $
DEL DESCRIPCION PERDIDOS
PROBLEMA AL ANO

Altos tiempos en la

A preparacion de linea de 10.146,16
produccion
B Limpieza de area 4.858,3

Maquinaria paradas por
C 3.007,19
mantenimiento
Espera de Materia

D 894,70
Prima

Analisis Pareto

Dado que son 4 los problemas criticos del area con mayor
significancia a nivel econdmico, se realiza un analisis de pareto
para determinar donde se encuentra el 80% de los costos que

se concentran en el 20% de problemas.
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ANALISIS DE PARETO
20000 4
- 100
15000 - - 80
el
- 60 5
10000 g o
o &
L 40
5000 -
- 20
I
0 T T T T 0
ACTIVIDADES A B C Other
Count 10146 4859 3007 895
Percent 53,7 25,7 15,9 4,7
Cum % 53,7 79,4 95,3 100,0

FIGURA 3.5 DIAGRAMA DE PARETO - PROBLEMAS CRITICOS DEL

AREA

Observando el figura 3.5 se determina que el problema que
tiene mayor impacto econdmico es el A, el cual se refiere la

preparacion de linea.

3.2.2 Andlisis de la Causa Raiz a los Principales Problemas
Identificados
En la figura 3.6 se utilizo la técnica grafica para identificar las
causas principales al problema encontrado en el analisis de

pareto.
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Demoras en la calibracién
de las maquinas

Altos tiempos en la

preparacion de linea
de produccién

A

Demora en el pesado Demora en
de materia prima seleccionar equipo
a utillizar

FIGURA 3.6 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE LA CAUSA “ALTOS

TIEMPOS EN PREPARAR LA LINEA DE PRODUCCION”.

A continuacién se realiza el andlisis de los 5 por que’s a las

causas principales encontradas para hallar la causa raiz.

Andlisis de la causa 1: Demoras en calibracion de
magquinarias.
1. ¢Por qué hay demora en la calibracion de
maquinarias?
Porque los operarios no conocen la técnica adecuada para

la rapida calibracién de las maquinarias.
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¢,Por qué los operarios no conocen la técnica
adecuada?

Porque no existen un procedimiento establecido para la
calibracion del mismo.

¢Por qué no hay un procedimiento establecido?

Porque no hay indicadores que midan el desempefio para
los operadores ni para controlar la efectividad de los
procedimientos.

¢,Por qué no hay indicadores de desempefio?

Porque no hay un sistema de control de gestion.

Andlisis de la causa 2: Demoras en seleccionar equipos
¢Por qué existe demoras en la seleccion de equipos?
Porque los trabajadores se demoran en la busqueda del
equipo que mejor funcione para la realizacion de sus
actividades.

¢Por qué los operarios se demoran en la busqueda?
Porque tienen que encontrar un equipo que funcione
correctamente.

¢Por gqué tienen que buscar un equipo que funcione
correctamente?

Porgue existe equipos con fallas.
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4. ¢Por qué existen equipos con fallas?
Porque no existe un Plan de Mantenimiento definido para
controlar dichos equipos.

5. ¢Por qué no existe un Plan de Mantenimiento para
controlar dichos equipos?
Porque no hay indicadores ni un programa que controle el
cumplimiento de este mantenimiento.

6. ¢Por qué no existe indicadores ni un programa que
controle el cumplimiento de este mantenimiento?
Por la falta de un sistema de control de gestiébn que mida

con indicadores el cumplimiento de los mantenimientos.

Andlisis de la causa 3: Demora en el pesado de materia
prima
1. ¢Por qué hay demora en el pesado de la materia
prima?
Porque las balanzas no son adecuadas.
2. ¢Por qué las balanzas no son adecuadas?
Porque no ha habido un estudio adecuado de los equipos
gue se necesitan en el area.
3. ¢Por gqué no ha habido un estudio adecuado de los

equipos gue se necesitan en el area?
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Porque no se mantenian indicadores que controlen el
desempefio de estos equipos.

4. ¢Por qué no se mantenian indicadores que controlen el
desempefio de estos equipos?

Porque falta un correcto sistema de control de gestion.

Con base a la informacion obtenida en la metodologia de los “5
por qué?” se concluye que la causa raiz es: La falta de un

Sistema de Control Mantenimiento.



CAPITULO 4

4. DISENO DEL SISTEMA DE CONTROL DE GESTION

4.1 Determinacion del Equipo Lider
La determinacion del éxito en un proyecto de implementacion del
BSC, se refleja claramente en el compromiso que el CEO de la

compariia y su equipo de ejecucion concedan al sistema.
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Antes de iniciar el desarrollo de la planificacion estratégica en la
organizacion, se verifica que la direccion claramente esté convencida

de los resultados que se esperan con el proyecto.

Responsabilidades del Equipo Lider

El compromiso del equipo de lideres no solo involucra la aprobacion
para la implementacion del BSC y su obtencidbn de recursos
financieros. Para lograr una correlacién directa entre los potenciales
resultados y el grado de involucramiento del equipo lider se necesita
la adopcion del sistema BSC como proyecto propio y llevarse a cabo

el cumplimiento de responsabilidades.

Las responsabilidades a las que se compromete a cumplir el equipo

lider son las siguientes:

v Invertir el tiempo requerido en el disefio del BSC

v’ Utilizar esta herramienta para el analisis y toma de decisiones

v Comunicar la estrategia hacia los demas niveles de Ila
organizacion

v Llevar a cabo las actividades del proyecto

v" Administrar los indicadores

v Alinear los recursos humanos con las estrategia corporativa
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v" Vincular la estrategia con sus procesos de planificacion y

presupuesto.

Responsables

La determinacion del equipo lider para la elaboracion e
implementacion del sistema de control de gestién esta dado por:

- Administrador de la planta

- Jefe de Logistica division Agroquimicos

- Jefe de Produccion

- Asistente de Produccion

- Encargado del departamento de mantenimiento

- Recursos Humanos

Con el equipo lider y el apoyo de la direccion se busca direccionar
las acciones hacia el cumplimiento de objetivos desafiantes

planteados.

4.2 Planificacién Estratégica
Para llevar a cabo la planificacion estratégica se realiza el andlisis
FODA vy luego se define la misién, vision, valores y ventaja
competitiva, lo cual ayuda al despliegue de las estrategias

especificas para el area objeto de estudio.
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Analisis FODA

Para el analisis es necesario determinar los factores internos y
externos que impactan al area objeto de estudio. Por tal motivo se
construye la matriz FODA que se muestra en la figura 4.1 donde se
determina las fortalezas y debilidades; las oportunidades y amenazas

gue afectan al area que se dedica a la produccion de agroquimicos.

FORTALEZAS

Recurso humano con experiencia.
Apoyo por parte de la
administracion en propuestas de
mejora.

Proceso de ciclo corto.

Marca posicionada y reconocida a
nivel nacional.

Se mantiene alianza estratégica

con proveedores exclusivos.

OPORTUNIDADES

Posibilidad de crecimiento en el

mercado.

DEBILIDADES

Inexistencia de un plan de
mantenimiento.

Falta de indicadores e historicos
con respecto al control de la
maquinaria.

Falta de incentivos al personal.
Alta  rotacion del personal
operativo.

Oposicién al cambio por parte de
los operarios mas antiguos.
Maquinaria con frecuencia de

paras.

AMENAZAS

Impulso al consumo de productos

agricolas libres de agroquimicos.
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e Crecimiento del mercado. e Mala reputacion a los productos

e Campafia del gobierno por la ofrecidos debido al impacto en los
utilizacion de tierras ociosas alimentos por el uso
derivado directamente en la indiscriminado de agroquimicos.

produccion agricola y el consumo
subsidiado de ciertos productos

agroquimicos.

FIGURA 4.1 ANALISIS FODA DEL AREA DE PRODUCCION

Mision para el Area de Produccion

Se define como mision para el area de produccion la siguiente:

|

e Realizar el proceso de
fraccionamiento de
agroquimicos con calidad, en la
cantidad exacta presupuestada
y en los tiempos previamente
establecidos.




Visién para el Area de Produccién

Se define como vision para el area de produccion la siguiente:

N

e Al finalizar el 2014 operar
bajo procesos automatizados
gue favorezcan el incremento
de la Eficiencia Global del
Equipo (OEE).

Ventaja Competitiva para el Area de Produccion

Se define como ventaja competitiva la siguiente:

VENTAJA

COMPETITIVA

52
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Valores Organizacionales
La vida organizacional se enmarca dentro un marco de referencia

gue se propone a continuacion mediante los valores respectivos:

« Compromiso con el area.

» Responsabilidad con la
calidad.

Mejoramiento continuo.
Unidad de equipo.

* Respeto y apoyo a las
autoridades.

4.3 Mapa Estratégico
Con la planificacion estratégica establecida se procede a la
elaboracién del mapa estratégico. Dentro del mapa estratégico se
presenta los macro objetivos del area de produccion; de los cuales se
despliegan en objetivos especificos para cada perspectiva y se

muestra su causa efecto con respecto a los macro objetivos.



Mapa Estratégico — Area de Produccion

OBIJETIVOS

PERSPECTIVA
FINANCIERA

PERSPECTIVA
PROCESOS
INTERNOS

PERSPECTIVA
DESARROLLO
Y TALENTO
HUMANO

FIGURA 4.2 MAPA ESTRATEGICO
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Cuadro de Objetivos e Indicadores de Gestion
Con la definicion del mapa estratégico para el area de produccion se

elabora el cuadro de objetivos e indicadores a nivel de produccion

con su respectiva métrica.

TABLA 3

CUADRO DE OBJETIVOS E INDICADORES

CUADRO DE OBJETIVOS E INDICADORES A NIVEL DE

PRODUCCION
MACRO OBJETIVOS .
ESTRATEGICOS INDICADOR METRICA
— D ol <
Lograr obtener OEE de | Eficiencia Global ( |spo~n|b| |daq
. Desempefio * Calidad) *
76% del Equipo
100
Lograr que la variacion [(Costos reales - Costos
Costos
de los costos sea ODErativos presupuestados)/Costos
maximo de 5% P presupuestados]*100
OBJETIVOS .
ESTRATEGICOS INDICADOR METRICA
Disminuir a 20% los Costo de
PERSPECTIVA costos de mantenimiento (Costo mtto/Costo total
FINANCIERA mantenimiento de un . del 4rea)*100
. de equipos
equipo
_Aumentar la Disponibilidad de (Tiempo real de
disponibilidad de equipos operacion / Tiempo
PERSPECTIVA equipos a 90% programado) * 100
PROCESOS Aumentar el (Volumen de produccién
INTERNOS o Desempefio de real / (Capacidad tedrica
desempefio de los . -
equipos a 90% los equipos del equipo * Tiempo real
de operacion)) * 100




Aumentar la calidad en
la produccién a 90%

Calidad en la
produccién
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(Volumen de produccién
aprobada / Volumen de
produccion real) * 100

Lograr entregar a
tiempo el 100% de
ordenes de
mantenimiento

Cumplimiento de
o6rdenes de
mantenimiento

(# 6rdenes mtto
entregadas a tiempo /
total érdenes mtto) *100

Disminuir el tiempo de
preparacion de las
lineas de produccién
de la planta a 5000
minutos

Disminucion del
Tiempo de
preparacion de
lineas de
produccién

2 tiempos de preparacion
de lineas de produccion
de la planta.

Lograr reducir en un
40% el tiempo de
paras NO planificadas

Tiempo de paras
NO planificadas

> tiempos de paras NO
planificadas.

PERSPECTIVA
DESARROLLO
Y TALENTO
HUMANO

Lograr cumplir al 100%

el plan de capacitacién

para el uso correcto de
las maquinas.

% personal
capacitado en
correcto uso de
magquinaria

( horas planificacion /
horas programadas )*100

Lograr cumplir al 100%
el plan de
mantenimiento
auténomo.

% personal
capacitado en
mantenimiento

autbnomo

(‘horas planificacion /
horas programadas )*100

Ficha de los Indicadores a Nivel del Area de Produccion

Dado que los indicadores presentados en el mapa estratégico

necesitan ser medidos y controlados a continuacion se presentan las

fichas para cada indicador del mapa estratégico reflejando el objetivo

al cual pertenecen, su métrica, el responsable del indicador, la fuente

de captura, la frecuencia de medicion, el nivel esperado, la tendencia

esperada de los datos a través del tiempo y sus parametros

respectivos.
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e Fichas de indicadores para los macro objetivos

FICHA DEL INDICADOR
Eficiencia Global del Equipo

Lograr obtener OEE de 76%
(Disponibilidad * Desempefio * Calidad) * 100

Responsable del L. . L.
Jefe de Produccidn o Asistente de Produccién

Fuente de Captura: Indicadores de Disponibilidad, Desempefio y Calidad
Frecuencia de Medicion: Mensual el 76%  [ELIGET %
! esperado:

Tendencia

Hacia Arriba

SEMAFORO

Aceptable entre

50%-76% >76%

FIGURA 4.3 FICHA N° 1 - INDICADOR OEE
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FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: Costos operativos

Objetivo: Lograr que la variacion de los costos sea méaximo de 5%

[(Costos reales - Costos presupuestados)/Costos presupuestados]

Métrica: 100

Responsable del

indicador: Jefe de Produccion o Asistente de Produccion

Indicador de costo de mantenimiento de equipos y registro de
control de produccion

- q A2 Nivel .
0 0, 0,
Frecuencia de Medicion: mensual r . 5% Unidad )

Fuente de Captura:

Tendencia Hacia abajo

SEMAFORO

Aceptable entre

va
<5% -

x
10%-5%

FIGURA 4.4. FICHA N°2 - INDICADOR COSTO OPERATIVOS
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e Fichas de indicadores para la perspectiva financiera

FICHA DEL INDICADOR

Nombre del Indicador: Costo de mantenimiento de equipos

Obijetivo: Disminuir a 20% los costos de mantenimiento de un equipo

Métrica: (Costo Mantenimiento / Costo total del &rea) * 100

Responsable del

indicador: Jefe de Produccidén o Asistente de Produccién

Fuente de Captura: Reporte de gastos de produccion

. o Nivel o ] 0
Frecuencia de Medicion: Mensual 20% %

Tendencias Hacia Abajo

SEMAFORO

Aceptable entre

50%-20%

<20%

FIGURA 4.5. FICHA N°3 - INDICADOR COSTO MANTENIMIENTO DE

EQUIPOS
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e Fichas de indicadores para la perspectiva procesos internos

FICHA DEL INDICADOR

Nombre del Indicador: Disponibilidad de equipos

Objetivo: Aumentar la disponibilidad de equipos a 90%.
Métrica: (Tiempo real de operacion / Tiempo programado) * 100

Responsable del

indicador: Jefe de Produccion o Asistente de Produccion

Fuente de Captura: Programa semanal de fraccionamiento

A Nivel . o

Frecuencia de Medicion:

Tendencias Hacia Arriba

SEMAFORO

Aceptable entre

>90%

75%-90%

FIGURA 4.6. FICHA N°4 - INDICADOR DISPONIBILIDAD DE EQUIPOS
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FICHA DEL INDICADOR

Nombre del Indicador: Desempefio de los equipos
Obijetivo: Aumentar el desempefio de los equipos a 90%.

(Volumen de produccion real / (Capacidad teérica del equipo *

Metrica: Tiempo real de operacion)) * 100

Responsable del

indicador- Jefe de Produccion o Asistente de Produccién

Programa semanal de fraccionamiento, orden de produccion y
ficha técnica del equipo

. B F2 P Nivel ;
F o 0, 0
recuencia de Medicion: Diario r . 90% Unidad %

Fuente de Captura:

Tendencias Hacia Arriba

SEMAFORO

Aceptable entre

>90%

75%-90%

FIGURA 4.7. FICHA N°5 - INDICADOR DESEMPERNO DE LOS EQUIPOS
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FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: Calidad en la produccion

Objetivo: Aumentar la calidad en la produccion a 95%

(Volumen de produccion aprobada / Volumen de produccion real) *

Métrica: 100

Responsable del

indicador: Jefe de Produccioén o Asistente de Produccién

Fuente de Captura: Orden de produccion y Registros de control de calidad

. o L Nivel o ’ @
Frecuencia de Medicién: Diario 90% %%

Tendencias Hacia Arriba

SEMAFORO

Aceptable entre

75%-90% >90%

FIGURA 4.8. FICHA N°6 - INDICADOR CALIDAD EN LA PRODUCCION
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FICHA DEL INDICADOR

Nombre del Indicador: Cumplimiento de érdenes de mantenimiento

Objetivo: Lograr entregar a tiempo el 100% de 6rdenes de mantenimiento

Métrica (# 6rdenes mtto entregadas a tiempo / total 6rdenes mtto) *100

Responsable del

indicador- Supervisor de Planta

Fuente de Captura: Registro de novedades diarias de produccion

. o Nivel o . e
Frecuencia de Medicion: Mensual 100% %

Tendencias Hacia Arriba

SEMAFORO

Aceptable entre

65%-100% 100%

FIGURA 4.9. FICHA N°7 - INDICADOR CUMPLIMIENTO DE ORDENES DE

MANTENIMIENTO
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FICHA DEL INDICADOR

Nelplel = SR GGITER SRS Tiempo de preparacion de lineas de produccion

Disminuir el tiempo de preparacion de las lineas de produccién de
la planta a 5000 minutos

Objetivo:

Métrica 2 tiempos de preparacion de lineas de produccion de la planta.

Responsable del

indicador: Supervisor de Planta

Orden de Produccién

. o Nivel 5000 " .
Frecuencia de Medicién: Mensual min Minutos

Fuente de Captura:

IEHEEREESSS Hacia Abajo

SEMAFORO

Aceptable entre

5000-5500 min <5000 min

FIGURA 4.10. FICHA N°8 - INDICADOR TIEMPO DE PREPARACION DE

LINEAS DE PRODUCCION
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FICHA DEL INDICADOR
Nombre del Indicador: Disminucion del tiempo de paras no planificadas

Lograr reducir el tiempo de paras NO planificadas en un 40%

Objetivo: al término del 2011.

