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RESUMEN

El objetivo fundamental de este estudio es demostrar la factibilidad industrial,
econdmica Y financiera para implementar el TPM dentro del sistema de gestion
de mantenimiento de la planta de empacado de camaron ESTAR C.A., para esto
se realiz6 una evaluacion basada en la norma Venezolana COVENIN 2500 — 93
como base para el anélisis e identificacion de los efectos que tienen una mala
gestion de mantenimiento, los puntos evaluados fueron once de los cuales
podemos resaltar los de mayor influencia, que son, la organizacion y el
mantenimiento correctivo, dandose a notar falta de gestion en el sistema y
factibilidad de implementacion del TPM en la empacadora, el trabajo fue basado
en el estudio técnico Seiichi Nakajima en la Toyota, orientados a un proceso
productivo de empacado de camarén. Mediante el diagrama de Ishikawa,
identificamos las posibles causas para luego ser graficadas mediante los principios
de Pareto para una mejor apreciacion, se evidencio al final del estudio la
viabilidad y confiabilidad del desarrollo de este proyecto , con una recuperacion
de la inversién de un afio diez meses, concluyendo que el TPM es una
herramienta flexible capaz de ser adaptada a cualquier proceso productivo, y
puede ser acogido en un area determinada, tomando varios pasos o todos los que
componen su implementacion, los ingresos estimados durante los 5 afios
descontada la inversion sera de $57.629,06 ddlares.

PALABRAS CLAVES: Sistemas, Objetivos, Estudio, Técnico, Camarén
Econdmico, Instalacion, Procesadora, Empacadora
Mantenimiento.
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IMPLANTATION IN THE SHRIMP PACKER ESTAR
C.A”

DIRECTOR: IND. ENG. MENDOZA CORREA PEDRO GUSTAVO, MSc.

ABSTRACT

The fundamental objective of this study is to demonstrate the industrial,
economic and financial feasibility to implement the TPM inside the system of
management of maintenance of the shrimp of packed plant ESTAR C.A, for that
was alone an evaluation based on the Venezuelan norm COVENIN 2500 - 93 as
base for the analysis and identification of the effects that have a bad management
of maintenance, the evaluated points were eleven on which we can highlight those
of major influence, which are the organization and the corrective maintenance,
giving itself an evident a lack of management in the system and feasibility of
implementation of the TPM in the baler, the work was based on the technical
study Seiichi Nakajima at the Toyota, orientated to a productive process of packed
of shrimp. Through the Ishikawa's graph, was identified the possible reasons to be
graphed by the principles of Pareto for a better appreciation, is evidenced at the
end if the study the viability and reliability development of this project, with a
recovery of the investment of one year ten months, concluding that the TPM is a
flexible tool capable of being adapted to any productive process, and it can be
received in a certain area, taking several steps or all those who compose his
implementation, the income estimated during the estimated during 5 years
discounted investment will be of $ 57.629,06 dollars.

KEY WORDS: System, Objective, Study, Technical, Shrimp
Economic, Installation, Processing, Packing
Maintenance

Pin Vélez Jonathan Antonio Ind. Eng. Correa Mendoza Pedro Gustavo, MSc.
C.C. 0930565080 Director of Work



PROLOGO

En el presente trabajo de titulacion, “EVALUACION DEL SISTEMA DE
GESTION DE MANTENIMIENTO CON PROPUESTA DE IMPLANTACION
DE TPM EN LA EMPACADORA DE CAMARON ESTAR C.A”, en el cual se
estudio y analizo cada una de las diferentes actividades de mantenimiento, desde

la organizacion hasta el apoyo logistico que se le da al mismo y sus recursos.

El proposito de esta tesis, es evaluar la factibilidad de implementacion del
TPM en el sistema de gestion de la empacadora ESTAR C.A., el cuerpo de la tesis
estd formado por tres capitulos, el primero trata de los objetivos, justificativos,

marco tedrico y metodologia a aplicarse.

A lo largo del primer capitulo encontraremos una breve descripcion de los
procesos Y actividades productivas, asi como un marco teorico que abarca todo lo
concerniente al TPM y sus ocho pilares, la metodologia 5 “S” como base para su

implementacidn, el principio de Pareto, andlisis de causa y efecto de Ishikawa.

El segundo capitulo se refiere a un analisis del sistema de gestion de
mantenimiento basado en la norma COVENIN 2500 — 93, donde mediante la
ayuda de herramientas como el grafico de Pareto y el diagrama espina de pescado
de causa y efecto de Ishikawa dieron a evidenciar las deficiencias dentro del

sistema de gestion de mantenimiento.

En el tercer capitulo se realiza la propuesta de implantacion de la herramienta de
nivel mundial TPM, definiendo cada uno de los pasos a seguir para el desarrollo
de la implementacion, también esta el estudio econémico o financiero donde se
determin0 la inversion inicial y estimacion de ingresos y egresos durante los
siguientes 5 afios, también se definid la conclusién y recomendacion a la que se

Ilegéd al término del estudio.



CAPITULOI

INTRODUCCION Y ANTECEDENTES

1.1 Introduccion

Por la globalizacién del mercado, este es cada vez mas exigente y los
consumidores requieren cada vez mas calidad en sus productos y servicios, en el

area de los alimentos se buscan que estos sean cada vez mas inocuos.