Métrica: 2 tiempos de paras NO planificadas.

Responsable del indicador: Supervisor de Planta
Fuente de Captura: Registro de novedades diarias de produccion

Nivel 12,766.8
Frecuencia de Medicion: Mensual . min a Dic [ERITGED| Minutos
esperado:
2011
Hacia Abajo
SEMAFORO

Aceptable
entre

>40% al finalizar
el 2011

20%-40%

FIGURA 4.11 FICHA N°9 - INDICADOR FRECUENCIA DE PARAS NO

PLANIFICADAS
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e Fichas de indicadores para la perspectiva desarrollo y talento

humano

FICHA DEL INDICADOR

Nombre del Indicador: Cumplimiento del plan de capacitacion de maquinaria

Lograr cumplir al 100% el plan de capacitacion para el uso correcto
de las maquinas.

Objetivo:
Métrica: (‘horas realizadas / horas programadas )*100

Responsable del

indicador: Encargado de Mantenimiento

Fuente de Captura: Programa de capacitacion

. ..,_ Nivel 0 3 0
SRR R ERIEEI Y Semestral 100% %%

Tendencias Hacia Arriba

SEMAFORO

Aceptable entre

100%

80%-100%

FIGURA 4.12 FICHA N°10 - INDICADOR CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE

CAPACITACION DE MAQUINARIA
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FICHA DEL INDICADOR

Nombre del Indicador: Cumplimiento de plan de capacitacion de mantenimiento autnomo

Lograr cumplir al 100% el plan de capacitacién para establecer
cultura mantenimiento autbnomo.

Objetivo:
Métrica: ( horas realizadas / horas programadas )*100

Responsable del

indicador: Encargado de Mantenimiento

Fuente de Captura: Plan de capacitacion

: B F2 Nivel :
F o 0
recuencia de Medicion: Semestral r . 100% Unidad %

Tendencias Hacia Arriba

SEMAFORO

Aceptable entre

80%-100% 100%

FIGURA 4.13. FICHA N°11 - INDICADOR CUMPLIMIENTO DE PLAN DE

CAPACITACION EN MANTENIMIENTO AUTONOMO
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4.4 Cuadro de Mando Integral
Luego de la implementacion de las fichas de indicadores se presenta
la compilacion de los datos obtenidos por medio del instrumento de
medicién, donde se puede visualizar el estado de cada indicador
mediante un tablero de control que nos permite realizar el
seguimiento de los indicadores para llevar a cabo un control de los

mismos.

En la TABLA 4 se presenta el tablero de control donde se visualiza el
estado excepcional el cual esta identificado con color verde, estado
aceptable el cual se encuentra identificado por color amarillo y un

estado inaceptable el cual es identificado por color rojo.
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Gréfico de Tendencia del Area de Produccion
Las graficas de tendencia reflejan la evolucion de los indicadores y el
desempeiio de los mismos a través de los colores del semaforo y

dependiendo de su resultado se toman acciones sobre la marcha.

A continuacion se presentan las graficas de tendencia de cada

indicador en los ultimos meses de la empresa:

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador Eficiencia Global del Equipo - HERBICIDAS Unidad %

Métrica ( Disponibilidad * Desempefio * Calidad ) * 100 Tendencia| Hacia Arriba

100%

90%

B0%

70%

60%

50%
40%
30%
20%

10%

0%
EME FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV Dic

ENE FEB MAR  ABR MAY  JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC

MIN 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50%

MAX 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76%

DISPONIBILIDAD 82,00%| 83,00% | 85,42%| 74,13%| 74,84%| 90,90%| 91,41%

DESEMPENO 83,60%| 78,18%| 74,93% | 74,56%| 80,71% | 89,71%| 81,27%

CALIDAD 76,82%| 71,88%| 56,96% | 76,67%| 83,95%| 82,51%)| 91,13%

% OEE

SEMAFORO
ACEPTABLE ENTRE

50% - 76% >76%

FIGURA 4.14. GRAFICA DE TENDENCIA N°1 - INDICADOR OEE

HERBICIDAS
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La grafica de tendencia N°1 muestra el comportamiento del OEE
HERBICIDAS donde se evidencia que los valores alcanzados en los
ultimos meses son aceptables; de enero a mayo existe una tendencia
a fluctuar por debajo del limite inferior de aceptabilidad debido al
escaso control e importancia que se le daba a las variables que
originan el indicador OEE HERBICIDAS. En cambio en los meses de
Junio y Julio influyeron diversos factores para lograr un incremento
radical del indicador entre los cuales se nombra la toma de
conciencia de la importancia del indicador y el incremento de los
niveles de produccion lograron que los niveles de exigencia y control

incrementaran.
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SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador Eficiencia Global del Equipo - POLVOS Unidad %
Métrica ( Disponibilidad * Desempefio * Calidad ) * 100 Tendencia| Hacia Arriba
100%
S50%
B80%
70%
60% f
50% -._ 4 — -
40% i
30%
20%
10%
0%
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuUL AGD SEP ocCcT NOV oic

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP oCcT NOV DIC

MIN 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50%

MAX 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76%

DISPONIBILIDAD 70,85% | 78,76%| 72,52%| 71,64%| 76,16% | 87,19%| 87,98%

DESEMPENO 80,63%| 74,93%| 80,97%| 82,82%| 79,21%/| 91,41%/| 38,79%
CALIDAD 80,72%| 73,44%| 81,35%/| 76,89%| 83,91%| 82,43%| 90,94%
SEMAFORO

_ ACEPTABLE ENTRE EXCEPCIONAL
< 50% 50% - 76% >76%

FIGURA 4.15. GRAFICA DE TENDENCIA N°2 - INDICADOR OEE
POLVOS
En la grafica de tendencia N°2 se muestra el comportamiento del
OEE POLVOS, en la cual se observa que los resultados de los
ultimos meses alcanzados son aceptables; de Enero a Mayo existe
una tendencia a fluctuar por debajo del limite inferior de aceptabilidad
debido al escaso control e importancia que se le daba a las variables
gue afectan el indicador OEE POLVOS. Por el contrario en los meses

de Junio y Julio influyeron diversos factores para lograr un
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incremento radical del indicador entre los cuales se nombra como

factor principal la toma de conciencia de la importancia del indicador.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador Eficiencia Global del Equipo - LIQUIDOS Unidad %

Métrica { Disponibilidad * Desempefio * Calidad ) * 100 Tendencia| Hacia Arriba

100%

50% -

80%

70% -
§0% -
50% o el

40%

30%

20%

10%

0%

EME FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGOD SEP ocT NOV DIc

ENE FEB MAR  ABR MAY  JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC

MIN 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50%

MAX 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76% 76%

DISPONIBILIDAD 78,23%| 78,43%| 71,10%| 77,63%| B2,48%)| 85,82%| 92,78%

DESEMPENO 75,14%| 75,23%| 80,97% | 84,67%| 85,06%| 89,56%| 89,47%
CALIDAD 78,52%| 87,54%| 80,93%| 78,89%| 82,56%| 92,40%| 87,28%
SEMAFORO

_ ACEPTAELE ENTRE EXCEPCIONAL
< 50% 50% - 76% >76%

FIGURA 4.16. GRAFICA DE TENDENCIA N°3 - INDICADOR OEE
LIQUIDOS
La grafica de tendencia N°3 muestra el comportamiento del OEE
LIQUIDOS donde se evidencia que los valores alcanzados en los
ultimos meses son aceptables; en general, los datos desde inicios del

afio muestran un incremento que inicia por abajo del limite inferior de
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aceptabilidad hacia el limite superior, los valores iniciales ocurrieron
debido al insuficiente control que se le daba a las variables que
afectan el indicador OEE LIQUIDOS. En los Ultimos meses influyeron
diversos factores para lograr mantener esta tendencia incremental
del indicador entre los cuales se nombra como factor principal la

toma de conciencia de la importancia del indicador.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador COSTOS OPERATIVOS Unidad %

Métrica [(Costos reales - Costos presupuestados)/Costos presupuestados] *100 Tendencia| Hacia Abajo

100%

80%

B0%

F0%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0% !
ENE FEB IMAR ABR FAAY Jun JuL AGOD SEP ocT NOV Dic

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC

MIN 5% 5%| 5% ss%|  s%|  5%|  s%|  5%|  s%|  s%|  5%| 5%
MAX 10%|  10%| 10%| 10%| 10%| 10%| 10%| 10%| 10%| 10%| 10%| 10%
B $9.238| $11.594| $9.998| $10.020| $9.560| $9.050| $8.916

Costos presupuestados . . . $2.000

% COSTOS OP

SEMAFORO
ACEPTABLE ENTRE

10%-5%

<5%

FIGURA 4.17. GRAFICA DE TENDENCIA N°4 — INDICADOR COSTOS

OPERATIVOS
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En la grafica de tendencia N°4 se observa el comportamiento del
indicador COSTOS OPERATIVOS, en el cual se muestra el mes de
Julio se logra resultados excepcionales debido al monitoreo y control
gue se lleva a cabo, ademas de lograr aumentar el presupuesto
establecido para el area por parte de la gerencia ya que no era
suficiente para abastecer los gastos generados en el mes. Dicha
figura revela que en los primeros 5 meses del afio se obtuvieron
costos reales muy elevados con una tendencia a disminuir a partir del

mes de Marzo.
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SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador

COSTO MANTEMIMIENTO DE EQUIPOS

Unidad %

Métrica

(Costo Mantenimiento / Costo total del drea) * 100

Tendencia| Hacia Abajo

100%
Q0%
B0%
T0%
60%
50%
40%

30% -

20% |
10%
0%
EMNE FEB MAR ABR MAY JUM JuL AGD SEP ocT MOV DiC
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP OCT NOov DIC
MIN 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20%
MAX 50% 50% 50% 50% 50% 50% 50%| 50%| 50%| 50%| 50%| 50%
Costos mantenimiento| 53.132| $4.080| $3.023| $3.800| $3.150| $2.630| $2.491
Costos total del drea | $12.238| $14.594| $12.998| $13.020| $12.560| $12.050{ $11.916
% COSTOS MTTO 25,59% | 27,96%| 23,26%( 29,19%| 25,08%| 21,33%| 20,90%
SEMAFORO
ACEPTABLE ENTRE
50%-20% <20%

FIGURA 4.18. GRAFICA DE TENDENCIA N°5 — INDICADOR COSTO DE

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

La gréfica de tendencia N°5 muestra el comportamiento del indicador

COSTOS DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS donde se observa

gue a pesar de mantener resultados aceptables, se logra evidenciar

una mejora en el control de los costos de mantenimiento a partir del

mes de Abril. Dicha grafica revela una tendencia negativa en el mes

de Abril debido al control de los costos generados en dicho
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registro de la informacion relacionada al

mantenimiento que se realiza a los equipos.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador DISPONIBILIDAD - HERBICIDAS Unidad %
Métrica ( Tiempo real de operacidn / Tiempo programado ) * 100 Tendencia| Hacia Arriba
100% ] — ] e e e ] ] ] ]
s — === i /? = T i i i i i

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%
ENE FEB MAR ABR MAY JUN UL AGOD SEP ocT NOV DIC

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC

MIN 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75%
MAX 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%

Tporeal operacion Hr | 15744 | 15347 | 16201 |14.234 | 14389 |17.45¢4 |17.550

Tpo programado Hr | 13.200 |15.200 |13.200 |13.200 |15.200 |15.200 |15.200

% DISPONIBILIDAD | B2,00%| 83,08%| 85,42%

SEMAFORO

ACEPTABLE ENTRE

75% - 90% >90%

FIGURA 4.19. GRAFICA DE TENDENCIA N°6 — INDICADOR

DISPONIBILIDAD HERBICIDAS

En la gréfica de tendencia N°6 se detalla el comportamiento que tiene

el indicador de DISPONIBILIDAD HERBICIDAS relacionada a las

maquinas de herbicidas, en el cual se puede evidenciar a través de
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su grafica que los resultados obtenidos para los dltimos meses son
de calificacién excepcional. Dicha gréfica indica que en los primeros
3 meses la disponibilidad de los equipos herbicidas se mantuvo
estable en valores aceptables y en los 2 siguientes periodos se cae a
valores inaceptables; sin embargo el control del tiempo operativo de

los equipos mejora impactando en su indicador como tal.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador DISPONIBILIDAD - POLVOS Unidad %

Meétrica ( Tiempo real de operacién / Tiempo programado ) * 100 Tendencia| Hacia Arriba

90% /*_—*
80%

ENE FEB MAR ABR FAAY JUN JuL AGOD SEP ocT NOV Dic

ENE FEB MAR  ABR MAY  JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC

MIN 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75%

MAX 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90%

Tpo real operacién Hr | 27.207 | 30245 |27.847 |27.508 |23.244 [33.480 |327835

Tpo programado Hr | 22.400 |223.400 (38400 |22.400 |32.400 [22.400 |22.400

% DISPONIBILIDAD 76,16%( B7,19%| 87,98%

SEMAFORO
ACEPTABLE ENTRE

75% - 90% >90%

FIGURA 4.20. GRAFICA DE TENDENCIA N°7 — INDICADOR

DISPONIBILIDAD POLVOS
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La gréafica de tendencia N°7 muestra el comportamiento del indicador
DISPONIBILIDAD POLVOS de las maquinas dosificadoras de polvos
donde se evidencia que los valores obtenidos logran alcanzar el
limite de la calificacion excepcional en los ultimos meses. Dicha
grafica indica que en los meses anteriores los datos
correspondientes a la disponibilidad de los equipos dosificadores de
polvos se mantienen estables y cercanos al limite inferior de
aceptabilidad. En los siguientes periodos, debido al control del
tiempo operativo de los equipos, existe una mejora la cual impacta

directamente en el indicador.
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SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador DISPONIBILIDAD - LIQUIDOS Unidad %
Métrica ( Tiempo real de operacidn / Tiempao programadao ) * 100 Tendencia| Hacia Arriba
100% ] ] ] ] e e e ] ] ] ]
- = = = = AT i i i = i
80%

70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

” ENE FEB MAR ABR IAY JUN JUL AGD SEP ocCT NOV Ic
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP oCcT NOV DIC
MIN 75% 73% 73% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75%
MAX 90% anss 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% an%
TpD real operacién Hr | 30.042 30.115 27.303 29310 31671 32.854 35.827
Tpo programado Hr | 32.400 | 33.400 | 38.400 | 38400 |33.400 38400 |38.400
% DISPONIBILIDAD | 78,23% ?8,43%- 77,63%)| 82,48%| 85,82%
SEMAFORO
ACEPTAEBLE ENTRE
75% - 90% >90%

FIGURA 4.21. GRAFICA DE TENDENCIA N°8 — INDICADOR

DISPONIBILIDAD LiQUIDOS

En la gréfica de tendencia N°8 se detalla el comportamiento que tiene

el indicador DISPONIBILIDAD LIiQUIDOS de las maquinas
dosificadoras de liquidos, en la cual se observa que los valores
obtenidos logran alcanzar el limite de la calificacion excepcional en el
ultimo mes. En dicha grafica se refleja que en los meses anteriores la

disponibilidad de los equipos dosificadores de liquidos sufre una
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caida en el tercer mes, luego del cual marca una notable tendencia a
incrementar, debido a que el control del tiempo operativo de los

equipos mejora lo cual impacta sobre el indicador.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador DESEMPENO - HERBICIDAS Unidad %
Métrica (Vol prod real/{Capacidad tedrica equipo®Tpo real operacion))*100 Tendencia| Hacia Arriba
100% = ] ] ] —— ] ] ] ] ]
90% | : : : : : . : : : : : :
80%

70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIc

ENE FEB MAR  ABR MAY  JUN JuL AGO SEP OCT  NOV DIC

MIN 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75%
MAX 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%| 90%
Vol prod real £9.473 |E£4.202 |63.288 |54.654 |58.721 |B0.631 | 73.450
Cap equip*Tpo real op| 1075 | 82.124 |84481 |73.292 |73.9%6 |82.830 |20.377

% DESEMPENO | 85,69% ?8,18%_ 80,71%| 89,71%| 81,27%

SEMAFORO
ACEPTAEBLE ENTRE

75% - 90% >90%

FIGURA 4.22. GRAFICA DE TENDENCIA N°9 — INDICADOR DESEMPENO

HERBICIDAS

La grafica de tendencia N°9 muestra el comportamiento del indicador

DESEMPENO HERBICIDAS de las maquinas dosificadoras de
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herbicidas donde se evidencia que los resultados obtenidos fueron
aceptables. En los meses de Febrero a Mayo se obtienen los valores
mas bajos del indicador, pero se consigue revertir la tendencia en el
siguiente mes alcanzando el limite de calificacion excepcional se
espera que los siguientes resultados mantengan la tendencia a
incrementar. Esto ocurre debido al seguimiento constante hacia este
indicador a través de la toma de conciencia de los operarios y la

implementacion del formato para la recopilacion de la informacion.
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SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador DESEMPENO - POLVOS Unidad %
Métrica (Vol prod real/{Capacidad tedrica equipo®Tpo real operacion))*100 Tendencia| Hacia Arriba
100% ] ] ] ] e e e ] ] ] ]
90% : : : : : : I : : : : :
80%

70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%

ENE FEB MAR ABR IAY JUN JUL AGD SEP ocCT NOV Ic
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP oCcT NOV DIC
MIN 75% 73% 73% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75%
MAX 90% anss 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% an%
Vol prod real 56.511 59583 59651 80.313 80.713 72734 77.080
Cap equip*Tpo real op| 70.090 | 73.514 | 73.717 |72.824 |76.645 | 86135 | 86783
% DESEMPENO 82,82% ?9,21%- 88,79%
SEMAFORO
ACEPTAEBLE ENTRE
75% - 90% >90%

FIGURA 4.23. GRAFICA DE TENDENCIA N°10 - INDICADOR DESEMPENO

POLVOS

La grafica de tendencia N°10 muestra el comportamiento del
indicador DESEMPENO POLVOS de las maquinas dosificadoras de
polvos donde se evidencia que los resultados obtenidos alcanzan a
ubicarse en la calificacién de excepcional y aceptables. En los meses
de Enero a Mayo se obtienen valores muy cercanos al limite inferior

de aceptabilidad, pero se consigue revertir la tendencia en los
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siguientes dos meses alcanzando el limite de calificacion
excepcional, se espera que los siguientes resultados mantengan la
tendencia a incrementar. Esto ocurre debido al seguimiento de este
indicador a través de la toma de conciencia de los operarios en los
pardmetros importantes a completar para que repercuta directamente
en la calificacion obtenida y la implementacion del formato para la

recopilacion de la informacion.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador DESEMPENO - LIQUIDOS Unidad %

Métrica (Vol prod real/(Capacidad tedrica equipo*Tpo real operacitn))*100 Tendencia| Hacia Arriba

100%
90%
B0%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

EME FEB MAR ABR IWAY JUN JuL AGOD SEP ocT NOV Dic

MIN 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75%
MAX 0% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 0% 90%
Vol prod real 80,535 | 60,757 | 59,677| &7,238| 70,361| 7g,227| 82,838
Cap equip*Tpo real op| s05s3| s07s82| 73,700| 79,409| 82,720 85,113| 92,585

ENE FEB MAR  ABR MAY  JUN JuL AGO SEP OCT  NOV DIC

% DESEMPENO 75.14%| 75.23%| B0.97%| B4.67%| 85.06%| 89.56%| 89.47%

SEMAFORO
ACEPTAEBLE ENTRE

75% - 90% >90%

FIGURA 4.24. GRAFICA DE TENDENCIA N°11 - INDICADOR DESEMPENO

LIQUIDOS
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La grafica de tendencia N°11 muestra el comportamiento del
indicador DESEMPENO LIQUIDOS de las maquinas dosificadoras de
liquidos donde se evidencia que los resultados obtenidos alcanzan a
ubicarse en la calificacion de aceptable muy cercana a excepcional.
En general la grafica muestra una tendencia incremental durante los
siete meses de estudio, se espera que los siguientes resultados
mantengan la tendencia a incrementar. Esto ocurre debido a
colaboracion en el monitoreo de los pardmetros del indicador por
parte del personal operativo logrado a través de la toma de
conciencia y la implementacion del formato para la recopilacion de la

informacion.
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SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador CALIDAD - HERBICIDAS Unidad %

Métrica (Volumen de produccion aprobada / Volumen de produccidn real) * 100 Tendencia| Hacia Arriba

100% T T T T T T T T T T T T

80%

B0%

70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGOD SEP ocT NOV oic

ENE FEB MAR  ABR MAY  JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC

MIN 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75%
MAX 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90%
Vol prod aprob 53,363 | 46146 |36051 |41,304 |[50134 |66530 |66334
Vol prod real 69,473 |E4202 |63,288 |54654 [58,721 |BOE31 | 73,450
% CALIDAD m_ 76.67%| 83.95%| 82.51%

SEMAFORO
ACEPTABLE ENTRE

75% - 90% >90%

FIGURA 4.25. GRAFICA DE TENDENCIA N°12 - INDICADOR CALIDAD

HERBICIDAS

La grafica de tendencia N°12 muestra el comportamiento del
indicador CALIDAD HERBICIDAS de las maquinas dosificadoras de
herbicidas donde se evidencia que los resultados obtenidos fueron
aceptables e incrementan a excepcionales. En el mes de Marzo se
observa una baja en la calidad debido a las fallas constantes que

presentaron ciertas maquinas junto a problemas que hubieron con
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los materiales de empaque provocando defectos en el producto. Sin
embargo con el registro y monitoreo que se lleva de los datos que
impactan al indicador se logra los resultados en los siguientes

meses.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador CALIDAD - POLVOS Unidad %
Métrica (Volumen de produccién aprobada / Volumen de produccidn real) * 100 Tendencia| Hacia Arriba
100% r r r r r r T r r r r r
0% : : : : | : : : | : :
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGD SEP ocT NOV DIC
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC
MIN 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75%
MAX 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90%
Vol prod aprob 45,614 | 43,757 | 48,558 46,375 |50,947 |64,904 70,077
Vol prod real 56,511 |59583 | 59,691 | 60,313 |&0713 | 78734 | 77,060
% CALIDAD 76.89%| 83.91%| 82.43%

SEMAFORO
ACEPTABLE ENTRE

75% - 90% >90%

FIGURA 4.26 GRAFICA DE TENDENCIA N°13 - INDICADOR CALIDAD

POLVOS
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En la grafica de tendencia N°13 se observa el comportamiento del
indicador CALIDAD POLVOS de las maquinas dosificadoras de
polvos, en la cual se evidencia que los resultados obtenidos fueron
aceptables e incrementan a excepcionales al finalizar el estudio. La
Unica baja en calidad se registra en el mes de Febrero debido a las
fallas constantes que presentaron ciertas maquinas junto a
problemas que hubo con los materiales de empaque
desencadenando defectos en el producto terminado. Los resultados
mejoraron debido al compromiso de los operarios por cumplir con las
auditorias que realizaron entidades publicas a la empresa y la

disponibilidad de los datos registrados en el formato implementado.
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SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador CALIDAD - LiQUIDOS Unidad %

Métrica (Volumen de produccion aprobada / Volumen de produccidn real) * 100 Tendencia| Hacia Arriba

100%

80%

B0%

70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGOD SEP ocT NOV oic

ENE FEB MAR  ABR MAY  JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC

MIN 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75% 75%
MAX 90% 0% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 0%
Vol prod aprob 47,531 |53,188 48,300 |53,042 |58082 |70430 |72,386
Vol prod real 80,535 | 60,757 | 59,677 |67,238 |70361 | 76,227 |g2,839
% CALIDAD 78.52%| 87.54%| 80.93%| 78.39% 8256%- 87.38%
SEMAFORO

ACEPTABLE ENTRE

75% - 90% >90%

FIGURA 4.27. GRAFICA DE TENDENCIA N°14 - INDICADOR CALIDAD

LIQUIDOS

La grafica de tendencia N°14 muestra el comportamiento del
indicador CALIDAD LIQUIDOS de las maquinas dosificadoras de
liguidos donde se evidencia que los resultados obtenidos mantienen
alrededor del limite de calificacion excepcional. El punto mas bajo de
calidad se registra en el mes de Abril debido a paros inesperados en

ciertos equipos que ocasionaron problemas con los materiales de
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empaque provocando defectos en el producto. Sin embargo debido a

un mejor control se mejora los resultados en los siguientes meses.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA
Indicador TIEMPO DE PREPARACION DE LINEAS DE PRODUCCION Unidad Minutos
Métrica I tiempos de preparacion de lineas de produccion de la planta Tendencia| Hacia Abajo
5900
5700
—
5500 ./-’ T
5300 \./.\h'
5100
4200
4700
4500
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGD SEP ocT NOV DIC
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL  AGO  SEP OCT  NOV DIC
MIN 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000
MAX 5500| 5500{ 5500| 5500 5500| 5500| 5500 5500| 5500 5500{ 5500 5500
TPO PREP LIN PROD E_ 5388.8- 5198.1| 5179.4 0 0 0 0 ]
SEMAFORO
_ ACEPTABLE ENTRE EXCEPCIONAL
>5500 min 5000 - 5500 min <5000 min

FIGURA 4.28. GRAFICA DE TENDENCIA N°15 - TIEMPO DE

PREPARACION DE LINEAS DE PRODUCCION

En la gréafica de tendencia N°15 se visualiza el comportamiento de los
tiempos de preparacion de las lineas de produccién donde se
evidencia que los resultados obtenidos en los ultimos meses fueron

aceptables. En los primeros meses los resultados estuvieron

fluctuando en el limite de inaceptabilidad puesto que hubo rotacion
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del personal y los que ingresaron no recibieron la induccion
adecuada para el desarrollo de sus actividades provocando demoras

y paradas en la produccion.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA
Indicador DISMINUCION DEL TIEMPO DE PARAS MO PLANIFICADAS Unidad Minutos
Métrica I tiempos de paras NO planificadas. Tendencia| Hacia Abajo
26000
24000 A
7\
Y
22000 ./.\-/
-
o
g 20000
2
£ 18000
(= —
16000
14000
12000
EME FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT MOV DIC
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocCcT NOV DIC
MIN (-20%) 20569 19859 19150| 18441| 17732 17022| 16313 15604| 14895| 14185| 13476| 12767
MAX (-20%) 24824 24115| 23406| 22697 21987 21278| 20569| 19859 19150( 18441( 17732 17022
TPO PARADAS NO PLAN | 21365 22982 21449- 20060| 17215 16035 0 0 0 0 o
SEMAFORO
. >40% al finalizar el 2011
<20% al finalizar el 2011 20%-40% R
e

FIGURA 4.29. GRAFICA DE TENDENCIA N°16 - DISMINUCION DEL

TIEMPO DE PARAS NO PLANIFICADAS

En la grafica de tendencia N°16 se muestra el comportamiento de la
DISMINUCION DEL TIEMPO DE PARAS NO PLANIFICADAS, en

este indicador se tiene como objetivo alcanzar la reduccion en un
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40% del tiempo de paras no planificadas con respecto al afio
anterior, es por esto que la grafica muestra un margen de
aceptabilidad inclinado puesto que representa el objetivo a alcanzar
como una tendencia decreciente. Se evidencia que en el mes de
Abril se obtuvo un resultado inaceptable debido a las paradas por
fallas mecanicas que presentaron los equipos y la falta de materia

prima o materiales para iniciar el desarrollo de la produccion.
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SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador

CUMPLIMIENTO DE ORDENES DE MANTENIMIENTO

Unidad

%

Métrica

(# 6rdenes mtto entregadas a tiempo / total érdenes mtto) *100

Tendencia

Hacia Arriba

100%

80%

B0%

70%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

ENE FEB MAR ABR MAY JUN oL AGO SEP ocT NOV Dic
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC
MIN 65% 65% 65% 65% 65% 65% 65% 65% 65% 65% 65% 65%
MAX 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%
# ord mtto a tpo - - - - 2 12
Total ord mtto - - - - 10 16

% CUMPLIMIENTO

SEMAFORO
ACEPTABLE ENTRE

65% - 100%

100%

FIGURA 4.30. GRAFICA DE TENDENCIA N°17 — CUMPLIMIENTO DE

ORDENES DE MANTENIMIENTO

En la grafica de tendencia N°17 se muestra el comportamiento del
cumplimiento de 6rdenes de mantenimiento, el cual evidencia que en
los primeros meses los resultados son inaceptables debido a que no
existen registros de 6rdenes de mantenimiento puesto que aun esto

no se habia implementado. En los meses de Junio y Julio se utilizan
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formatos para controlar este indicador dando como resultado un valor

porcentual aceptable y con tendencia a la alza.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE CAPACITACION DE MAQUINARIA Unidad %

Métrica ( horas realizadas / horas programadas ) *100 Tendencia| Hacia Arriba

100%

B0%

B0%
70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%
EME FEB MAR ABR IWAY JUN JuL AGOD SEP ocT NOV Dic

ENE FEB MAR  ABR MAY  JUN JuL AGO SEP OCT  NOV DIC

MIN 80%| B0%| 80%| B80%| B80%| 80%| B0%| 80%| 80%| 80%| 80%| B0%

MAX 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%
horas realizadas - - - -
horas programadas - - - -

% CUMPLIMIENTO

SEMAFORO
ACEPTABLE ENTRE

80% - 100%

100%

FIGURA 4.31. GRAFICA DE TENDENCIA N°18 — CUMPLIMIENTO DEL

PLAN DE CAPACITACION DE CORRECTO USO DE MAQUINARIA

La gréfica de tendencia N°18 muestra el comportamiento para el
cumplimiento del plan de capacitacion de correcto uso de

magquinarias, el cual evidencia que los resultados son inaceptables
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debido a que no existen registros de planes de induccion o

capacitacion enfocados al uso de maquinarias.

SISTEMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO - GRAFICA DE TENDENCIA

Indicador CUMPLIMIENTO DE PLAN DE CAPACITACION EN MANTENIMIENTO AUTONOMO

Unidad

%

Métrica

( horas realizadas / horas programadas ) *100

Tendencia

Hacia Arriba

100%

B0%

B0%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

ENE FEB MAR ABR MAY JUN uL AGO SEP ocT NOV DIC
ENE FEB MAR  ABR MAY  JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC
MIN 80%| B0%| 80%| B0%| B80%| 80%| B80%| B80%| 80%| B80%| &80%| B80%
MAX 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%| 100%

horas realizadas
horas programadas

% DESEMPENO

SEMAFORO

ACEPTABLE ENTRE

80% - 100%

100%

FIGURA 4.32. GRAFICA DE TENDENCIA N°19 — CUMPLIMIENTO DEL

PLAN DE CAPACITACION DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

La gréfica de tendencia N°19 muestra el comportamiento para el

cumplimiento del plan de capacitacion de mantenimiento autbnomo,

el cual evidencia que los resultados son inaceptables debido a que
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no existen registros de planes de induccion o capacitacion dirigidos al

personal operativo.

Reportes de los Indicadores del Area de Produccion

Dado que no existen formatos especificos para la recopilacion de la
informacion que se necesita en los indicadores propuestos, en la
Figura 4.33 se crea el formato mediante el cual los jefes de lineas
designados se deben encargar del detalle para cada linea de

produccion:



FECHA:
RESPONSABLE:

MAQUINA:

Hora de inicio de labores

PRODUCTO:

Tiempo real de operacion de
la maquina (min)

Volumen de produccion real
(grocc)

Cantidad aprobada (gr o cc)

Cantidad de érdenes de
mantenimiento entregadas a
tiempo (uni.)

Total de 6rdenes de
mantenimiento generadas
(uni.)

Tiempo de preparacion de las
lineas de produccién (min)

Cantidad de paras no
planificadas (uni.)

Cantidad de paras
planificadas (mantenimiento,
calibracidn, etc)

Hora finalizacién de labores

FIGURA 4.33 FORMATO DE REPORTE DE INDICADORES DEL

AREA DE PRODUCCION
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Con dicho formato el objetivo es la recopilacion de la informacion
especifica para la medicion de los indicadores estratégicos y un
mejor control de dichas variables, puesto que la empresa no
manejaba un formato que recopile de manera global los datos

requeridos para el calculo de los indicadores.

4.5 Iniciativas Estratégicas
Las iniciativas estratégicas se priorizan en funcion de los objetivos
planteados en el mapa estratégico y se busca centralizar los planes

de accién hacia el cumplimiento de las metas fijadas por la empresa.

Propuesta de Iniciativas Estratégicas
A continuacién se presentan las iniciativas estratégicas que se han
establecido para la empresa:

e 5S's

PILAR 1 TPM: Mejora Enfocada o Mejoramiento Continuo
e PILAR 2 TPM: Mantenimiento Autbnomo

e PILAR 3 TPM: Mantenimiento Planificado

e PILAR 4 TPM: Mantenimiento de la Calidad

e PILAR 5 TPM: Prevencion del Mantenimiento

e PILAR 6 TPM: Mantenimiento en Areas Administrativas

e PILAR 7 TPM: Formacién y Entrenamiento
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e PILAR 8 TPM: Seguridad, Salud y Medio Ambiente

e SMED

Evaluacion de las Iniciativas Estratégicas
Con la finalidad de medir la importancia de las iniciativas estratégicas
en relacion a los objetivos estratégicos en la TABLA 5 se establece

una matriz de impacto de las iniciativas con los objetivos.
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TABLA 5.

MATRIZ DE IMPACTO DE INICIATIVAS ESTRATEGICAS

CALIFICACION INICIATIVAS ESTRATEGICAS

o © 2 >

3 ALTA = o Q ) 0ol 2o = Y

) L2 a0 8 oe Tof ..GJ,_...\<(5..>‘9..3C

SEocE 09 soEsT > Esx5 0
2 MEDIA =g n.-“—’gn.-ggggun.\g-‘l’n.e‘ag\gﬁn.g'ﬁ a
1 BAJA o |28 kEgEEoFaf-SEGEI-gE- S El W
0 NINGUNA o |Ee S s sEyEq oS cEEEsoEg 2
o 0 E%QE%&UE%OEE%‘_":EEBEE-:'-E L

@ |2 k| S5O s B EEE 2 S

, & ase s n_% n.n_Ea.ggn_u_Lﬁn.gg

OBJETIVOS ESTRATEGICOS o S s 2

Eficiencia Global del
Equipo

MACRO
OBJETIVOS

Costos operativos 1 2 3 3 2 2 2 2 2 1

Costo de mantenimiento
de equipos

FINANCIERA

Disponibilidad de equipos| 1 3 3 3 1 3 3 3 3 2

Desempefio de los
equipos

Calidad en la produccién | 2 3 3 3 3 2 3 3 2 1

Cumplimiento de
ordenes de 0 2 3 3 1 2 2 3 2 0
mantenimiento

(%)
@]
z
o
w
=
z
(%)
(]
0
Tl
Q
O
x
o

Tiempo de preparacion
de lineas de produccion

Frecuencia paras no
planificadas

% personal capacitado
en correcto uso de 1 3 3 3 2 2 2 3 3 0
maquinaria

% personal capacitado
en mantenimiento 1 3 3 3 2 2 3 3 2 0
autébnomo

DESARROLLO Y
TALENTO
HUMANO

IMPACTO| 14 31 31 32 19 23 25 31 25 14

RANKING| 9 2 3 1 8 7 5 4 6 10
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Para los criterios de calificacion para la matriz de impacto de las
iniciativas estratégicas se utilizan valores cualitativos enteros que van
del 1 al 3, donde se establece:

0: Ningun impacto

1: Bajo impacto

2: Mediano impacto

3: Alto impacto

Para determinar la iniciativa que tiene mayor prioridad se acumularon
los puntajes y aquella que obtuvo el mas alto puntaje es la prioridad

#1 y asi sucesivamente.

Asignacion de Costos a las Iniciativas

En la TABLA 5 se determina las iniciativas estratégicas definidas
como principales, para luego en la TABLA 6 asignar el costo que
implica la implementacién de cada una y el grado de impacto que se
genera con dicha estrategia; de tal manera que la directiva tenga la
capacidad de decidir en base a su nivel de impacto y el costo

asociado.
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TABLA 6.