En la actualidad por el buen momento que atraviesa el camardn
ecuatoriano y debido a que desde el afio 2010 se duplico su valor econémico y
otros motivos, la empresa sobre la cual se realizara el presente estudio se plantea
la compra de nuevas maquinarias y un crecimiento general en el empacado de

camaron en general.

La empacadora de camardn Estar C.A. tiene cerca de 33 afios en el
mercado como actividad principal la exportacion de camarén a los mercados de
Estados Unidos y Europa, la misma que fue creada el 21 de abril de 1981 por el
Dr. Esteban Quirola Figueroa, actuando como Representante Legal desde esa

fecha el Sr. Alfonso Quirola Lojas.

La mayoria de las empresas crecen por una buena administracion, un gran
mercado y un personal capacitado, pero se necesita algo mas cuando la
responsabilidad de la inocuidad empieza desde la alta direccion hasta los niveles

operativos mas modestos pero de igual importancia que los demas.

Mantenimiento, lo que repercute principalmente en el aspecto econdémico,

al igual que en la mantenibilidad y conservacion de las maquinarias en general
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como punto de partida serd el diagndstico y evaluacion de la empresa, para

enfocar el sistemas desde las mismas bases del mantenimiento.

Por este y otros motivos el departamento de mantenimiento deberd ir
evolucionando junto a la empresa para lo cual en el presente trabajo se pretende
concentrar la gestion del sistema de mantenimiento, para disminuir los tiempos de
paradas o de disponibilidad de un equipo ya que los mismos son inconstantes,
largos o imprevistos y asi determinar las condiciones normales operativas del

sistema o equipo.

Si se considera el prestigio y reconocimiento de la empresa en mencion es
muy extrafio que como profesionales le reconozca que no se posee una adecuada

gestion de mantenimiento.

La empresa consta con un total de 350 trabajadores dentro de las
instalaciones de la planta de las cuales estan repartidos en las diferentes areas, el
producto (camaron) es traido de las piscinas de isla Puna e islita respectivamente,

las cuales son pertenecientes a los diferentes miembros de la familia Quirola.

En la actualidad se plantea un crecimiento estructural y modificacion de
sistema o forma de trabajo, ya que se empezara a trabajar con bines para lo cual se
instalaran volteadores y se ha realizado una serie de cambios tanto estructurales

como operacionales.

1.1.2.- Antecedentes

En el aflo 2008 por el crecimiento de la competencia y aumento de las
exigencias del consumidor, nuestros clientes pidieron a la empresa certificado 1ISO
22000, por lo cual el mismo afio se iniciaron labores dentro de cada uno de los

departamentos.

En el departamento de mantenimiento se hizo cargo de este proceso el

asistente del jefe, el Sr. Jorge Padilla quien creo y realizo los registros 1SO,



Introduccién y Antecedentes 4

adicionalmente a esto se empez6 a recolectar informacion de los equipos, en
cuestion de repuestos debido que dentro del departamento no se cuenta con

manuales de los equipos, porque fueron instalados hace muchos afios atras.

Este proceso se llevo a cabo en un periodo de tiempo de casi un afio, en el
cual se replanted el plan de mantenimiento preventivo acortando el lapso en que
se realizarian las inspecciones y su respectivo mantenimiento, luego se procedié a
realizar un inventario de equipos y maquinarias, otro de equipos de control para el
proceso, para codificar cada uno de los mismos y luego estamparlos en pequefios
cuadros de plastico con ayuda de marquillas y ubicarlos en sus respectivo lugares,

en los equipos de control se los codificé con ayuda de un marcador de metales.

Luego de todo este proceso que llevd un tiempo aproximado de 6 meses,
se procedio a realizar hojas de registros de equipos de control, manual de
procesos, procedimientos, manual de placas, se crea inventarios de seguimiento y
control de actividades diarias y labores del plan de mantenimiento en general
(6rdenes de trabajo), registro de control de plagas (cordon sanitario), plan de
gestion, horas de parada.

Gracias a toda esta labor la empresa obtuvo su certificado y un progreso
notable dentro del proceso de mantenimiento, mejoraron ciertos equipos y
maquinarias, pero continuaban los conflictos de planificacion y organizacion

dentro del sistema de gestion.

En el afio 2013, el asistente fue promovido a jefe de logistica, por cual
ingres6 un nuevo asistente (Ing. Paul Mufioz), el mismo que no trascendié dentro
del departamento, porque los problemas persistian, pero a su vez se tenian nuevos
inconvenientes, como el consumo y abastecimiento de agua y la informacién dada
del departamento de mantenimiento hacia contabilidad en lo que respecta a la
produccion de hielo en escamas y marquetas, mala planificacion, equipos sin
mantenimientos, problemas operacionales, mala comunicacion entre operador y

Jefe del departamento.
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El trabajo antes mencionado por el sr Jorge Padilla, nos facilitara en gran
parte el andlisis de nuestra gestion realizada hoy por hoy, debido a que solo se
deberd actualizar la informacion por situaciones como cambio de equipos ya
obsoletos (fuera de servicio), por nuevos instalados para el mejoramiento de los

procesos productivos.

1.1.3.- Planteamiento del problema.