MATRIZ IMPACTO — COSTO DE INICIATIVAS

suslquy OIpa A
A pnjes ‘pepunbas
-Ndl 8 fe|d

$3.200

ojusIweUaUT
A ugioew.oH
‘Nd1 /. rejd

$1.500

seAnensIuIWpY
Sealy OjJusIWIUSIUR
‘Nd1 9 rejd

$1.000

opealiue]d
Oojusiwiusjuen
JINdL € Jelld

$1.500

owougNy
ojusIWIUSURA
‘INd1 ¢ Jejld

$2.000

epeooju]
eIOPI IINdL T feld

2

$ 3.000

RANKING

COSTO TOTAL DE

LA INICIATIVA




CAPITULO 5

5. IMPLEMENTACION DE MEJORA ENFOCADA,

FORMACION Y ENTRENAMIENTO

5.1 Monitoreo y Control
El mejoramiento continuo se logra con las decisiones que se deben
tomar en base al monitoreo y control de la estrategia. Para lograr que
la implementacién del sistema de gestion sea sostenible en el tiempo
se necesita monitorear constantemente y controlar los indicadores

del tablero.
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Para llevar a cabo el monitoreo del sistema de gestion se establecen

reuniones de seguimiento, las cuales permiten tener un control de las

actividades y resultados medidos a través de una retroalimentacion

constante. La planificacion de las reuniones se puntualiza con el

cronograma de reuniones de la TABLA 7 donde se definen la fecha y

la duracion de cada reunion, los responsables y el tema a tratar.

TABLA 7

CRONOGRAMA DE REUNIONES

FECHA DE REVISION DE INDICADORES DEL SISTEMA DE CONTROL DE

ACTIVIDADES INDICADOR MANTENIMIENTO / 2011
jul-04 ago-01 sep-05 oct-03 nov-07 dic-05
Reunidn con Jefe de Logistica, Jefe |Costos operativos
de Produccién y Asistente de de830a | deB8:30a | de8:30a | de8:30a | deB8:30a | de8:30a
. Costo de mantenimiento de 9:30 8:30 9:30 9:30 9:30 9:30
Produccidn i
equipos
Reunion con Jefe de Produccidn,
Asistente de Prod . Analist calidad en la Produccidn deg:30a deg:30a deg:30a de9:30a de9:30a de9:30a
sistente de Procucciony Analista 10:00 10:00 10:00 10:00 10:00 10:00
de Calidad
Asistente de Produccidn, Encargado o .
de Mantenimiento v S isor d Cumplimiento de Ordenes | de 10:00a | de 10:00a | de 10:00a | de 10:00a | de 10:00a | de 10:00a
e Vantenimientoy SUpervisorée | . tenimiento 10:30 10:30 10:30 10:30 10:30 10:30
Planta
Eficiencia Global del Equipo
Reunidn con Jefe de Produccidn, Disponibilidad de equipos
Asistente de Produccién de 10:302 | de 10:30a | de 10:30a | de10:30a | de10:30a | de 10:30 a2
. o Y . 13:00 13:00 13:00 13:00 13:00 13:00
Supervisor de Produccidn Desempefio de los equipos
Tiempo de preparacion de
lineas de produccidn
% personal capacitado en
Reunion con Jefe de Produccidn, P p .
Asistente de Produccién. Encareado correcto uso de magquinaria | de 14:00a | de 14:00a | de14:00a | de 14:00a | de 14:00a | de 14:00a
' B 15:00 15:00 15:00 15:00 15:00 15:00

de Mantenimiento y RRHH

% personal capacitado en
mantenimiento auténomo

La finalidad de dichas reuniones es comunicar al personal los

resultados obtenidos,

mejoramiento continuo.

analizar

dichos

resultados y aportar al
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Para el desarrollo efectivo en las reuniones se trabaja con un formato

Check-list, ademas de ser una herramienta para la creaciéon de una

nueva cultura organizacional; consiste en

la base para la

comprobacién de las actividades que hay que realizar ese dia como

se muestra en la TABLA 8.

TABLA 8

CHECK LIST PARA REUNIONES EFECTIVAS

Fecha de reumén: 4 de Julio del 2011

Lugar de reunion: Sala de reuniones

e ACTIVIDADES ENCARGADO RECURSOS ESTADO
-Proyector, laptop y agenda de apuntes
. . o - Informacidn adicional del indicador
Recopilar la informacidn para | Responsable del |, o
1 .. - {fotos, fichas técnicas, reportes, etc) |
la reunidn indicador g
- Formato de analisis de resultados
- Materiales de pizarra acrilica R
Comunicar objetivos de |a Responsable del | | . .
2 reunion ndicador - Materiales visuales \/|
Desarrollo y discusion del . - Fichas de indicadores, tablero de
3 Participantes . . |
tema control, graficas de tendencia
Analisis de los resultados de .. - Formato de andlisis de resultados
4 S Participantes . . |
los indicadores excepcionales e inaceptables
5 Sintetizar el tema a discutir y | Responsable del |- Formato matriz PHVA o mejoramiento J
las acciones planteadas indicador continuo |
& Finalizacidn de |a reunidn Res.pm_wsahle del \/|
indicadar

Tanto el cronograma de reuniones como el formato Check-list sirven

como registros de apoyo para dar constancia de la realizacién de las

reuniones y son validas como documentacion para las auditorias

internas que realiza la empresa.
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Evaluacion de los Resultados de los Indicadores

El tablero de control muestra el resultado de los indicadores
categorizandolos en 3 niveles: inaceptables (color rojo), aceptables
(color amarillo) y resultados excepcionales (color verde). Durante las
reuniones se analizan dichos resultados presentados con la finalidad
de encontrar las causas que originaron que los indicadores tuvieran

tal comportamiento.

Para aquellos resultados resaltados con color rojo considerados
inaceptables se otorga la prioridad puesto que se deben de tomar
medidas correctivas a tiempo, caso contrario estos resultados
continan afectando no solo al area de produccion sino a la
organizacién en si. En la Figura 5.1 se muestra el formato que se
utiliza para el analisis de los resultados inaceptables a través de un
ejemplo, donde se registra la causa raiz al problema encontrado y

sSus acciones correctivas.
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ANALISIS DE RESULTADOS INACEPTABLES (rojos)

RESPONSABLE: Encargado de Mantenimiento ‘FECHA: 4 de Julio del 2011

INDICADOR: Cumplimiento del Plan de Capacitacion de Mantenimiento Autonomo

% CUMPLIMIENTO: 0% ‘META: 100%

Descripcidn del problema. (Qué pasa?

Mo se contaban con los datos para llevar el registro y por ende el cilculo del indicador.

Analisis de la causa del problema. éPor qué pasa?

Desconocimiento del
tema en mito
autonomo

Mo existen
datospara
registrar.

No hay Recursos
asignados para esta
actividad

El mtto (MO basico) es
realizado por
contratistas v son ellos
quienes llevan registros

Analisis de los 5 porgués

@) iPor qué? @) iPor qué? I'j : iPor qué? ﬁ} dPor que? m iPor qué?

CAUSAS

Desconocimiento del tema en Mg ha habido charlas Mozeledabala No s considers

1 ) . . fundamental en el
mito autonomo. acerca del tema debida importancia procezo

Mo hay capacitaciones
eneltema

No ze considera No ze considera Se desconoce el

Mo hay recursos asignados
para esta actividad.

importante al dpto de
mantenimiento

fundamental en el
proceso

impacto que logra lz
buena gestion en mtto

No hay capacitaciones
eneltema

El mtto (NO basico) es realizado

Falta personal idéneo

. Mo ze ha capacitado sl
3 |por contratistas y son ellos

quienes llevan registros

pararealizar esas .
o personal existente
sctividades

Acciones para remover la causa raiz. ¢ Qué acciones correctivas se tomaran?

1 |Se ofrecerd una charla general sobre la concientizacion en la importancia del Mantenimiento Auténomo

2 |Se ejecutara un Plan de Mantenimiento Auténomo

FIGURA 5.1 FORMATO PARA ANALISIS DE RESULTADOS

INACEPTABLES

Los registros para los resultados inaceptables son almacenados en
una base de datos como historial y asi tener seguimiento de los

indicadores.
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Ademas se realiza el analisis para los resultados excepcionales con
el objetivo de registrar y estandarizar las buenas practicas que se
llevan a cabo y asi comunicarlas a toda la organizacion
contribuyendo al mejoramiento continuo. En la Figura 5.2 se detalla

un ejemplo para el andlisis de estos resultados.

ANALISIS DE RESULTADOS EXCEPCIONALES (verdes)

RESPONSABLE: Asistente de Produccion |FEEHA: 4 de julio del 2011

INDICADOR: Disponibilidad Herbicidas

% CUMPLIMIENTO: 90.90% |META: 90%

Justificacion del cumplimiento obtenido. {Qué se hizo?

1 |5eestandariza la manera en que se toman los datos, definiendo el comienzo y final de la toma de datos.

2 |Se utiliza el formato para consolidar dicha informacién

3 La persona encargada de registrar la informacion da importancia a los pardmetros que se definen en el
indicador.

4

3

iSe lo habia hecho antes?éPor qué?

Esta actividad no se habia realizado antes debido a que no se le daba importancia a los pardmetros que
influyen el el cilculo de la disponibilidad.

Recomendaciones de Estandarizacion. i§Qué se debe hacer para estandarizar esta actividad?

1 |Mantenery mejorar periodicamente los formatos para la recopilacion de esta informacion.

2 |Recordar constantemente la importancia de tomar dia a dia estos datos.

3 |Volver esta actividad una rutina para los operadores.

FIGURA 5.2 FORMATO PARA ANALISIS DE RESULTADOS

EXCEPCIONALES
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Los registros para los resultados excepcionales son almacenados en
una base de datos como historial y asi tener seguimiento de los

indicadores.

Seguimiento de las Acciones Correctivas

Posteriormente se controla que las acciones correctivas planteadas
en las reuniones sean cumplidas en la fecha establecida, con la
finalidad de evaluar el nivel de cumplimiento para cada una de las

actividades monitoreadas a través de los indicadores.
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La TABLA 9 enfatiza el ciclo de mejora continua, establecido por
Deming, la cual consiste en planear las acciones correctivas para
solucionar el problema identificado en cada uno de los indicadores;
hacer las actividades correspondientes a la ejecucion de las
acciones planteadas respetando la fecha de implementacion
establecida durante la reunion; verificar que los resultados de las
acciones sean los esperados en el plazo establecido en la reunién e
identificar problemas que quedan por resolver; actuar o proponer
nuevas acciones de mejora y comunicar a los miembros de la
organizacién los resultados alcanzados. Un ejemplo para el registro

de las acciones correctivas se muestra en el anexo 1.

5.2 Andlisis de Modo y Efecto de Falla
Debido a la importancia que representa el factor de confiabilidad y
disponibilidad en las maquinas del proceso asi como el poder prever
las causas de una posible falla, en el Sistema de Control de

Mantenimiento se desarrolla el Analisis de Modo y Efecto de Falla.

El AMEF es una herramienta que permite mejorar la confiabilidad de
los componentes de las maquinas, a través de la definicion,

identificacion y eliminacion de fallas conocidas o potenciales que
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puedan presentarse en los mismos; con la finalidad de prevenir y

predecir los problemas antes de que ocurran.

El AMEF determina un indice de Prioridad de Riesgo basado en tres
criterios. Estos criterios se presentan a continuacion:

Probabilidad de Ocurrencia de la Falla.- Mide la repetitividad
potencial de un determinado fallo. En la TABLA 10 se presenta la

escala de calificacion para el criterio de Ocurrencia.

TABLA 10
ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS. CRITERIO DE

OCURRENCIA

Ningun fallo se asocia a procesos casi

AIETETE idénticos, ni se ha dado nunca en el pasado, 1
Improbable . N
pero existe la posibilidad.
Fallos aislados en procesos parecidos o0 casi
Muy Baja idénticos. Es razonablemente esperable en la 2.3
vida del componente/sistema, aunque es poco
probable que suceda.
Defecto aparecido ocasionalmente en similares
Media 0 previos al actual. Probablemente aparece 4-6

algunas veces en la vida del

componente/sistema.

El fallo se ha presentado con cierta frecuencia
Alta en el pasado en procesos parecidos o previos 7-8
procesos que han fallado.
Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se

produzca frecuentemente. S

Muy Alta
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Gravedad de la Falla.- Determina la importancia o severidad del

efecto del modo de fallo potencial para el usuario. En la TABLA 11 se

presenta la escala de calificacion para el criterio de Gravedad.

TABLA 11

ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLA. CRITERIO DE GRAVEDAD

GRAVEDAD

Muy Baja

Baja

Media

Alta

Muy Alta

CRITERIO
No es razonable esperar que este fallo de
pequefia importancia origine efecto real alguno
sobre el rendimiento del sistema.
Probablemente, el cliente no nota el fallo.
El tipo de fallo origina un ligero inconveniente
al cliente. Probablemente, éste observa un
pequefio deterioro del rendimiento del
componente/sistema sin  importancia. Es
facilmente reparable.
El fallo produce cierto disgusto e insatisfaccion
en el cliente. El cliente observa deterioro en el
rendimiento del componente/sistema.
El fallo puede ser critico y verse inutilizado el
componente/sistema. Produce un grado de
insatisfaccion elevado.
Modalidad de fallo potencial muy critico que
afecta el funcionamiento de seguridad del
producto o proceso y/o involucra seriamente el
incumplimiento de normas reglamentarias.
Afecta la seguridad del trabajador.

VALOR

2-3

4-6

7-8

9-10

Probabilidad de Detectabilidad de la Falla.- Si durante el proceso

se produce un fallo o cualquier “output” defectuoso, se trata de

averiguar cuan probable es que no se lo detecte al pasar a etapas

posteriores. En la TABLA 12 se presenta la escala de calificacion

para el criterio de Detectabilidad.
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TABLA 12
ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLA. CRITERIO DE

DETECTABILIDAD

DETECTABILIDAD CRITERIO _ VALOR
El defecto es obvio. Resulta muy probable
Muy Alta gque sea detectado por los controles 1
existentes.

El defecto, aunque es obvio y facilmente
detectable, puede en alguna ocasion escapar
a un primer control, aunque es detectado con
toda seguridad posteriormente.

Alta 2-5

El defecto es detectable y posiblemente no
Mediana llegue al cliente. Potencialmente se detecta 6-8
en las ultimas operaciones de produccion

El defecto es de tal naturaleza que resulta
Pequefia dificil detectarlo con los procedimientos 9
establecidos hasta el momento.

El defecto no puede detectarse. Casi seguro

gue lo percibe el cliente final e

Improbable

El AMEF que se utiliza en el Sistema de Control de Mantenimiento se
compone de 2 etapas: encabezado y cuerpo. El encabezado esta
compuesto de las siguientes partes:

e Designacion del tipo de AMEF, para establecer si el andlisis se
realiza en un proceso, en un proyecto, o en el disefio de un
nuevo proceso o producto.

e Numeracion del AMEF a elaborar, para tener un registro
numérico de cada uno de los analisis elaborados.

e Gerencia.

e Departamento.

e Areas Involucradas.
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e Nombre de la maquina o proceso de fabricacién del que se
realiza el andlisis.

e Responsable de la realizacion del analisis.

e Fecha de revision, para tener constancia cronoldgica de los

analisis revisados/realizados.

El cuerpo del AMEF, que es donde se realiza el analisis completo

para la identificacion del IPR, consta de las siguientes partes:

e Descripcion de las partes o proceso, en donde se detallan los
componentes de la maquina/proceso los cuales son objeto del
andlisis.

e Funcion de las partes o procesos, donde se describe la funcion
especifica de cada uno de los componentes/partes que forman el
equipo o0 proceso.

e Modo de la Falla, que esta asociado al riesgo y responde a la
interrogante de lo que puede suceder.

e Efecto de la Falla, responde a la interrogante de los problemas
gue ocasiona una u otra falla

e Causa de la falla, responde al porqué puede darse una falla. El
modo de falla, efecto de falla y la causa de falla se ven

explicados en la Figura 5.3
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> >

e iPor qué e ;iQué e iQué
puede puede problemas
pasar? pasar? ocasiona?

FIGURA 5.3 METODOLOGIA PARA LA IDENTIFICACION DE

RIESGOS®?

e Acciones actuales, que es donde se registra si actualmente se
realiza o no un control sobre el componente analizado, y de
efectuarse, qué control se hace.

e Criterios de Ocurrencia, Gravedad y Detectabilidad cuya
calificacion esta relacionada directamente con el Modo de Falla,
Efecto de Falla y Causa de Falla respectivamente, y se realiza en
base a las escalas anteriormente detalladas.

e El IPR es el resultado de la multiplicacibn de los valores
asignados a los criterios de Ocurrencia, Gravedad vy
Detectabilidad. El IPR indica la prioridad y secuencia en que los
riesgos deben ser atendidos.

e Controles Recomendados, en donde se sugieren las acciones

correctivas a los riesgos detectados.

32 Sistema de Gestidn Integral: una sola gestidn, un solo equipo. Federico Alonso Atehorttia Hurtado,
Ramon Elias Bustamante Vélez, Jorge Alberto Valencia de los Rios. 2008, p. 88
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e Responsable, donde se asigna la persona garante de cumplir con
las acciones correctivas propuestas.

e Una tabla resumen con las escalas de calificacion para los
criterios de Ocurrencia, Gravedad y Detectabilidad, asi como
también una escala calificativa del IPR indicando la importancia

gue este tiene dependiendo del valor obtenido.

En la figura 5.4 se muestra un ejemplo del AMEF para la empresa

objeto de estudio.
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5.3 Analisis de Fallas
Las fallas en el proceso ocasionan paras no planificadas de una
maquina, los productos defectuosos o accidentes. Mediante esta
herramienta se busca conocer de manera efectiva la causa
verdadera que originé la falla, encontrar la mejor solucién a esta y

evitar que ocurra nuevamente.