Actualmente esta por ejecutarse un proyecto para mejoramiento de la
planta de procesos e iniciar un sistema productivo basado en la recepcion de
productos transportados en bins, ya que anteriormente era por gavetas en furgones

cerrados, debido a este nuevo sistema se instalardn nuevos equipos como son:

e Tres Volteadores de bines.
e Dos nuevas camaras frigorifica

e Un nuevo silo de hielo en escama

Los demas equipos se conservaran, por ende se debera preservar en
Optimas condiciones, para garantizar la continuidad del proceso, actualmente se
fomenta un plan de mantenimiento preventivo por el cual nos regimos todo el

departamento.

Se puede mejorar con el paso del tiempo haciendo mas cortos los periodos
de inspeccion de los equipos, lo que nos permite que los mismos puedan
funcionar, pero en muchos casos el plan de mantenimiento no se ha cumplido a su
cabalidad.

Varios factores han influenciado a una mala préactica del sistema de gestion
que se ha acoplado hasta el momento con algunas dificultades y atrasos en el
desarrollo del plan de conservacion de equipos en cuestion de pedidos de

repuestos y falta de planificacidn del Jefe de mantenimiento entre otros.

A esto se le suma la falta de predisposicion de los colaboradores, debido a

varios factores entre estos la actitud que toma el jefe de mantenimiento hacia



Introduccién y Antecedentes 6

ellos, y un recurso de herramientas en mal estado y materiales para la ejecucién de

los trabajos.

Por lo cual se pretende disefiar un sistema de gestion de mantenimiento
preventivo, en el cual se llevaré el control de la ejecucion del mismo a los equipos
intervenidos durante las paradas de reparaciones programadas por medio de

indicadores.

1.1.4.- Formulacién del problema

¢ Qué beneficios obtendria la empresa ESTAR C. A. con el mejoramiento

de sistema de gestion de mantenimiento?

1.15.- Justificativos

Motivo de que mantenimiento es una de las principales actividades en las
que se ve involucrado un ingeniero industrial por su importancia en la produccion
a nivel de industrias, resulta imprescindible al conocimiento y compresion de lo

gue esto conlleva.

Debido a la gran cantidad de producto procesado en ESTAR C.A, es
necesario garantizar el buen funcionamiento y operatividad constante de las
maquinarias e instalaciones, para asi poder garantizar el correcto desempefio de la
empresa y evitar interferencias o paradas forzadas en los procesos productivos de

la misma.

El &rea de congelacion del producto y produccion de hielo tanto en escama
como en marquetas son los mas importantes en todo el proceso productivo, y
conociendo que dentro de la empresa no existen vias alternativas para mantener la

produccion de hielo o preservacion de temperatura dentro de las camaras de frio.

Es necesario el cuidado y mantenimiento efectivo de los equipos

relacionados con este proceso o etapa productiva de la empresa, para asi evitar
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retrasos en la salida de camiones para la pesca y demora en la congelacion del
producto procesado, averias totales o parciales de algin equipo o instalacion,
descomposicion o contaminacién del mismo, entre lo mas importante, que
conlleve al incumplimiento de los programas de produccion y de entrega a los

clientes.

Es importante conocer y analizar cuéles de los diferentes tipos y modelos
de mantenimiento, son los que mejor se adaptan a nuestras necesidades, para asi
poder hacer una propuesta de como deberia ser la gestion de mantenimiento y dar
una posible solucion a los costos elevados en caso de encontrarlos, tiempos de
reparacion muy largos y otros fallos que son atribuidos exclusivamente a este

departamento por la gestidn actual que desarrolla.

Con este estudio se pretende mejorar el programa de mantenimiento
preventivo de las equipos del proceso productivo, apoyados en la informacion de
especificaciones técnicas, recogida en los registros histéricos, se podra conocer las
frecuencias, mecanismos y caracteristicas de las mismas, todo esto complementa
la informacién proporcionada por el personal técnico de la empresa y/o externo a
ella, obteniendo asi un mejor control y preservacion de los aparatos.

De ejecutar un programa de mantenimiento anual preventivo correcto se

lograra:

e Maximizar la productividad esperada y por ende la rentabilidad
proyectada.
e Garantizar la continuidad en los procesos productivos.

e Asegurar la calidad del producto.

1.1.6.- Justificacion

El presente trabajo es realizado con la finalidad de mejorar la
disponibilidad y mantenibilidad de los equipos y poder determinar si se esta

realizando el mantenimiento apropiadamente, para obtener asi mejor planificacion



Introduccién y Antecedentes 8

en los trabajos, poder contar con un stock minimo de repuesto para evitar paras
innecesarias 0 adaptacion de otros equipos, evitando asi un mal uso del principal

recurso de la empresa (el recurso humano).

El beneficio que se obtendrd sera un mantenimiento de calidad y un
desarrollo profesional de los trabajadores, mejorando asi la capacidad de
produccién y preparar a todo el departamento para el crecimiento general de la

planta, y poder llevar un mejor control de los costos.

1.1.7.- Delimitacion

El presente estudio ser realizado dentro de las instalaciones de ESTAR C.
A., situada en el canton Duran donde se realizara un sistema de gestion de
mantenimiento en general, en donde se involucra a todo el personal del
departamento, quienes colaborardn con ideas y posibles soluciones, se
consideraran todas las causas y factores que podrian afectar al sistema de gestion

del mismo.
1.1.8.- Objetivos
1.1.8.1.- Objetivo general

Disefiar un sistema de gestion de mantenimiento para la empacadora
ESTAR C.A. apoyada a un sistema de inocuidad alimentaria (norma 1SO 22000),
basada en mantenimientos preventivos programados para la ejecucion de las

reparaciones programadas.
1.1.8.2.- Objetivos especificos
e Diagnosticar fortalezas y debilidades del departamento dentro de su

sistema de gestion de mantenimiento actual.

e Evaluar falencias identificadas en su sistema de gestion actual.
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e Generar un conjunto de indicadores que permitan la toma decisiones del
jefe departamental.
e Organizar la estructura de mantenimiento utilizando un modelo de gestion,

tomando como base su sistema de gestion actual.

1.1.9.- Marco tebrico

1.19.1.- ¢ Qué es mantenimiento?

Tareas necesarias para que un equipo sea conservado o restaurado de

manera que pueda permanecer de acuerdo con una condicion especificada

Otras definiciones:

e Mantenimiento es: Asegurar que todo activo continle desempefiando las
funciones deseadas.

e De manera sencilla, es el conjunto de trabajos necesarios para asegurar el
buen funcionamiento de las instalaciones.

e De manera precisa, es un conjunto de técnicas y sistemas que permiten
prever las averias, efectuar revisiones, engrases y reparaciones eficaces,
dando a la vez normas de buen funcionamiento a los operadores de las
maquinas, a sus usuarios, contribuyendo a los beneficios de la empresa. Es
un o6rgano de estudio que busca lo mas conveniente para las mismas,

tratando de alargar su vida de forma rentable.

1.19.2.- Objetivos de un departamento de mantenimiento

Los principales objetivos del mantenimiento, manejados con criterios

econdmicos y encausados a un ahorro en los costos generales de produccion son:

e Llevar a cabo una inspeccion sistematica de todas las instalaciones, con
intervalos de control para detectar oportunamente cualquier desgaste o

rotura.
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e Mantener permanentemente los equipos e instalaciones en su mejor estado
para evitar los tiempos de parada que aumentan los costos, conservando
registros adecuados.

e Efectuar las reparaciones de emergencias lo mas pronto posible,

empleando métodos més féciles de reparacion.

1.1.9.3.- Fundamentos por el cual se realiza labores de mantenimiento

1.1.9.3.1.- Prevenir o disminuir el riesgo de averias

Busca disminuir la frecuencia y consecuencias de averias, esta es una de
las visiones méas basicas del mantenimiento y en muchas ocasiones es el Unico

motor que mueve las estrategias del mismo.

1.1.9.3.2.- Recuperar el desempefio

Con el uso de los equipos el desempefio se puede ver deteriorado por dos
factores principales: Pérdida de capacidad de produccion y/o aumento de costos
de operacion. Grandes ahorros se han logrado al usar éste como gatillo para el
mantenimiento, ya que a veces este factor es de dimensiones mayores a las fallas a
evitar, ejemplos tipicos incluyen: Cambios de filtros de gas, aceite, lavado de

compresores reciprocante, etc.

1.1.9.3.3.- Aumentar la vida atil/diferir inversiones

La vida datil de algunos activos se ve seriamente afectada por la
frecuencia/calidad del mantenimiento, encontrar el punto exacto de maximo
beneficio econémico es de suma importancia aqui. A modo de ejemplo la
frecuencia con la cual se hace mantenimiento mayor de una turbina a gas se ve

influenciada por la frecuencia de paradas de la misma.

Se entiende por vida util el tiempo durante el cual un activo puede ser

utilizado, lapso durante el cual puede generar rentas.
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1.1.9.3.4.- Seguridad, ambiente y aspectos legales

Muchas tareas de mantenimiento estdn dirigidas a disminuir ciertos
problemas que puedan acarrear, responsabilidades legales relativas a medio

ambiente y seguridad.

1.1.9.35.- Factor Brillo

La imagen puablica, aspectos estéticos de bienes, la moral de los
trabajadores, etc. Son factores importantes a la hora de elegir tareas e intervalos

de mantenimiento. Por ejemplo: la pintura de un edificio.

1.1.9.3.6.- Funciones de un departamento de mantenimiento

e Mantener, reparar, revisar, modificar, instalar y remover los equipos e
instalaciones.
e Desarrollo de programas de mantenimiento preventivo y programado.

e Seleccion y entrenamiento de personal.

1.1.9.3.7.- Funciones Secundarias:

e Asesorar la compra de nuevos equipos.
e Hacer pedidos de repuestos, herramientas y suministros.
e Controlar y asegurar un inventario de repuestos y suministros.

e Llevar la contabilidad e inventarios de los equipos.

1.1.10.- Marco legal

Esta investigacion esta basada en:

Ley de pesca y Desarrollo pesquero Codificacién 2009-2010

Publicada en el registro Oficial N°015 el 11 de mayo 2009
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En Esta ley se especifican los requisitos y regulaciones generales que
deberédn cumplir los diversos actores involucrados en la actividad pesquera en

cualquiera de sus fases: extraccion, cultivo, procesamiento y comercializacion.

Art. 14.- Se entendera por procesamiento la transformacion, elaboracién, o
preservacion de los productos pesqueros mediante deshidratacion, congelacion,
salado, ahumado, conservacion en envases herméticos o en otras formas que los

mantengan aptos para el consumo humano.