Se define un formato basado en la técnica 5W 2H para realizar el
analisis de fallas. EI método consta de 3 etapas: descripcion del

problema, analisis del problema e implementacion de la solucién.

Descripcion del Problema

Se identifica la falla ocurrida dando una breve descripcion de lo
sucedido (¢, Qué sucedid?); en qué momento del dia o del proceso
ocurrid la falla (¢, Cuando?); en qué parte/area del producto/proceso
se dio la falla (¢, Donde?); y los involucrados en el momento que se
dio la falla (¢Quiénes?). De esta manera se detalla los hechos
ocurridos en el momento de la falla y no lo que podria haber

sucedido.
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Analisis del Problema

Mediante la comparacion de la situacion real con la situacion en
condiciones normales se identifica las diferencias con la finalidad de
establecer las variaciones significativas que hubo para que la falla
ocurra (¢ Como sucedio?). Una vez identificado dichas variaciones
gue alteraron el comportamiento del patrén se busca las causas que
originaron tales conductas (¢ Por qué?). Ademas se estima el costo

implicado en la falla (¢, Cuanto?).

Implementacion de la solucion

Luego de analizar el problema ocurrido se procede a generar
alternativas de solucion para decidir las acciones correctivas a
implementarse con la finalidad de estandarizar dichas soluciones y

difundirlas a los otros niveles de la organizacion.

En la Figura 5.5 se muestra el analisis de fallas para la empresa

objeto de estudio.
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MAQUINA/EQUIPO/PROCESO: ELOBORADO POR: FECHA:
EMSA Espinoza J. / Chaucala G. 20/07/2011
5W+2H
- . o (QUIEN? . ;
UE SUCEDIO? i DONDE «Q ; . . | ecuanTO ES
<QlE S ¢CUANDO O e ¢coMo ¢POR QUE SUCEDIO? |©
N[ Descripcion del paro o SUCEDIG? SUCEDIO? Area T SUCEDIO? Hechos Causas ELCOSTO
falla ’ o Departamento Aeae comparativos IMPLICADO?
Departamento
La vlvula de El caudal generado por
llenado ) ,
" la velocidad de la valvula
Durante la dosificaba al .
o, 3 Operadores de de llenado ocasiona
Se desborda el produccion del Enlalinea de Ia linea envase y se resencia de espuma
1 |producto liquido del primer batch de la |dosificacion de . desborda P . P $24
i o dosificadora de ocacionando que el
envase (12 envases)  [jornada del liquidos EMSA |, . producto
liquidos EMSA producto sobresalga por
20/07/2011 €spumoso por . ..
. encima del limite
encima del .
especificado.
envase
Acciones correctivas:

Se debe calibrar la velocidad de la valvula de llenado y realizar verificaciones periddicas de su correcto

funcionamiento.

FIGURA 5.5 ANALISIS DE FALLA 5W 2H

5.4 Plan de Capacitacion

En toda organizacion es fundamental que el talento humano posea

las habilidades, destrezas y entrenamiento apropiado para un

desenvolvimiento eficiente en sus actividades laborales. Dentro del

pilar de formacion y entrenamiento se ha desarrollado mejoras en el

plan de capacitacion anual que posee la empresa, donde su principal

objetivo es impulsar la eficacia operacional a través del desarrollo del

recurso humano. El plan de capacitacién se describe detalladamente

en el Anexo 2.
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Los objetivos generales del plan son:

e Fomentar el desarrollo sostenido de la empresa y de sus
colaboradores, teniendo como eje al ser humano, a través del
desarrollo de sus competencias y de la capacidad de accién
individual y comunitaria.

e Promover el mejoramiento delos resultados mediante la
aplicacion de sistemas y procedimientos.

e Brindar conocimientos enfocados al mantenimiento de los
equipos con la finalidad de incrementar la productividad de las
personas y por ende de la empresa.

e Proveer al personal de mantenimiento de una preparacion y
herramientas que le permita desempefar puestos de mayor

responsabilidad como parte de un plan de carrera.

Todas las capacitaciones impartidas se registran en el formato que la

empresa posee para el registro de las capacitaciones.



CAPITULO 6

6. IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO

AUTONOMO Y MANTENIMIENTO PLANIFICADO

6.1 Tarjeta de Activos
Para ejecutar el mantenimiento autbnomo es fundamental que el
operario de la maquina conozca el funcionamiento e identifigue con
claridad los componentes criticos de su herramienta de trabajo, asi
como su cuidado y las actividades que debe realizar para un

mantenimiento basico con la finalidad que sus observaciones sean
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de ayuda para analizar, planificar y ejecutar trabajos de

mantenimiento por el personal calificado para esta labor.

Por tales motivos se implementan las tarjetas de activos, las mismas
gue estan a disposicion del operario de produccion y personal de
mantenimiento. Dichas tarjetas contienen informacion especifica y
relevante con datos del equipo tales como informacién general,
informacion  operativa, caracteristicas técnicas, puntos de
mantenimiento, documentacién, ademas de una foto que ilustra el

activo del que se hace referencia.

En los aspectos generales se considera el modelo, nimero de serie,
fabricante, proveedor, pais de origen, area de ubicacion, orden de
compra y costo; informacién que es valida para la trazabilidad del

equipo.

En lo relacionado a la informacién operativa se focaliza a dar una
breve descripcion acerca del tiempo operativo y funcion del equipo
indicando: el tiempo de garantia, vencimiento de la garantia, inicio de
funcionamiento, tiempo de vida util y funcion respectiva del equipo.
De tal manera el encargado de mantenimiento puede analizar y

determinar la etapa del ciclo de vida en que se encuentra el equipo.
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Dentro de las caracteristicas técnicas se considera potencia,
velocidad, voltaje, amperaje, capacidad y dimensiones; informacion
especifica que es valida para el montaje/desmontaje del equipo y su
adecuado encendido diario. En lo concerniente a los puntos de
mantenimiento indican las acciones que se deben realizar con cada

uno de los componentes de la maquina y su respectivo responsable.

Otro aspecto de importancia considerado en cada tarjeta de activo es
la documentacion, la cual hace referencia a los procedimientos,
instructivos o formatos que se encuentran disponibles en la empresa
para cada uno de los equipos y que se usen en la actualidad. Dentro
de la seccion de documentacion se registra el nombre del documento
con su breve descripcion y el codigo del documento; dicho
documento se puede localizar en el sistema de informacién con que

opera la empresa.

Cada maquina dentro del area de produccion posee su tarjeta de
activo respectiva. La informacion puede ser obtenida de manuales de
los equipos, informacion histérica del equipo, profesionales externos
de mantenimiento y proveedores. Las tarjetas de activos para las
maquinas dosificadoras de liquidos, dosificadoras de polvos se

muestran en las Figura 6.1; Figura 6.2 respectivamente.
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TARJETA DE ACTIVO: DOSIFICADORA LIQUIDOS EMSA

INFORMACION GENERAL INFORMACION OPERATIVA | [CARACTERiSTICAS TRCNICAS
INICIO DE .
MARCA SEOR AN CIONAMENTo  ™ar-05 CARACTERiSTICA| vALOR|UNIDAD
__________ SEOR- | [TEMPODE 3 ames | |Forem
#DESERE  ryraomins | |capawmia Zafios | [POTENCLA 65 kw |
VENCIMIENTO DE )
FABRICANTE COMEK | GARANTIA mar-07 | |VELOCDAD 22 seshnd)
FROVEEDCR  Indusur ngpo DEVIDA 1) afies TOLTAIE 220 waltios
Oty Colombis | [won  BIRE | feonsao 7 s
AREA DE
uBicacion  Felewe | DIMENSTONES 1P mefros
# CRDEN DE
copra_ 10099 |
:(;osro ERUS ¢ 1600000
PUNTOS DE MANTENTMIENT O DOCUMENTACION
NOMBRE DEL
ITEM DESCRIFCION FRECUENCIA RESPONSABLE DOCUMENTO | DESCRIPCION cODIGO
I\ézi;::fmento Formato para |EQ - F -
contratista MAN - 003
L=ic T N I I
Mantenimiento | Procedimienta
General para EQ-F-
MAN - 003

Mantenimiento| Procedimiento
correctivo - | para prevenir EQ-P-
MAN - 002

5 Bevision Caja clectrica Semanal Jefe de linea preventivo daflos
FIGURA 6.1 TARJETA DE ACTIVO: DOSIFICADORA DE LIQUIDOS
EMSA

TARJETA DE ACTIVO: DOSIFICADORA POLVOS Nel

INFORMACION GENERAL INFORMACION OPERATIVA | |CARACTERISTICAS TRCNICAS]

MARCA ITEFACP EU%(IZ?O%?AMIENT 0 oct-08 CARACTERISTICA|¥ALOR| UNIDAD
___________________ TEMFODE o, . _
MODELO  VRVMZ | |Gepawris Zefles | POTENCIA 0 g gy

VEHNCIIENTO DE )

FADRICANTE TTEPACP | |GamaNTia mar-07 | |FELOCDAD Ag2 st |

FROVEEDCR REPRASER | [TEMFODEVDA 40 anos | [voLTam 220 vltos
PAISDE o | |wngeenr  Desificar | |- 0
opieny  Eseefia | |FNCION  pgyeg [ [CORSMO B e

AREA DE
UBICACION F_alalpe _____ CAPACIDAD 120 dm3

# CRDEN DE
compra 10932 ]

§OSTOETUS g 12 800,00

PUNTOS DE HANTENIMIENTO
NOMBRE DEL
ITEM DESCRIPCION FEECUEHCIA RESPONSABLE DOCUMENTO
Mantenimienta  |Formato para
1 |hspeccitn viswaldelegupa | Disria | Jefedelinea | |Generalewerno]contratista
2 |Hevisitn delpaneldecomsndo | Semanal | Jefe delinea |
3 _|Umpiezadelatclva | _ Dierio . __ | Jefe delines [ [ Mertenimiente | Procedimients | poy oy
cormectivo - para prevenir 002
4 BM&_EI'EMC& Sml Jefe de linea preventivo dafioz

FIGURA 6.2 TARJETA DE ACTIVO: DOSIFICADORA DE

POLVOS Nel
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6.2 Lista de Chequeo de Equipos
Una de las tareas que el personal operativo realiza durante la jornada
laboral es inspeccionar visualmente los problemas, fallas o
anomalias que puede presentar el equipo. Por tal motivo se
establece una lista de chequeo de equipos, la cual permite que el
personal operativo pueda llevar un control formal donde registre el
estado actual de la maquina en el momento de la inspeccién diaria y

gue ayuda a detectar posibles dafios de operacion.

La lista de chequeo de equipos que utilizan los operarios contiene los
siguientes campos: realizado por, fecha, cédigo, nombre del equipo,
ubicacion del equipo, items a evaluar, condicion aceptable, condicion
no aceptable, observaciones, recomendaciones, totales, porcentaje

de condiciones aceptables y no aceptables, firma del responsable.

En caso de existir un item no satisfactorio en la lista de chequeo, el
operador debe informar inmediatamente al departamento de
mantenimiento acerca de la anomalia presentada en la maquina. De
igual manera los resultados de la lista de chequeo son entregados al
departamento de mantenimiento para su respectivo analisis, y toma
de decisiones si el caso lo amerita como se ilustra en la Figura 6.3

para la maquina Dosificadora de polvos N° 2.
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LISTA DE CHEQUEO DE EQUIPOS

CODIGO: 110813

REALIZADO POR:

JORGE PALADINES

NOMBRE DEL EQUIPO:

DOSIF POLVOS N¢2

FECHA: 1 DE AGOSTO/11 UBICACION DEL EQUIPO: FALAPE
ITEM A EVALUAR A NA OBSERVACIONES RECOMENDACIONES
Estado de los componentes del . . . Establecer rutina de
o Se evidencia polvo en la pantalla T
panel eléctrico limpieza y orden
Se encuentrra enredados con los .
i Establecer rutina de
demas cables de las otras limpieza v orden
Cables de la maquina maquinas P M
Revision del Sistema electrico X

de la maquina

Protectores de seguridad de los
componentes de la maquina

No existen proteccion.

Gestionar compra de
resguardos y colocarlos

X
Revision del sistema hidraulico
Dispersadores de liquidos
Revision de la banda X
transportadora
Porcentaje de condiciones
aceptables 9
TOTALES S — Cot
Porcentaje de condiciones no
aceptables 75%
Criterios: Firma del responsable

Nota:
A: Aceptable ota

I: Inaceptable
NA: No aplica

Toda condicién no aceptable requerird su revisién por
parte del personal de mantenimiento.

XXXX

FIGURA 6.3 LISTA DE CHEQUEO DE EQUIPOS

6.3 Plan de Mantenimiento

Dentro del pilar de mantenimiento planificado se busca la mejora del

indicador relacionado con el desempefio, disponibilidad y calidad de

las méaquinas; es por tal motivo que en el sistema de control se

desarrolla un plan de mantenimiento anual para la empresa, con la

finalidad de monitorear el estado de las maquinarias, de tal manera

gue se logre mejorar los niveles de produccién sin descuidar el
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estandar de la calidad de sus productos y evitando la contaminacion
ambiental, el cual es uno de los aspectos primordiales para los

clientes.

El plan de mantenimiento es una herramienta que ayuda al personal
de mantenimiento a mejorar, planificar y controlar las fallas que
puedan presentarse en los equipos. Dado que las caracteristicas de
las méaquinas son similares se elabora un plan de mantenimiento
anual general para las maquinas, en el cual se detalla: el
responsable de realizar el mantenimiento, la fecha en que se elabora
el plan, cuales son las actividades que se desarrollan durante el
mantenimiento, la fecha en la cual se planifica el mantenimiento y el

cddigo que identifica al documento en el sistema de informacion.

Dentro de las actividades que se desarrollan durante el
mantenimiento, de manera general, se especifican los siguientes
puntos:

1. Limpieza

2. Inspeccion y prueba

3. Reuvision, prueba y ajustes.

4. Varios
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Un detalle del plan anual de mantenimiento para las maquinas se

muestra en el anexo 3.

Orden de Mantenimiento

Para el sistema de control de mantenimiento se establece el
indicador de cumplimiento de érdenes de mantenimiento, en el cual
se controla y monitorea que las oOrdenes de mantenimiento
generadas sean cumplidas en el tiempo programado que definen los

empleados encargados del mantenimiento de los equipos.

Dado que el departamento de mantenimiento no utiliza 6érdenes de
trabajo, se procede a establecer un formato digital para las érdenes
de mantenimiento, con la finalidad de mejorar el control y monitoreo
del indicador, mantener la trazabilidad del mantenimiento y planificar

las medidas de mantenimiento solicitadas.

El personal encargado del mantenimiento de los equipos son los
responsables de generar las 6rdenes de mantenimiento, y éstas a su
vez pueden ser alimentadas con informacién contenida en el plan de
mantenimiento anual que establezca la empresa para cada uno de
sus equipos o con los resultados de la lista de chequeo que le

entrega el operario al encargado de mantenimiento.
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De manera muy general la orden de mantenimiento muestra
aspectos relacionados al:

- Equipo, el cual se le va a realizar mantenimiento

- Responsable que emite la orden de mantenimiento

- Planificacion para ejecutar el mantenimiento

- Descripciéon del mantenimiento ejecutado

- Firma de la persona que realiza el mantenimiento y el operario

responsable de la maquina que recibe el mantenimiento.

Adicional al formato de orden de mantenimiento se designa un
codigo con la finalidad de identificar a este documento como valido
para su uso dentro del sistema de informacion que maneja la

empresa.

En lo relacionado con el aspecto de la planificacién para ejecutar el
mantenimiento el responsable del mantenimiento estima el tiempo
aproximado que le toma realizar sus actividades, planifica la fecha en
la cual se ejecuta la orden y se detalla las actividades que se

realizan.

Dentro del aspecto de la descripcion del mantenimiento ejecutado se

registra sus datos en el momento que se procede a cumplir con la
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orden de trabajo con la finalidad de describir la fecha en que se
ejecuta las acciones planeadas, la hora en que inician sus
actividades, el tiempo real del mantenimiento y el trabajo que se

realiza en el mantenimiento.

Dentro del aspecto de la descripcion del mantenimiento ejecutado
consiste en la descripcidn de los datos reales en el momento que se
procede a ejecutar la orden; se registra la fecha en que se ejecuta las
acciones planeadas, la hora en gue se inicia el mantenimiento, el
tiempo de duracion real, se hace referencia al estado del equipo: si el
equipo se encuentra en marcha o esta parado y el trabajo que se

realiza en el mantenimiento.

La orden de mantenimiento para la empresa se presenta en la Figura

6.4
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ORDENES DE MANTENIMIENTO Codigo: 20110915
Equipo / Maquina: Emsa
Responsable: Jefe de Linea
Fecha estimada del mtto: 1 DIA Agosto  |[MES 2011 ANO
Tiempo estimado
reparacion: 2| Horas O[Minutos
Fecha real del mtto: 8 DIA Agosto  |[MES 2011 ANO
Estado del equipo: X ACTIVO INACTIVO
Hora de inicio de
reparacion: 12 H 0
Tiempo real reparacién: 3 H 40

Trabajo a ejecutar:

Calibracion de la bascula.

Trabajo Realizado:

Calibracién de la bascula, revisiéon del panel de control y limpieza general del equipo.

Observaciones:

Fue necesario realizar una limpieza general en el equipo debido a sus condiciones.

Jorge Paladines

Responsable de la ejecucién

Junior Solis

Responsable del equipo

FIGURA 6.4 ORDEN DE MANTENIMIENTO




CAPITULO 7

7. IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO EN
AREAS ADMINISTRATIVAS, SEGURIDAD, SALUD Y

MEDIO AMBIENTE

7.1 Procedimiento para la Gestién del Mantenimiento
El buen funcionamiento en el area administrativa brinda a la empresa
la oportunidad de crear consciencia en todos los empleados para que

se sientan comprometidos con los cambios planteados, y de esta
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manera sean tomados de la mejor manera y puedan alcanzar el éxito

deseado.