Art. 16.- Los establecimientos de procesamientos de productos pesqueros

deberan reunir los siguientes requisitos basicos:

e Estar ubicados en aéreas autorizadas para instalacion de industrias
pesqueras.

e Contar con equipos e instalaciones apropiadas para el procesamiento.

e Tener pisos impermeabilizados y con declives adecuados.

e Revestir las paredes con materiales que faciliten la limpieza y mantengan
Optimas condiciones de higiene.

e Contar con suficiente agua, ventilacién, iluminacion e instalaciones
sanitarias adecuadas

e Disponer de medios para evitar la contaminacion ambiental.

e Poseer equipos para congelaciéon y mantenimiento cuando fueren
necesarios.

e Tener instalaciones adecuadas para servicios del personal.

e Contar con suficiente agua, ventilacion, iluminacion e instalaciones
sanitarias adecuadas

e Disponer de medios para evitar la contaminacion ambiental.

e Poseer equipos para congelar y Mantener cuando fueren necesarios.

e Tener instalaciones adecuadas para servicios del personal.

Constitucion de la Republica del Ecuador afio 2008

Titulo vi - Capitulo sexto - Trabajo y produccion
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Seccion primera

Formas de organizacion de la produccion y su gestion

Art 319.- Se reconoce diversas formas de organizacion de la produccion
en la economia, entre las comunitarias, cooperativas, empresariales, publicas o

privadas, asociativas, familiares, domésticas, autbnomas y mixtas.

El estado promovera las formas de produccion que aseguren el buen vivir
de la poblacion y desincentivara aquellas que atenten contra los derechos o los de
la naturaleza; alentara a la produccion que satisfaga la demanda interna vy

garantice una activa participacion del Ecuador en el contexto internacional.

Art 320.- En las diversas formas de organizacion de los procesos de

produccidn se estimulara una gestion participativa transparente y eficiente.

La produccion de cualquiera de sus formas se sujetara a principios y
normas de calidad, sostenibilidad, productividad sistematica, valoracion del
trabajo y eficiencia econémica y social.

Seccién tercera

Formas de trabajo y su retribucion®

Art 325.- El estado garantizara el derecho al trabajo, se reconocen todas
las modalidades de trabajo en relacion de dependencia o auténomas, con inclusién
de labores de auto-sustento y cuidado humano; y como actores sociales

productivos, a todas las trabajadoras y trabajadores.

Art 326.- El derecho al trabajo se sustenta en los siguientes principios:

1. El estado impulsara el pleno empleo vy la eliminacion del subempleo y del

desempleo.
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2. Los derechos laborales son irrenunciables e intangibles. Sera nula toda
estipulacion en contrario.

3. En caso de duda sobre el alcance de las disposiciones legales, reglamentarias
0 contractuales en materia laboral, estas se aplicaran en el sentido mas
favorable a las personas trabajadoras.

4. A trabajo de igual valor corresponderd igual remuneracion.

5. Toda persona tendrd derecho a desarrollar sus labores en un ambiente
adecuado y propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y
bienestar.

6. Toda persona rehabilitada después de un accidente de trabajo o enfermedad,
tendra derecho a ser reintegrada al trabajo y mantener la relacion laboral, de
acuerdo con la ley.

7. Se garantizara el derecho a libertad de organizacion de las trabajadoras, sin
autorizacion previa. Este derecho comprende el de formar sindicatos,
gremios, asociaciones y otras formas de organizacion, afiliarse a los de su
eleccion y desafiliarse libremente. De igual forma se garantizara la
organizacion de los empleadores.

8. El estado estimulara la creacion de organizaciones de las trabajadoras y
trabajadores, empleadoras y empleadores de acuerdo a la ley; y promoveréa su
funcionamiento democratico, participativo y transparente con alternabilidad
en la direccion.

9. Para todos los efectos de la relacion laboral en las instituciones del Estado, el
sector laboral estara representado por una sola organizacion.

10. Se adoptara el dialogo social para la solucion de conflictos de  trabajo y
formulacion de acuerdos.

11. Sera valida la transaccion en materia laboral siempre que no implique renuncia
de derechos y se celebre ante autoridad administrativa o juez competente.

12. Los conflictos colectivos de trabajo, en todas sus instancias, seran sometidos a
tribunales de conciliacion y arbitraje.

13. Se garantizara la contratacion colectiva entre personas trabajadoras vy

empleadoras, con las excepciones que establezca la ley.
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14. Se reconocerd el derecho de las personas trabajadoras y sus organizaciones
sindicales a la huelga. Los representantes gremiales gozarén de las garantias
necesarias en estos casos. Las personas empleadoras tendran derecho al paro
de acuerdo con la ley.

15. Se prohibe la paralizacion de los servicios publicos de salud y saneamiento
ambiental, educacion, justicia, bomberos, seguridad social, energia eléctrica,
agua potable y alcantarillado, produccién hidrocarburifera, procesamiento,
transporte y distribucion de combustibles, transportacion puablica, correos y
telecomunicaciones. La ley establecerd limites que aseguren el
funcionamiento de dichos servicios.

16. En las instituciones del Estado y en las entidades de derecho privado en las
que haya participacion mayoritaria de recursos publicos, quienes cumplan
actividades de representacion, directivas, administrativas o profesionales, se
sujetaran a las leyes que regulan la administracion puablica. Aquellos que no
se incluyen en esta categorizacion estaran amparados por el Codigo del

Trabajo.

Art. 327.- La relacion laboral entre personas trabajadoras y empleadoras

sera bilateral y directo.

Se prohibe toda forma de precarizacion, como la intermediacién laboral y
la tercerizacién en las actividades propias y habituales de la empresa o persona
empleadora, la contratacién laboral por horas, o cualquiera otra que afecte los
derechos de las personas trabajadoras en forma individual o colectiva. El
incumplimiento de obligaciones, el fraude, la simulacion, y el enriquecimiento

injusto en materia laboral se penalizaran y sancionaran de acuerdo con la ley.

Art. 328.- La remuneracion sera justa, con un salario digno que cubra al
menos las necesidades basicas de la persona trabajadora, asi como las de su

familia; sera inembargable, salvo para el pago de pensiones por alimentos.

El Estado fijara y revisara anualmente el salario basico establecido en la

ley, de aplicacion general y obligatoria. El pago de remuneraciones se dara en los



Introduccion y Antecedentes 16

plazos convenidos y no podra ser disminuido ni descontado, salvo con
autorizacion expresa de la persona trabajadora y de acuerdo con la ley. Lo que el
empleador deba a las trabajadoras y trabajadores, por cualquier concepto,
constituye crédito privilegiado de primera clase, con preferencia aun a los

hipotecarios.

Para el pago de indemnizaciones, la remuneracién comprende todo lo que
perciba la persona trabajadora en dinero, en servicios 0 en especies, inclusive lo
que reciba por los trabajos extraordinarios y suplementarios, a destajo,
comisiones, participacion en beneficios o cualquier otra retribucién que tenga
caracter normal. Se exceptuaran el porcentaje legal de utilidades, los viaticos o

subsidios ocasionales y las remuneraciones adicionales.

Las personas trabajadoras del sector privado tienen derecho a participar de
las utilidades liquidas de las empresas, de acuerdo con la ley. La ley fijara los
limites de esa participacion en las empresas de explotacion de recursos no
renovables. En las empresas en las cuales el Estado tenga participacion
mayoritaria, no habrd pago de utilidades. Todo fraude o falsedad en la

declaracion de utilidades que perjudique este derecho se sancionara por la ley.

Art. 329.- Las jovenes y los jovenes tendran el derecho de ser sujetos
activos en la produccién, asi como en las labores de auto-sustento, cuidado
familiar e iniciativas comunitarias. Se impulsaran condiciones y oportunidades

con este fin.

Para el cumplimiento del derecho al trabajo de las comunidades, pueblos y
nacionalidades, el Estado adoptara medidas especificas a fin de eliminar
discriminaciones que los afecten, reconocerd y apoyard sus formas de
organizacion del trabajo, y garantizara el acceso al empleo en igualdad de

condiciones.

Se reconocera y protegera el trabajo autbnomo y por cuenta propia

realizado en espacios publicos, permitidos por la ley y otras regulaciones. Se
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prohibe toda forma de confiscacion de sus productos, materiales o herramientas de
trabajo. Los procesos de seleccion, contratacion y promocion laboral se basaran
en requisitos de habilidades, destrezas, formacion, méritos y capacidades. Se
prohibe el uso de criterios e instrumentos discriminatorios que afecten la

privacidad, la dignidad e integridad de las personas.

El Estado impulsara la formacion y capacitacion para mejorar el acceso y
calidad del empleo y las iniciativas de trabajo autobnomo. El Estado velara por el
respeto a los derechos laborales de las trabajadoras y trabajador es ecuatorianos en
el exterior, y promoverd convenios y acuerdos con otros paises para la

regularizacion de tales trabajadores.

Art. 330.- Se garantizard la insercién y accesibilidad en igualdad de
condiciones al trabajo remunerado de las personas con discapacidad. El Estado y
los empleadores implementaran servicios sociales y de ayuda especial para
facilitar su actividad. Se prohibe disminuir la remuneraciéon del trabajador con

discapacidad por cualquier circunstancia relativa a su condicion.

Art. 331.- El Estado garantizara a las mujeres igualdad en el acceso al
empleo, a la formacién y promocion laboral y profesional, a la remuneracién
equitativa, y a la iniciativa de trabajo autbnomo. Se adoptaran todas las medidas
necesarias para eliminar las desigualdades. Se prohibe toda forma de
discriminacion, acoso o acto de violencia de cualquier indole, sea directa o

indirecta, que afecte a las mujeres en el trabajo.

Art. 332.- El Estado garantizaré el respeto a los derechos reproductivos de
las personas trabajadoras, lo que incluye la eliminacion de riesgos laborales que
afecten la salud reproductiva, el acceso y estabilidad en el empleo sin limitaciones
por embarazo o namero de hijas e hijos, derechos de maternidad, lactancia, y el
derecho a licencia por paternidad. Se prohibe el despido de la mujer trabajadora
asociado a su condicién de gestacién y maternidad, asi como la discriminacion

vinculada con los roles reproductivos.
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Art. 333.- Se reconoce como labor productiva el trabajo no remunerado de
auto-sustento y cuidado humano que se realiza en los hogares. El Estado
promovera un régimen laboral que funcione en armonia con las necesidades del
cuidado humano, que facilite servicios, infraestructura y horarios de trabajo
adecuados; de manera especial, proveera servicios de cuidado infantil, de atencion
a las personas con discapacidad y otros necesarios para que las personas
trabajadoras puedan desempefiar sus actividades laborales; e impulsara la
corresponsabilidad y reciprocidad de hombres y mujeres en el trabajo doméstico y

en las obligaciones familiares.