Dentro del pilar de mantenimiento en areas administrativas se
establece un procedimiento para la gestion del mantenimiento con la
finalidad de reducir pérdidas en los procesos administrativos de los
departamentos desarrollo, administracion y planificacion que son
aquellos que ofrecen el apoyo necesario para que el proceso

productivo funcione correctamente.

Ademas se identifica la necesidad de implementar varios
documentos, con el fin de asegurar un efectivo control del
mantenimiento; de tal manera que sus responsables hagan uso de
los mismos de acuerdo a sus necesidades. Los documentos
implementados se muestran en la TABLA 13 donde se indica el
nombre del documento, el area responsable y el cédigo que identifica

al documento.



TABLA 13

LISTA DE DOCUMENTOS IMPLEMENTADOS

N Area
o Nombre responsable Codigo

Cronograma de reuniones de RRHH, Mtto,

1 seguimiento Produccion F-SIG-1407
RRHH, Mtto,

2 Check List para reuniones efectivas  Produccion F-SIG-1309
Informe Analisis de los resultados RRHH, Mtto,

3 inaceptables Produccién F-SIG-1503

Informe Analisis de los resultados RRHH, Mtto,

A Excepcionales | ...............Produccion _ FE-SIGZ1504
Seguimiento de las acciones RRHH, Mtto,
...... s.correctivas ........froduccion  F-SIGZ1505
Analisis del modo y efecto de la Mantenimiento,
JBfalla . Produccion  E-SIGT1906.
Mantenimiento,
7 Anélisis de las fallas Produccion F-SIG-1507

.8 Plan de Capacitacion_ . RRHH

9 Plan de Induccién RRHH

.10 Tarjeta de activos. ... Mantenimiento

11 Lista de chequeo de los equipos Mantenimiento

.12 Plan de mantenimiento . Mantenimiento

13 Orden de mantenimiento Mantenimiento

F-SIG-1408.
F-SIG-1409
F-5IG-1602.
F-SIG-1309
E-SIG-1410.

F-SIG-1507
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A continuacion se presenta el procedimiento para la gestién del

mantenimiento, con el cual debe contar la empresa para que

desarrolle sus actividades eficientemente:

1. El departamento de mantenimiento identifica si se realiza un

mantenimiento preventivo o correctivo.
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2. Luego pasa a conocimiento de los involucrados en el area y del
Supervisor de Seguridad y Salud Ocupacional a través del
sistema de informacion.

3. El Jefe responsable del area remite su aprobacion respectiva
para la realizacion del mantenimiento.

4. El Supervisor de Seguridad y Salud Ocupacional pone a
disposicion los parametros de control operacional en materia de
seguridad y salud ocupacional.

5. El departamento genera la orden de mantenimiento que
contempla informacion relacionada a la descripcion de
actividades a realizar; asi como también dicha “Orden de
Mantenimiento” es valida hasta la culminacién del
mantenimiento.

6. Una vez finalizado el mantenimiento, informar a los involucrados
del area sus resultados a través del sistema de informacion.

7. El departamento de mantenimiento debe mantener registros de

problemas encontrados y sus reparaciones.

7.2 ldentificacion y Analisis de Riesgos Laborales
La seguridad laboral esta asociada con la disminucion del indice de

accidentes, prevencion de los incidentes y administracién de riesgos
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ocupacionales, cuyo objetivo principal es minimizar los riesgos que

pueden presentarse.

Debido al alto impacto y riesgo que se generan en la manipulacion
constante de productos agroquimicos, los cuales pueden ser
perjudiciales para la seguridad y salud ocupacional del trabajador, se
procede a identificar y analizar los riesgos laborales que se incurren

en las actividades dentro del area de produccion.

Una correcta identificacion de peligro y riesgos asociados a este
disminuye la probabilidad de ocurrencias de accidentes e incidentes
de trabajo, asi como la aparicion de enfermedades profesionales.
Ademas posibilita la toma de decisiones acerca de la manera de

controlar un riesgo.

Para desarrollar dicho andlisis se construye una matriz en la cual se
determinan los siguientes puntos:

- Procesos y actividades realizadas dentro de un area.

- Tipo de peligro y riesgos asociados.

- Tiempo de exposicion al riesgo (horas).

- Actividades rutinarias y no rutinarias.

- La condicién que genera al riesgo (individuo, fuente o el medio).


http://www.monografias.com/trabajos54/resumen-estadistica/resumen-estadistica.shtml
http://www.monografias.com/trabajos34/el-trabajo/el-trabajo.shtml
http://www.monografias.com/Salud/Enfermedades/
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- Grado de peligrosidad.
- Grado de repercusion.
- Acciones y medidas que controlaran o eliminaran los riesgos

identificados.

La Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos se desarrolla

cumpliendo las siguientes etapas:

Etapa I: Identificacion de Areas, Procesos y Actividades.
Se realiza dicha identificacion mediante un recorrido en toda la planta
hasta llegar al area designada para la identificacion de los procesos y

sus actividades.

Etapa Il: Identificacion de Peligros y Riesgos
Se identifica por medio del andlisis de las actividades, equipos y

lugares de trabajo del &rea completa.

En la TABLA 14 se muestran los peligros encontrados en el area de

mantenimiento y produccion:
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TABLA 14

LISTADO DE PELIGROS IDENTIFICADOS

Factores Mécanicos

Recepcidn de materia prima

Manejo mécanico de cargas
Fraccionamiento de productos agroquimicos
Magquinas dosificadoras

Factores de riesgo quimico
Alimentacion de materia prima
Emision de gases y vapores

Factores locativos

Estructura para la alimentacion de materia prima
Estructura para almacenamiento de EPP

Falta de aseo y orden

Factores ergonémicos
Estibado de cajas
Postura de trabajo

Factores eléctricos
Extensiones y conexiones eléctricas

Factores fisicos
Ambientes de calor
Generacion de ruido

Factores psicosociales
Monotonia de la tarea/actividad
Relaciones humanas

Carga mental

Etapa lll: Evaluacion de Riesgos
Dada la identificacion de los peligros correspondiente a cada
actividad realizada se procede a evaluar los riesgos asociados a

cada peligro identificado. Los riesgos son evaluados con la finalidad
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de determinar el grado de repercusion y el grado de peligrosidad a la
cual se exponen los trabajadores; para de tal manera poder
establecer las debidas acciones que se deben realizar para disminuir,

controlar o eliminar dicho riesgo.

» Grado de Peligrosidad
El indicador de la gravedad del riesgo se lo obtiene con base en
sus consecuencias ante la probabilidad de ocurrencia y en

funcién del tiempo o la frecuencia de exposicién al mismo.

G. P. = Consecuencia x Exposiciéon x Probabilidad

Donde G. P. se define como el grado de peligrosidad

Consecuencia
El criterio consecuencia clasifica al factor riesgo segun la
magnitud de sus consecuencias en una escala que se muestra

en la TABLA 15.

TABLA 15

ESCALA PARA CLASIFICACION DEL CRITERIO CONSECUENCIA

Valor Consecuencias
10 iMuerte y/o dafios mayores en las instalaciones

6 Lesiones incapacitantes permanentes

4 Lesiones incapacitantes no permanentes

1 Lesiones con heridas leves, contusiones, golpes
y/0 pequefios dafios econdémicos
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Probabilidad

El criterio probabilidad se refiere a la capacidad potencial que
tiene el factor de riesgo de desencadenar lesiones segun su nivel
de ocurrencia. La escala para la clasificacion del criterio

probabilidad se muestra en la TABLA 16.

TABLA 16

ESCALA PARA CLASIFICACION DEL CRITERIO PROBABILIDAD

Valor Probabilidad

10 Es el resultado més probable y esperado sila
situaci6én de riesgo tiene lugar

7 1Es posible, nada extrafio, probabilidad del 50%
4  iSeria una coincidencia rara, probabilidad del 20%

1 Nunca ha sucedido en muchos afios pero es
concebible, probabilidad del 5%

Exposicion
El criterio exposicion se refiere a la frecuencia con que el
personal esta expuesto al factor de riesgo y su escala se muestra

enla TABLA 17.
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TABLA 17
ESCALA PARA CLASIFICACION DEL CRITERIO TIEMPO DE

EXPOSICION

Valor | Tiempo de exposicién

10 iLa situacion de riesgo ocurre continuamente o
muchas veces al dia

|
6 |Frecuentemente una vez al dia
i

2

Ocasionalmente o una vez por semana

1 iRaravez

» Grado de Repercusién
Este indicador refleja la incidencia de un riesgo con relacién a la
poblacion expuesta tomando en consideracion el numero de
trabajadores afectados por cada riesgo a través de una variable

gue pondera el grado de peligrosidad del riesgo.

Se lo obtiene del producto del grado de peligrosidad por el factor

de ponderacion segun el grupo de expuestos.

G. R. =G. P. x Factor de ponderacion

Donde G.R. se define como el grado de repercusion
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Factor de Ponderacion

El factor de ponderacion estd dado por el porcentaje de los
trabajadores expuestos al riesgo en relacion con el niumero total
de personas que trabajan en dicha area tal como se muestra en

la TABLA 18.

TABLA 18
FACTOR DE PONDERACION SEGUN PORCENTAJE DE

TRABAJADORES EXPUESTOS

Porcentaje Factor de
de expuesto ponderacion
1-20% 1
21-40% 2
41-60% 3
61-80% 4
81 al 100% 5

Con base a los valores obtenidos se pueden priorizar los
diferentes factores de riesgos segun el grado de repercusion tal
como se muestra en la TABLA 19, la misma que sirve para
realizar el seguimiento de su aplicaciéon y ejecucidon con la
finalidad de asegurar que se tomen medidas de control sobre los

riesgos importantes e intolerables.
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TABLA 19

ESCALA DE PRIORIZACION SEGUN GRADO DE REPERCUSION

GRADO DE
REPERCUSION | CONSIDERA CION | INTERPRETA CION

Valoraci6on
1-1500 Bajo B
1501 — 3500 Medio A

3501 - 5000 Ao

La matriz de Identificaciébn y evaluacion de riesgos laborales se

detalla en el anexo 4.

7.3 ldentificacion y Evaluacion de Impactos Ambientales
Para la empresa es fundamental la evaluacion de los impactos
ambientales debido a que la manipulacién, fraccionamiento y
almacenamiento de productos quimicos pueden liberar agentes
contaminantes para el medio ambiente, los cuales deben ser

medidos y controlados a través de acciones de control operacional.

Se disefia una matriz para diagnosticar y evaluar los impactos
ambientales que pueden producirse en el area de produccion con la
finalidad de implementar medidas correctivas que aminoren o

eliminen la magnitud del impacto ambiental.
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La matriz consta de la definicion de las areas, la identificacion de las
actividades, el aspecto e impacto ambiental, la evaluacion del
impacto ambiental, la determinacion de los impactos ambientales

significativos y la propuesta de medidas correctivas.

Aspectos Ambientales

Dentro de las areas se analizan todas las actividades que se
desarrolla (directas) y sobre las que tiene influencia (indirectas a
través de contratistas) para identificar los aspectos ambientales mas
comunes que se pueden asociar en el analisis de las diferentes

actividades.

- Emisiones al aire (vapores y gases por fraccionamiento de
productos agroquimicos).

- Generacién de residuos, no peligrosos y peligrosos.

- Vertidos al agua (derrames de combustibles, productos
agroquimicos).

- Derrames en el suelo (combustibles, lubricantes, agroquimicos)

- Generacién y manejo de desechos.

- Uso de recursos (consumo de energia, utilizacion del agua,
consumo de agregados).

- Descarga de aguas grises y negras, aguas industriales.
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Impacto Ambiental

Se determina como cualquier cambio o alteracion en el Medio
Ambiente, sea adverso o benéfico que se presenta como resultado
de una ejecucion de un aspecto ambiental. Los impactos ambientales

gue se identificaron en la matriz son las siguientes:

- Alteracion de la calidad del aire.

- Alteracion de la calidad del agua.

- Dafios a la salud humana.

- Alteracion de la calidad del suelo.

- Reduccion o agotamiento de recursos y/o energia.

- Alteraciones al ecosistema, flora y fauna.

Evaluacion de Impactos Ambientales

Posteriormente se evallan los impactos ambientales que pueden
causar un cambio importante en el ambiente, considerando un
método numérico de evaluacién, de acuerdo a los parametros; Signo,

Dispersion, Peligrosidad, Frecuencia y Reversibilidad.

Los mismos que estan identificados en la Matriz de Identificacion y
evaluacion de aspectos e impactos ambientales, adicionalmente se

evalla su significancia segun condicion y legislacién aplicable.
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Para la determinacion de los impactos ambientales se aplicaron los

siguientes términos.

Condicion
Considerando que los aspectos ambientales identificados pueden
ocurrir bajo condiciones normales, anormales y emergentes se

establecio el criterio segun la condicidn:

Condicién Normal (N): situaciones dentro de rangos operativos,

parada y puesta en servicio de equipos y mantenimiento planificado.

Condicién Anormal (A): situaciones que conduzcan al mantenimiento

correctivo.

Condicién de Emergencia (E): accidentes que puedan arriesgar la
seguridad del personal y repercutir en pérdidas materiales, dafios o

pérdidas ambientales; fenbmenos naturales y desastres.

Legislacion
Comprende la legislacion ambiental nacional vigente y su relacién
directa con los aspectos ambientales identificados en las distintas

actividades que se desarrollan en el area. En caso de existir un
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requisito legal directamente relacionado con el aspecto ambiental

considerado se procede a describirlo.

Signo

Se clasifica como impacto: positivo 0 negativo y se clasifica de la
siguiente manera:

+ Impacto positivo = Benéfico para el medio ambiente

- Impacto negativo = Para efectos adversos al medio ambiente

Para la evaluacion de los impactos ambientales se aplican los

siguientes criterios:

Dispersion

Area de influencia afectada en relacion con el entorno de la actividad.
Su escala esta dada de la siguiente manera:

Puntual =1-3

Parcial =4-6

Extenso =7 -10
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Peligrosidad
Mide el grado de incidencia de la alteracion o destruccion del
factor/posibilidad de restituir el factor afectado. Su escala esta dada

de la siguiente manera:

Baja =1-3

Media =4 -6

Ata =7-10
Frecuencia

Mide el periodo con que se genera el impacto. Se define alta cuando
el periodo de sus actividades es continua y su escala esta definida

de la siguiente manera:

Esporadicamente lvezporafio = 1-3
Frecuentemente lvezpormes = 4-6
Asiduamente lvezpordia = 7-10

Reversibilidad

Evalia la facilidad para recuperar de manera natural cualquier
impacto ambiental que pueda producirse. Su escala se define de la
siguiente manera:

Reversible a corto plazo =1-3

Reversible a largo plazo =4-6
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Irreversible: =7-10

Determinacion de Impactos Ambientales Significativos

La evaluacion de los impactos ambientales establece resultados de
la suma de sus atributos comprendidos en una categoria que va
desde 4 (no significativo), hasta 40 (altamente significativo). Véase la

TABLA 20.

Para determinar el valor que se considera significativo se tomé como

referencia el promedio de la suma del valor menor y valor alto.

TABLA 20
SUMA DE LOS RESULTADOS DE LA EVALUACION DE LOS

ATRIBUTOS

VALOR | VALOR | VALOR
ATRIBUTO MENOR | MEDIO | ALTO

DISPERSION 1 9 10
PELIGROSIDAD 9 10
FRECUENCIA 9 10

1

1
REVERSIBILIDAD 1 9 10
SUMA 4 20 40
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Por lo tanto los aspectos ambientales cuyos impactos ambientales
tengan valores igual o mayores a 22 se consideraran como aspectos

ambientales significativos.

Los impactos ambientales que tengan relacion directa con un requisito
legal (Legislacion) son considerados impactos ambientales
significativos, independientemente de la valoracion que hayan

alcanzado.

La matriz de ldentificacion y evaluacion de Impacto ambientales se

detalla en el anexo 5.

7.4 Plan de Contingencia
Un Plan de Contingencia es el procedimiento escrito que permite
responder rapida y adecuadamente con criterios de seguridad y
eficiencia antes los casos de emergencias que se pueden presentar
en las instalaciones, mediante la accién colectiva y coordinada de los
diferentes entes participantes con la finalidad restablecer la

normalidad de las actividades lo antes posible.

El presente plan define las actividades preventivas de control y

seguimiento para atender las situaciones de emergencia que se
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puedan presentar en la planta de fraccionamiento de productos
agroquimicos, contribuyendo de esta manera a salvaguardar la vida,
salud e integridad de todo el personal, asi como de los bienes y

recursos materiales de la empresa.

El Plan de Contingencia propuesto consta con la definicion de
responsables y sus respectivos deberes a cumplir ante una posible
situacion de emergencia asi como también del procedimiento a

seguir detallado en el plan operativo general.

Responsables y Responsabilidades

Administrador de Planta:

e Gestiona ante la Gerencia General las dotaciones de equipos y
accesorios necesarios que permitan mantener en 6ptimo estado
de funcionamiento el Plan de Contingencias.

e Dispone de los recursos técnicos, financieros y de talento
humano para el desarrollo del Plan de Contingencias.

e Gestiona la capacitacién externa cuando sea necesaria a fin de
tener actualizados los conocimientos al personal a cargo de las

posibles emergencias.
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Coordinador de Contingencias:

¢ Planifica, desarrolla y actualiza los Planes de Contingencias.

e Toma decisiones y medidas iniciales de Seguridad, para
controlar la emergencia, hasta la llegada de los organismos de
control y direcciona el regreso a labores segun sea el caso.

e Ordena la evacuacion el personal definitivamente, o da la orden
de regreso a las instalaciones después del simulacro o cuando
haya sido controlada la emergencia.

e Evalla la ejecucion del Plan.

Jefe de Brigada de Contingencia:

e Cumple el Plan de Contingencia.

e Sigue las directrices del Coordinador de Emergencias, funciones
especificas y procedimientos de la brigada aprendidos en los
entrenamientos realizados.

e Mantiene la disciplina de su personal a su cargo, y cumple con

tareas y 6rdenes asignadas.