La proteccion de la seguridad social se extendera de manera progresiva a
las personas que tengan a su cargo el trabajo familiar no remunerado en el hogar,

conforme a las condiciones generales del sistemay la ley.

1.1.11.- Marco historico

La acuacultura y la camaronicultura son grandes fuentes de empleo y
creadores de divisas para el pais, a finales de la década de los 60 se da inicio a la
industria camaronera en las cercanias de Santa Rosa, provincia de El Oro cuando
un grupo de capitalistas empezaron a explotar las planicies salinas o salitrales,

convirtiéndose en una de las industrias de mayor crecimiento y tecnificacion.

Desde el principio de los tiempos, el Hombre siempre ha sentido la
necesidad de mantener su equipo, ain las mas rudimentarias herramientas o
aparatos. La mayoria de las fallas que se experimentaban eran el resultado del
abuso y esto sigue sucediendo en la actualidad. Al principio solo se hacia
reparaciones cuando ya era imposible seguir usando el equipo. A eso se le llamaba

"Mantenimiento de Ruptura o Reactivo"

Fue hasta 1950 que un grupo de ingenieros japoneses iniciaron un nuevo
concepto en mantenimiento que simplemente seguian las recomendaciones de los
fabricantes de equipos acerca de los cuidados que se debian tener en la operacion

de maquinas y sus dispositivos.



Introduccion y Antecedentes 19

Esta nueva tendencia se Ilamé "Mantenimiento Preventivo”. Como
resultado, los gerentes de planta se interesaron en hacer que sus supervisores,
mecanicos, electricistas y otros técnicos, desarrollaran programas para lubricar y

hacer observaciones clave para prevenir dafios al equipo.

Aun cuando ayud6 a reducir pérdidas de tiempo, el Mantenimiento
Preventivo era una alternativa costosa. La razon: Muchas partes se reemplazaban
basandose en el tiempo de operacion, mientras podian haber durado mas tiempo.

También se aplicaban demasiadas horas de labor innecesariamente.

Los tiempos y necesidades cambiaron, en 1960 nuevos conceptos se
establecieron, "Mantenimiento Productivo” fue la nueva tendencia que
determinaba una perspectiva mas profesional. Se asignaron mas altas
responsabilidades a la gente relacionada con el mismo y se hacian consideraciones
acerca de la confiabilidad y el disefio del equipo y de la planta. Fue un cambio
profundo y se generd el término de “Ingenieria de la Planta" en vez de
"Mantenimiento”, las tareas a realizar incluian un mas alto nivel de conocimiento
de la confiabilidad de cada elemento de las maquinas y las instalaciones en

general.

Diez afios después, tomoé lugar la globalizacion del mercado creando
nuevas y mas fuertes necesidades de excelencia en todas las actividades. Los
estandares de "Clase Mundial” en términos de mantenimiento del equipo se
comprendieron y un sistema mas dinamico tomé lugar. TPM es un concepto de
mejoramiento continuo que ha probado ser efectivo. Primero en Japén y luego de
vuelta a América (donde el concepto fue inicialmente concebido, seglin algunos

historiadores).

Se trata de participacion e involucramiento de todos y cada uno de los
miembros de la organizacion hacia la optimizacion de cada maquina. Esta era una
filosofia completamente nueva con un planteamiento diferente y que se mantendra
constantemente al dia por su propia esencia. Implica un mejoramiento continuo en

todos los aspectos y se le denomind TPM.
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Tal como lo vimos en la definicion, TPM son las siglas en inglés de
"Mantenimiento Productivo Total", también se puede considerar como
"Mantenimiento de Participacion Total" o "Mantenimiento Total de la

Productividad".

El proposito es transformar la actitud de todos los miembros de la
comunidad industrial. Toda clase y nivel de trabajadores, operadores,
supervisores, ingenieros, administradores, quedan incluidos en esta gran
responsabilidad. La "Implementacion de TPM" es un objetivo que todos
compartimos. También genera beneficios para todos nosotros. Mediante este
esfuerzo, todos nos hacemos responsables de la conservacion del equipo, el cual
se vuelve mas productivo, seguro y facil de operar, aln su aspecto es mucho
mejor. La participacion de gente que no esta familiarizada con el equipo enriquece
los resultados pues en muchos casos ellos ven detalles que pasan desapercibidos

para quienes vivimos con el equipo todos los dias.

http://www.leanexpertise.com/TPMONLINE/articles_on_total_productive_maintenance/tpm/tpmprocess/maintenanceinhist

orySpanish.htm

1.1.11.1.- Los 8 pilares del TPM

Para comprender mejor el significado del TPM hay que entender que éste
se sustenta en 8 pilares.