Brigadista:
e Previene y controla la emergencia que se produjera en las

instalaciones de la planta.
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e Cumple las acciones tendientes a controlar y manejar situaciones
emergentes por siniestros.

e Salva vidas mediante el rescate y evacuacion de personas
afectadas.

¢ Mantiene equipos listos en buen estado para su uso.

e Asiste a los entrenamientos y mantiene la disciplina necesaria.

Jefe de Seccion:
e Brinda las facilidades al personal para el entrenamiento de la

Brigada de Contingencia.

Personal y Contratista:
e Conoce el Plan de Emergencias para actuar en el momento

indicado bajo instrucciones del Coordinador y Brigadistas.

Plan operativo general

El procedimiento general para llevar el control ante una eventual
emergencia en cualquier area de trabajo se debe efectuar de
acuerdo a las siguientes acciones:

e Recopilacion de informaciéon general sobre la emergencia,

relativa a su tipo, localizacion y efectos visibles.
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Comunicacion al Jefe de Brigadas sobre la ocurrencia de la
emergencia.

El Jefe de Brigadas realiza la estimacion de la emergencia
utilizando como criterios el efecto de ésta sobre las personas
(leve, moderado, severo o critico), el area de influencia de la
emergencia, evaluando personal, equipos, instalaciones bajo
alguna condicion de peligro y comunica al Coordinador de
Emergencia General para activacion de la atencién de la
emergencia.

El Jefe de Brigada junto con los Brigadistas deben retirar al
personal en situaciones de alto riesgo, y coordina las acciones
dadas por el Coordinador de Contingencia.

El Coordinador de Contingencia aplica las acciones de control
correspondientes, notifica y reporta a las autoridades
competentes la solicitud de apoyo, segun las caracteristicas de la
emergencia.

Los Brigadistas deben retirar al personal en situaciones de alto
riesgo, y coordinar las acciones dadas por el Coordinador de
Contingencia.

Una vez se haya Finalizado las acciones de control de la
emergencia, el Jefe de Brigadas evalla las instalaciones donde

ocurre la emergencia para detectar posibles dafios estructurales
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de las mismas o peligros derivados de ésta y comunica al
Coordinador de Contingencia.

e EI Coordinador de Contingencia toma medidas de accion y/o da
por terminada la emergencia, para realizar las labores de
limpieza, acondicionamiento de areas y reactivacion normal de
operaciones.

e La Brigada de Contingencia se reune para estudiar las causas
que originaron la emergencia, evalla las acciones tomadas para
su control, las consecuencias derivadas y las medidas
correctivas para la prevencion de nuevos eventos.

e Se realiza la revision y actualizacion del plan sobre la base de la

experiencia obtenida durante el suceso.

Este plan debe ser ajustado para atender aspectos y condiciones

adicionales que contemple la operacién en campo.



CAPITULO 8

8. AUDITORIAS AL SISTEMA.

8.1 Objetivos
La manera para evidenciar que el Sistema de Control de
Mantenimiento esté contribuyendo al mejoramiento de la
organizacion y al area de produccion es mediante auditorias que

permitan evaluar las laborales realizadas.
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Por tal motivo se establecen 2 tipos de autorias con sus respectivos

objetivos:

Auditorias de Gestion
Es la auditoria que se realiza al Sistema de Control de Gestion

implementado en el presente trabajo.

Objetivo de la Auditoria de Gestién
Verificar la confiabilidad de los datos y el cumplimiento del sistema

de control de gestion.

Auditorias Técnicas
Es la autoria que se realiza a los pilares del TPM implementados en

el presente trabajo.

Objetivo de la Auditoria Técnica

Verificar que la organizacion cuenta con un Sistema basado en la
filosofia TPM capaz de evitar las pérdidas a la organizacion debido a
los accidentes (personales, dafios a la maquinaria, al proceso, al
medio ambiente) y que permita a la vez aumentar los niveles de

produccion a través de un uso eficaz de sus recursos.
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8.2 Responsabilidades y Recursos
A continuacion se describen los responsables y sus principales
actividades con sus recursos a utilizar, para llevar la ejecucion de las

Auditorias Internas de acuerdo a los parametros de la empresa:

v' Coordinador del Sistema de Control de Mantenimiento

e Elaborar el Plan de Auditorias Internas cuyo contenido basico
consta de la definicibn de los objetivos, el alcance, criterios,
fechas y el equipo auditor.

e Dar seguimiento al Plan de Auditorias Internas de tal forma que
se cumpla con cada una de las auditorias establecidas en el
plan.

e Comunicar y difundir el plan de auditorias a los auditores y
verificar que este lo lleve a cabo.

Recursos:

e Plan de auditoria.

v Auditores
e Revisar el Plan de Auditorias Internas, y determinar/decidir
sobre el inicio del mismo.
e Realizar el seguimiento al Plan de Auditorias Internas con los

responsables de llevarlas a cabo.
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e Informar a Gerencia los resultados del Plan de Auditorias
Internas.

e Solicitar y obtener los recursos necesarios para llevar a cabo
las auditorias.

e Establecer informes sobre las auditorias.

Recursos:

¢ Plan de auditoria.

¢ Informe de auditorias.

e Ficha para evaluar datos de indicadores.

e Cierre de auditorias.

Personal auditado

e Facilitar la evidencia documentada ante los temas auditados.

Recursos:

¢ Indicadores de gestion.

¢ Registros de resultados aceptables e inaceptables.

e Ordenes de trabajo.

e Registro de los andlisis de fallas.

e Planes de capacitacién, planes de mantenimiento, planes de
contingencia.

¢ Lista de chequeo de equipos.
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8.3 Procedimientos
Para llevar a cabo las auditorias respectivas se define la frecuencia
con que se deben de realizar las mismas estableciendo su
periodicidad de la siguiente manera:
1. Auditorias mensuales.

2. Auditoria anual a todo el sistema de control de gestion.

1. Auditorias Mensuales
Dentro de las auditorias mensuales que se realizan se definen 2

procesos respectivos para auditar el sistema de gestién y el

sistema de mantenimiento.

Proceso de Auditoria de Gestion

Evaluar al menos 3 indicadores por mes, escogidos al azar.
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1. Seleccionar los indicadores

2. Revisar la ficha de los
indicadores elegidos

3. Revisar la fuente de captura
de los indicadores

la informacién otorgada en los
reportes de los indicadores

5. Realizar los calculos

[ 4. Verificar la disponibilidad de




6. Comparar los resultados versus a los
presentados en el tablero de control.

7. Comentar resultado con el auditado y
llenar ficha para auditar la confiabilidad
de los datos en los indicadores.

N\

8. Elaborar el informe de auditoria.

9. Elaborar cierre de auditoria.

\

S

FIGURA 8.1 PROCESO DE AUDITORIA DE GESTION
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En la figura 8.2 se presenta la ficha que utiliza el auditor para

evaluar cada indicador:
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FICHA PARA AUDITAR CONFIABILIDAD DE DATOS INDICADORES

Fecha de Responsable

o, s Cargo:
auditoria: del indicador:
Indicador Auditado: Métrica:

Objetivo del indicador:

Meta: Minimo:

Maéximo:

Unidad:
Resultado en el tablero:

correspondiente al mes de

Fuente de informacion:

Resultado obtenido de las fuentes de informacion:

Datos acorde? Sl

NO

Observaciones:

Firma Auditado:

Firma Auditor:

FIGURA 8.2 FICHA PARA AUDITAR INDICADORES

Proceso de Auditoria de Técnica

Acorde el plan de auditoria establecido y la fecha de inicio de la

auditoria definida por cada auditor se procede a realizar los

siguientes pasos para llevar a cabo la auditoria del sistema de

mantenimiento:




1. Revisar los registros histéricos
correspondientes al tema de auditoria.

2. Evaluar la fuente de captura de la
informacion.

4 N
3. Inspeccionar el drea o sitio de trabajo
verificando la disponibilidad y
confiabilidad de la informacién otorgada
a través de los trabajos realizados.

4. Indagar en caso de encontrar no
conformidades abiertas.

5. Comparar los resultados actuales con
resultados anteriores.
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6. Comentar resultados con el auditado.

7. Elaborar el informe de auditoria.

8. Elaborar cierre de auditoria.

FIGURA 8.3 PROCESO DE AUDITORIA TECNICA

Informe de la Auditoria

El informe de auditoria se detalla el tema que se esté auditando
con el numero de veces que se haya auditado dicho tema. Los
responsables involucrados en la auditoria y la fecha de ejecucién.
Ademas se registran los documentos que se revisaron durante la

auditoria y si existe alguna inconformidad en sus registros.

Luego se procede a describir los hallazgos encontrados en la
auditoria haciendo referencia al documento revisado. Finalmente

se proponen planes de accion para cerrar las no conformidades
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encontradas en la auditoria. En la figura 8.4 se muestra el formato

para realizar el informe de las auditorias.

INFORME DE LA AUDITORIA REALIZADA

TEMA DE LA AUDITORIA:

NO. DE AUDITORIA:

NOMBRE DEL AUDITOR:

FECHA DE LA AUDITORIA:

RESPONSABLE AUDITADO: AREA:
OBIJETIVOS ALCANCE
DOCUMENTOS / REGISTROS EN REVISION RESULTADO

1.-

2.-

3.-

4.

En la presente auditoria se encontraron

No conformidades

NO CONFORMIDADES

Descripcidén del hallazgo

Numero de referencia

ACCIONES DE MEJORA PARA NO CONFORMIDADES

Accion Responsable

Fecha

Firma del auditor

Firma del auditado

FIGURA 8.4 FORMATO PARA INFORME DE AUDITORIAS



170

Cierre de la Auditoria
Para dar finalizada la auditoria se elabora un cierre de auditoria a

través del formato que se muestra en la figura 8.5

REUNION DE CIERRE

En la Ciudad de siendo las hrs. del dia del mes de
del 20__ reunidos en se lleva al cabo la REUNION
DE CIERRE de la Auditoria Interna de , practicada en esta empresa con la

finalidad de presentar los hallazgos y conclusiones de la misma y acordar el periodo en el
gue el auditado presentara la carpeta de evidencias y el plan de acciones correctivas y/o
preventivas.

No. Nombre Cargo Firma

© © N o g M W N R

l_\
o

[
=

H
N

FIGURA 8.5 FORMATO PARA CIERRE DE AUDITORIAS

2. Auditoria Anual al Sistema de Control de Gestion
Con la finalidad de mejorar la veracidad de los datos y analizar la

estructura definida en el sistema de control de gestion se procede
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a realizar una auditoria anual al funcionamiento del sistema de

gestion de indicadores.

Cuestionario para la Ejecucion de la Auditoria

Para analizar el funcionamiento actual del sistema de gestion se
presenta un cuestionario en la TABLA 21, en el cual se permite
identificar las oportunidades de mejoras y su determinacion de

alternativas.

TABLA 21
EVALUACION DEL FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA DE GESTION DE

INDICADORES

1. ¢Los objetivos se derivan de la visién y
estrategia del area?

2. ¢Los indicadores muestran una evoluciéon o

mejoramiento en el drea y a su vez para la

empresa?

3. ¢ Existe un proceso de evaluacién y

priorizacion de los indicadores?

4. ¢El personal relacionado con los

indicadores tiene conocimiento del beneficio al

cual se incurre dicho indicador?

5. ¢El personal relacionado con los

indicadores tiene conocimiento del objetivo de

cada indicador?

6. ¢El personal relacionado con los

indicadores conoce que acciones debe de

tomar en caso que el indicador no cumpla con

lo establecido?

7. ¢Se realiza la toma de datos segun su



frecuencia establecida?

8. ¢Los datos de los indicadores tienen
dificultad o demora en el momento de su
obtencion?

9. ¢La fuente de captura de informacién son
claramente definidas?

10. ¢Existe dificultad para el procesamiento
de datos en las graficas de tendencia?

11. ¢Los responsables tienen identificado sus
respectivos indicadores?

12. ¢El personal se encuentra capacitado y/o
preparado para el manejo de su indicador?

13. ¢Los resultados de los indicadores son
difundidos para todas las personas
involucradas y demas colaboradores?

14. ¢Las personas tienen conocimiento que el
sistema esta enfocado al mejoramiento de la
organizacién y no a la sancion del personal?
15. ¢Se capacita y comunica peridédicamente
al personal sobre el sistema de gestion, para
garantizar que se tiene claro que se busca en
cada indicador?

16. ¢Se garantiza objetividad en los analisis
de los resultados de los indicadores?

17. ¢Se cuenta con sistemas que permitan
visualizar la informacién a tiempo para tomar
decisiones?

18. ¢Los procesos se han estandarizado
debido a los indicadores?

19. ¢Las medidas de control y monitoreo de
los resultados de los indicadores muestran
mejoras en los indicadores?

20. ¢Los responsables del area, proceso o
actividades tienen libertad de sugerir acciones
para corregir las tendencias detectadas y
lograr alcanzar los objetivos?

21. ¢Se evalian los indicadores en su
frecuencia establecida sin excepcién alguna?
22. ¢Existen procedimientos sistematizados
que garantizan que cuando un objetivo es
cambiado, ha evolucionado o ya ho es
significativo, se redefinen los indicadores?

23. ¢ Se reviso el objetivo de cada indicador?
24. ¢Las gréficas de tendencia son claras y
entendibles para el personal?

25. ¢La frecuencia definida para la toma de
datos es la adecuada?
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26. ¢Se ha realizado comparaciones de
cuales indicadores han tenido mejor resultado
que otros indicadores?

27. ¢(Cuando un indicador se ha dejado de
monitorear, se han tomado en cuenta las
razones?

28. ¢Se evalla si el tablero de control ha
tenido alguna modificacion o alteracién en sus
registros?

29. ¢De acuerdo con los resultados de las
evaluaciones

del sistema de indicadores, se toman
decisiones en cuanto a mantener, modificar,
suprimir o crear nuevos indicadores?

Finalizacion de Auditoria Anual
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Luego de evaluar el sistema de control de gestiébn se procede a

realizar un reporte en el cual se registra a los hallazgos

encontrados, las oportunidades de mejoras identificadas y las

acciones propuestas para su mejora tal como se muestra en la

figura 8.6.
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REPORTE DE LA AUDITORIA ANUAL

Tema en discusion:

Oportunidades de mejoras identificadas

Acciones de mejora propuestas

FIGURA 8.6 FORMATO REPORTE DE LA AUDITORIA ANUAL



CAPITULO 9

9. ANALISIS DE RESULTADOS

9.1 Analisis de Resultados Obtenidos
En la TABLA 22 se presentan los resultados obtenidos de los
indicadores claves con la aplicacion del sistema de control de gestion

exponiendo la situacion antes y después de la implantacion.



TABLA 22

RESULTADOS OBTENIDOS
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del limite inferior de
aceptabilidad de 75%.

OBJETIVOS
PERSPECTIVA ESTRATEGICOS ENERO - MAYO 2011 JUNIO - JULIO 2011
Disminuir a 20% | La relacion de los Costos S consigue BT S
o relacion a 20,90%, un valor
los costos de de Mantenimiento de
FINANCIERA L : . muy cercano a la
mantenimiento de | Equipos fluctia entre el 2 .
: calificacion excepcional del
un equipo 23,26% y 27,96%.
20%
En el caso de los equipos - (.JI'.Spon'b'“dad en los
. . Herbicidas alcanza a
para el fraccionamiento |.
. incrementar a 90,90% vy
de Herbicidas la
; . .~191,41% logrando entrar al
Disponibilidad oscila ranao de valores
entre 74,13% vy 85,42%. 90
excepcionales.
Para los equipos . .
. Se consigue una mejora
fraccionadores de Polvos
dentro del rango
el valor de la -
: L , aceptabilidad
Aumentar la Disponibilidad fluctia en Ny
. - P estabilizdndose a 87,19% y
disponibilidad de | el limite de 87 98%
equipos a 90% | inaceptabilidad de 75%. ' '
En este periodo se
registra un valor
inaceptable de 71,10% |Se marca una tendencia
para el fraccionamiento |incremental y la
de Liquidos, el resto de |disponibilidad alcanza un
valores se ubican | valor excepcional de
PROCESOS - : @
INTERNOS ligeramente por encima|92,78%.

Aumentar el
desemperio de los
equipos a 90%

El Desempefio en
equipos herbicidas
inicialmente  tiende a
decrecer llegando al valor
inaceptable de 74,56%.

Se alcanza el Desempefio
mas alto en lo que va del
afo valorado en 89,71%.

Los equipos de
fraccionamiento de
Polvos tuvieron un
desempefio comprendido
entre 74,93% y 82,82%.

El Desempefio para estos
equipos logra obtener los
valores de 91,41% vy
88,79%.

El Desempefio para el
fraccionamiento de
Liquidos se mantiene en
el rango de aceptabilidad
ligeramente por encima
del 75%.

Se consigue llegar al limite
superior de aceptabilidad
muy cercano al objetivo del
90%, los valores son de
89,56% y 89,47%.
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Aumentar la
calidad en la
produccién a 90%

Los equipos Herbicidas
registran valores
inaceptables de Calidad
tales como 71,88% vy
56,96%.

Se consigue incrementar la
calidad hasta el 91,13%.

La Calidad resultante de
los equipos
fraccionadores de Polvos
fluctian en el limite de
inaceptabilidad, 75%.

Se logra marcar una
tendencia incremental y se
obtiene el valor de 90,94%.

En el caso de los equipos
dosificadores de
Liquidos, la Calidad se
mantiene en el margen
de aceptabilidad entre
75% y 90%.

La Calidad logra adquirir el
valor de 92,40%.

Lograr entregar a
tiempo el 100% de
6rdenes de
mantenimiento

La empresa no cuenta

con formatos
establecidos para
generacion y

cumplimiento de Ordenes
de Mantenimiento.

Se consigue implementar
los formatos de generacion
de Ordenes de
Mantenimiento y se
alcanza un cumplimiento
del 75%

Disminuir el tiempo
de preparacion de
las lineas de
produccion de la
planta a 5000
minutos

El Tiempo de
Preparacion de las
Lineas de Produccion
toma inicialmente valores
alrededor de los 5500
minutos.

Se logra disminuir el
Tiempo de Preparacion de
las Lineas de Produccion a
5.198,1 y 5.179,4 minutos
respectivamente.

Lograr reducir en
un 40% el tiempo
de paras NO
planificadas

El Tiempo de paras NO
Planificadas obtiene
valores de hasta 24.265
minutos.

Se consigue reducir el
Tiempo de paras NO
Planificadas a  16.035
minutos y se marca una
tendencia decreciente.

DESARROLLO
Y TALENTO
HUMANO

Lograr cumplir al
100% el plan de
capacitacién para
el uso correcto de
las maquinas

La empresa no cuenta
con un Plan de
Capacitacién para el uso
correcto de las
maquinas.

Se logra la implementacion
de un Plan de Capacitacion
con fechas establecidas, se
esperan los resultados de
estas capacitaciones.

Lograr cumplir al
100% el plan de
mantenimiento
autbnomo

La empresa no cuenta
con un Plan de
Capacitacién de
Mantenimiento
Auténomo.

Se logra la implementacion
de un Plan de Capacitacion
con fechas establecidas, se
esperan los resultados de
estas capacitaciones.
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PERSPECTIVA
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TABLA 23

RESULTADOS PROYECTADOS

OBJETIVOS
ESTRATEGICOS

PROYECTADOS AL FINALIZAR EL 2011, se espera

que:

Lograr obtener OEE de
76%

Se obtenga el 76% en el indicador de Eficiencia

Global de los Equipos (OEE), esto se logra
debido al establecimiento de indicadores claves
de monitoreo como son los de Disponibilidad,

MACRO Desempefio y Calidad.
OBJETIVOS
... |La variacion de los costos reales versus los
Lograr que la variacion
de costos sea maximo presupues'tados se mantengan en el margen del
5% 5% cumpliendo de esta manera lo propuesto a
través del macro objetivo estratégico planteado.
La relacion entre el costo de mantenimiento y los
Disminuir a 20% los | costos del area disminuya al 20% debido a la
FINANCIERA co_st_os de imple_mentacién dg los pilar(_es del TPM los cuales
mantenimiento de un | permiten un mejor manejo y control de las
equipo actividades relacionadas al mantenimiento de
equipos.
Aumentar la
disponibilidad de
equipos a 90% La planta esté operando por encima de los
Aumentar el objetivos definidos en cada uno de los
desempefio de los indicadores de Disponibilidad, Desempefio y
equipos a 90% _Cal_idad, esto es mayor a 90% para los tres
Aumentar la calidad en indicadores.
la produccién a 90%
Lograr entregar a
PROCESOS tiempo el 100% de | Se cumpla con el 100% de entregas de 6rdenes
INTERNOS érdenes de de mantenimiento a tiempo.
mantenimiento
Disminuir el tiempo de
preparacion de las En la planta se alcance la disminucion del tiempo
lineas de produccién de | de preparacién de las lineas de produccién a
la planta a 5000 menos de 5000 minutos
minutos
4(;‘(;)93;;%158';2%;2‘8 Se logre la redgccién en un 40% del tiempo de
NO planificadas paras NO planificadas
Lograr cumplir al 100% | Se cumpla con la capacitacion del personal en
DE?&TEI(\ID#(L)O el plan de capacitacion | materia de mantenimie_nto y al haber realizado
HUMANO para el uso correcto de |esto, se reduzca considerablemente los rubros

las maquinas

destinados a la contratacion de terceros para
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Lograr cumplir al 100% | realizar dicha actividad.
el plan de

mantenimiento
auténomo

El cumplimiento de los objetivos estratégicos se da a raiz de la
implementacion de pilares como el de Mejoramiento Continuo,
Mantenimiento Autonomo donde el operador aplica una serie de
procedimientos basicos para preservar los equipos, Mantenimiento
Planificado donde el establecimiento de un plan busca ofrecer un
mantenimiento preventivo para de esta manera alargar el ciclo de
vida util de un equipo, Formacién y Entrenamiento porque se
establece como requisito fundamental de esta implementacion el
conocimiento y conciencia que los operadores tengan de estas

herramientas para su buen uso.




CAPITULO 10

10. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

10.1 Conclusiones
1. EIl Sistema de Control de Mantenimiento que se aplica en
esta empresa es una estrategia que permite alinear las
acciones del area hacia el cumplimiento de los objetivos
estratégicos de la organizacion y son desplegados para

conocimiento de todos los colaboradores.
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2. La implementacion de los tableros de control permite que
los indicadores que califican el area sean visualmente
manejables por medio de los colores que indican la
excelencia, aceptabilidad e inaceptabilidad de los resultados
facilitando la toma de decisiones al presentar mediciones

reales y a tiempo.

3. El Sistema de Control de Mantenimiento desarrollado
establece una nueva cultura de registro de informacion, lo
cual impacta en el logro de los objetivos y fortalece el
compromiso de sus colaboradores hacia la estrategia lo

cual crea una ventaja competitiva para la empresa.

4. Al desarrollar la iniciativa de plan de mantenimiento se
elaboran tarjetas de activos, formatos de inspecciones,
cronogramas de mantenimiento. Esta informacion sirve
como herramienta para conocer y controlar la maquinaria
instalada que anteriormente era desconocida por los

colaboradores de la empresa.

5. Con el Sistema de Control de Mantenimiento se logra

integrar al departamento de mantenimiento y a las demas
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areas involucradas en la toma de decisiones, en los
programas y planificaciones que se desarrollan en el area

de produccidén y en la organizacion.

El Sistema de Control de Mantenimiento proporciona al area
un adecuado manejo de los activos, de tal manera que se
cuente con informaciébn necesaria y en el momento
oportuno, elevando la eficiencia del area de produccion a
través de la reduccion de tiempos de parada de los equipos,
deteccién de las fallas a tiempo, conocimiento de costos de

mantenimiento y estandarizacion de la informacion.

Las reuniones mensuales de evaluacion y seguimiento de
indicadores son fundamentales para dar continuidad y
sostenibilidad al Sistema de Control de Mantenimiento
implementado puesto que con la realizacidén efectiva de las

reuniones se asegura que el Sistema perdure en el tiempo.

Las auditorias programadas permiten asegurar el
cumplimiento de los procesos establecidos para el correcto

mantenimiento del Sistema, ademas permiten identificar
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oportunidades de mejora que puedan presentarse y asi

fortalecer el compromiso de todos sus integrantes.

9. Las iniciativas estratégicas desarrolladas permitieron
marcar una tendencia de mejora en los indicadores
propuestos alcanzando en algunos casos la calificacion

excepcional.

10.2 Recomendaciones
1. El pilar de formacion y entrenamiento requiere contar con
Planes de Capacitacion enfocados a la funcion que
desemperfie el trabajador tal como se establece en el Anexo
2. Por lo que se recomienda a la empresa continuar con la
implementacion y desarrollo del Plan Anual de Capacitacion
gue abarque las necesidades de formacién técnicas que
requiera el Area de Mantenimiento, que involucra personal
operativo y gerencial de las areas de mantenimiento de los
equipos. De esta manera se garantiza la formacioén integral
de los empleados y el nivel de cumplimiento del Plan Anual

propuesto.
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2. Se debe continuar con el verdadero compromiso de parte de
la gerencia y demas cargos superiores que influyen en la
produccion de la empresa como la de los trabajadores y
operadores, con el propdsito de cumplir todos los objetivos

planteados en el Sistema de Control de Gestion.

3. Se debe revisar anualmente los indicadores de control
establecidos puesto que existen variables ajenas a la
empresa que obligan a realizar cambios estratégicos
modificando su misién y vision a mediano o largo plazo. Por
lo tanto hay que adaptar los objetivos planteados en el

sistema hacia el cumplimiento de nuevas estrategias.

4. Todos los responsables deben ir preparados con todos los
documentos y soportes necesarios para el analisis de los
resultados durante las reuniones de seguimiento que se
realizan mensualmente. Ademas en la revision de dichos
indicadores, en caso de no ser resultados favorables, no se
deben buscar culpables, sino establecer soluciones vy
acciones que eviten que la situacion se vuelva a repetir sin

culpar nadie.
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5. Para que el Sistema de Control de Mantenimiento siga
dando los resultados esperados y asi alcanzar la meta
establecida se recomienda continuar y no descuidar las
practicas que se implementaron en la presente tesis, de tal
manera que se establezca un cambio cultural en la

organizacion.

6. Con la finalidad de maximizar los resultados y los beneficios
del Sistema de Control de Mantenimiento, se debe expandir
la implementacién realizada en el area de produccién hacia

las demas areas de la organizacion.

7. En cada reunién de seguimiento de los indicadores se deben
revisar y discutir el tema de la periodicidad en que se
registran los datos para controlar su desarrollo, y poder

tomar decisiones oportunas.

8. Se requiere una clara definicion para toda la organizacién de
los procesos asociados al mantenimiento, identificando
responsabilidades y perfiles de acceso a la informacion
adecuada que garanticen tanto la seguridad del sistema

como la pertinencia de la informacién introducida y emitida.
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9. Se recomienda mantener en orden y codificados los archivos
y documentos que se generen de manera que estos se
encuentren a disposicion y se permita su facil acceso cada

vez que una revision sea requerida.

10. Se recomienda actualizar y mejorar el software en el cual se
maneja actualmente el Sistema de Control de Mantenimiento
con la finalidad de tener a disposicién todos los procesos y
registros que se llevan a cabo dia a dia para conocimiento

de los colaboradores de la empresa.
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ANEXO 1. REGISTROS DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS
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FECHA DE (H) Fectiapara | (V) FECHAPARA | pequiapos LuEGO VEIORA
INDICADOR PROBLEMA ENCONTRADO . CAUSAS ENCONTRADAS (P) ACCIONES PLANEADAS EJECUTAR LAS VERIFICAR LAS - (A) ACCIONES CORRECTIVAS
REUNION DE VERIFICACION
ACCIONES PLANEADAS | ACCIONES REALIZADAS (SI/NO)
Desconocimiento
del tema en mtto -
auténomo Se ofrecera una charla general
sobre |a concientizacionen la
. . 23-nov-11 23-nov-11 23-nov-11 -
importancia del
Mantenimiento Autdnomo
No se contaban con
los dat I No hay recursos
9 f os datos para llevar )
% personal capacitado e p ) il asignados para esta
en mantenimiento el registroy porende -Jul- L
) & ) s ! actividad.
autonomo el calculo del
indicador. -
Se ejecutara un Plan de . .
26-nov-11 21-dic-11 21-dic-11 -

El mtto (NO bésico)
es realizado por
contratistas y son
ellos quienes
llevan registros

Mantenimiento Autdnomo




ANEXO 2. PLAN DE CAPACITACION

PLAN DE CAPACITACION

Tema del Fecha Tiempo de Objetivos —
No.| Seminario a dictarse Duracién Dirigido a Generales Temario Presupuestado
Introducir terminologia acerca del mantenimiento y o o
sus conceptos Conceptos y términos de mantenimiento. Que es la
» ) Encargados de Brindar herramientas para la toma de decisiones. gest.l’on del manten}m.lento. Heljran?llentas I?arg la
Gestién de 5 de noviembre 8 horas mantenimiento c dicad ) de d . ) gestién del mantenimiento. Aplicacién de técnicas 350
mantenimiento /11 Operarios de p.roduccién rgar mllca oges C ?(;/eCls € desempefio que permitan para la solucién de problemas. Tipos de
mejorar 1a pro uCtl_V% ad. o mantenimiento. Ventajas y desventajas del
Desarrollar las habilidades y conocimientos del mantenimiento. Introduccién al TPM.
personal.
. L. Pérdidas en la cadena de produccién. Indicadores de
Profundizar los conocimientos acerca del TPM - } )
Al | tividades laboral d . desempefio de la empresa. KRI's KPI's. TPM como
. Jefes de produccién. ”?ear ?IS actividades laborales con el desempeno y estrategia empresarial. Objetivos del TPM. Pilares del
5 Importancia del 12 de 7h E dos d mejoramiento de los procesos. TPM bioti Andlisis de 1 ¢rdid | 500
TPM noviembre /11 oras ncargados de Capacitar sobre la utilizacién de herramientas TPM y sus objetivos. Andlisis de las pérdidas en la
mantenimiento. pact utilizacy ! : cadena de produccién. Caélculo del OEE. Ciclo de
Mejorar la eficiencia de maquinas procesos y mejora continla asociado al TPM. Beneficios del
competencias del trabajador TPM.
. . Jefe y a§}stente de Brindar herramientas para la maximizacién del OEE y
Mejoramiento produccién S . . . Ly
L. eliminacién de perdidas Concepto, objetivos especificos, y aplicaciéon de los
enfocado. 19 de Jefe de Logistica . . . - .
3 . . 8 horas . ., Gerenciar grupos de mejoria pilares del TPM. Beneficios. Descripcién de la 300
Formacion y noviembre /11 Operarios de produccién . P .
. Preparar al personal para el correcto uso de las Técnica AMEF. Andlisis de fallas. Casos de estudio.
entrenamiento Encargados de .
.. técnicas
mantenimiento.
Jefe y asistente de Incrementar la participacion del personal en
Mantenimiento producci6n actividades de mantenimiento Concepto, objetivos especificos, y aplicacion de los
Auténomo y 26 de S horas  Jefe de Logistica Dar técnicas para eliminar los problemas de pilares del TPM. Beneficios del MA y MP. Tipos de 350
mantenimiento  noviembre /11 Operarios de produccién equipamiento mantenimiento. Tarjetas de activos. Lista de chequeo
Planificado Encargados de Preparar al personal para el correcto uso de las de equipos. Plan de mantenimiento. Casos de estudio.
mantenimiento. técnicas
Jefe y asistente de . .
dy % Desarrollar un &rea de trabajo saludable
Mantenimiento broduccion o . Concepto, objetivos especificos, y aplicacién de los
en Areas 3 de diciembre 8 horas Jefe de' Logistica Y d@lgdble con la naturdleza. . . pilares del TPM. Beneficios. Procedimiento para la 350
administrativas, Operarios de produccién  Optimizar los procesos administrativos gestién de mantenimiento. Matriz de IPER. Matriz de
SHE Encargados de Brindar técnicas y herramientas para disminucion de evaluacion e impacto ambiental. Casos de estudio.
mantenimiento. los defectos, accidentes y contaminaciéon
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PLAN DE CAPACITACION

Tiempo
Tema del Fecha de Objetivos Total Presupuestado
No. Seminario a dictarse Duracién Dirigido a Generales Temario
L. Operarios de produccion Realizar actividades que p.erm.ltan Motor a diesel. Equipos de inyeccion. Lubricacion
Mantenimiento de .. mantener a punto la maquinaria y L K .
Motores a Diesel 9y 10 de diciembre 12 horas . equipo que funcionan con motores a de}l mgtor.. Limpieza de piezas del motor. Sistemas 520
Encargados de mantenimiento. diesel eléctricos: carga y descarga.
Corrosiéon y Conocer los mecanismos de corrosion, Concepto de integridad. Evaluacion de riesgo.
7 proteccion 10 y 17 de diciembre 14 horas Encargados de mantenimiento los métodos para su prevencion y Consecuencias. Clasificaciéon 'y caracterizacion. 600
superficial proteccion. Procesos de corrosion. Control de la corrosion y
métodos de prevencion. Métodos de proteccion.
Técnicas de evaluacion y monitoreo de la
corrosion. Herramientas de diagnostico. Casos
préacticos.
Aplicacién e Conocer los principios y filosofia del
implementaciéon o mantenimiento planificado. Definiciones. Beneficios. Criterios para determinar .
8 del 7 de enero 8 horas  Encargados de mantenimiento Planear, disefiar e implementar un la factibilidad técnica de usar el mantenimiento 300
mantenimiento programa efectivo de mantenimiento planificado en equipos y componentes. Monitoreo
planificado. planificado de parédmetros.
Mejorar el rendimiento mecanico de las
maquinas Introduccion sobre lubricacion. Tipos de
9 Lubricacion de 14 de enero 8 horas Encargados de mantenimiento Alargar la vida util de las maquinas rodamientos. Aplicaciones. Métodos de lubricacion. 300

rodamientos

Conocer de los tipos de rodamientos,
sus fallas y herramientas para el
control.

Tipos de lubricacion. Calidad de los lubricantes.

Eleccion de lubricantes.




ANEXO 3. PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO

PLAN DE MANTENIMIENTO

Codigo: 20110803

Activo Critico

Dosificadoras de liquidos y polvos

Elaborado por:

Espinoza J; Chaucala G.

Responsable:

Encargado de mantenimiento

Fecha de Elaboracién:

3 de agosto de 2011

ACTIVIDADES

Limpieza
Limpieza exterior del equipo
Limpieza de los filtros del sistema de
admision

Limpieza de las cintas y banda
tranportadora

Limpieza de la Tolva de dosificacion
Limpieza del extractor de vapores y
gases

Inspeccion de la presion de descarga
Inspeccion del filtro de aire
Inspeccion del extractor de vapores y
gases

Prueba e inspeccion del sistema
hidraulico

Prueba e inspeccion del sistema
electrico

Prueba e inspeccion de los sensores

Revision y prueba de la bomba de
succion
Revision y prueba del motor

Inspeccion y prueba de los indicadores
del panel de control

Revisiéon, prueba y ajuste
Revision, prueba y ajuste de las cintas
y banda tranportadora
Revision, prueba y ajuste de la
velocidad de descarga
Revision, ajuste y prueba del tubo de
aspiracion

d O
Lubricacion de pistones
Lubricacion de tornillo sin fin
Reemplazo del filtro hidraulico
Reemplazo de los filtros de aire

Engrase general de articulaciones

nov-11 dic-11 ene—12

feb-12 mar-12 abr-12

may-12

jun-12 jul-12 ago-12

sep—12 oct-12 nov-12

1

8115(22] 613]20[27] 3 10| 17(24]|31

7114(21(28) 6 113]|20(27) 3 |10| 17|24

T

5112(19(26] 3 |10117]|24|31] 7 [14[21]28]

4 111{18|25] 2 | 9 [16]23]30] 6 |13|20( 27

T
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