EL TPM habla de 6 tipos de pérdidas a eliminar de nuestros procesos

productivos:

e Fallos en los equipos principales

e Cambios y ajustes no programados
e QOcio y paradas menores

e Reduccién de velocidad

e Defectos en el proceso

e Pérdidas de arranque


http://www.leanexpertise.com/TPMONLINE/articles_on_total_productive_maintenance/tpm/tpmprocess/maintenanceinhistorySpanish.htm
http://www.leanexpertise.com/TPMONLINE/articles_on_total_productive_maintenance/tpm/tpmprocess/maintenanceinhistorySpanish.htm
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Mantenimiento auténomo o Jishu Hozen

El primero de los 8 pilares en el cual se debe establecer los planes de
Mantenimiento Auténomo (PMA), cuya finalidad es la participacion del personal
de produccion en las actividades de mantenimiento, este es uno de los procesos de
mayor impacto en la mejora de la productividad.

El proposito de este es involucrar al operador en el cuidado del equipo a
través de un alto grado de formacion profesional, respeto de las condiciones de
operacion, conservacion de las areas de trabajo libres de contaminacion, suciedad

y desorden.

El mantenimiento autébnomo se fundamenta en el conocimiento que el
operador tiene para dominar las condiciones del equipo, esto es, mecanismos,
aspectos operativos, cuidados, manejo y averias, etc., con este conocimiento los
operadores podran comprender la importancia de la conservacion de las
condiciones de trabajo, la necesidad de realizar inspecciones preventivas,
participar en el andlisis de problemas y la realizacion de trabajos de
mantenimiento liviano que se realizan diariamente como la inspeccion,
lubricacion, limpieza, intervenciones menores, cambio de piezas, estudiando
posibles mejoras, analizando y solucionando problemas y acciones que conduzcan

a mantener el equipo en las mejores condiciones de funcionamiento.

Mejoras enfocadas 0 Kobetsu Kaisen

Es el conjunto de actividades que se desarrollan con la intervencion de las
diferentes areas comprometidas en el proceso productivo con el objetivo de
maximizar la efectividad general de equipos, procesos y planta; todo esto a través

de un trabajo organizado.

Se trata de desarrollar el proceso de mejora continua similar al existente en
los procesos de control total de calidad aplicando procedimientos y técnicas de

mantenimiento.
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Las técnicas TPM ayudan a eliminar visiblemente las averias de los equipos, el
procedimiento seguido para realizar acciones de mejoras enfocadas sigue los

pasos del conocido Ciclo Deming o PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar)

ILUSTRACION 1

CICLO DE DEMING

Actuar Planificar

- - a2 Qué hacer?
= s Como mejorar la =
proxima vez? =2 COMo hacerio?

Verificar Hacer

= ;sLas cosas e Hacer lo

pasaron segun planificado
se planificaron?

Fuente: http://gestionxprocesoscun.blogspot.com/2015/04/el-ciclo-de-deming.html
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Mantenimiento planificado o progresivo

Este tercer pilar trata sobre el plan de mantenimiento preventivo (PMP) a
cargo del personal del departamento de mantenimiento, cual objetivo es eliminar
los problemas de los equipos a través de acciones de mejora, prevencion y
prediccion, para una correcta gestion de las actividades para lo cual se debe
brindar formacion e informacion técnica al personal involucrado, individualizando

lideres de grupos en la basqueda de la mejora continua.

Luego resulta necesario organizar la obtencién y registro de datos,
concibiendo una gestion de mantenimiento flexible durante la fase inicial, se
busca desarrollar las necesidades y oportunidades de mejoras para esto es
necesario un poder de motivacién y coordinacién del equipo humano encargado

de estas actividades y finalmente, se verifican y evaltan los resultados obtenidos.
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Mantenimiento de calidad o Hinshitsu Hozen

Esta clase de mantenimiento tiene como propésito 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.

El mantenimiento de calidad es una clase de mantenimiento preventivo

orientado al cuidado de las condiciones del producto resultante.

Mantenimiento de Calidad no es:

1. Aplicar técnicas de control de calidad a las tareas de mantenimiento.
2. Aplicar un sistema ISO a la funcién de mantenimiento.

3. Utilizar técnicas de control estadistico de calidad al mantenimiento.
4,

Aplicar acciones de mejora continua a la funcion de mantenimiento.
Mantenimiento de Calidad es:

1. Realizar acciones de mantenimiento orientadas al cuidado del equipo para
que este no genere defectos de calidad.

2. Prevenir defectos certificando que la maquinaria cumple las condiciones para
“cero defectos” y que se encuentran dentro de los estdndares técnicos.

3. Observar las variaciones de los equipos para prevenir defectos y tomar
acciones adelantandose a la situacion de anormalidad potencial.

4. Realizar estudios de ingenieria para identificar los elementos del equipo que
tienen una alta incidencia en las caracteristicas de calidad del producto final,

5. Realizar el control de los elementos de las maquinas y equipos e intervenir

los mismos.

-,

Prevencién 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
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costos de mantenimiento durante su explotacion. Las técnicas de prevencion de
mantenimiento se fundamentan en la teoria de la fiabilidad, esto exige contar con

buenas bases de datos sobre frecuencia de averias y reparaciones.

Mantenimiento en areas administrativas

Los 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 costos, oportunidad solicitada y con la mas alta calidad. Su apoyo

normalmente es ofrecido a través de un proceso productivo de informacion.

En estos departamentos las siglas del TPM toman estos significados:
T.- Total Participacion de sus miembros
P.- Productividad (volumenes de ventas y ordenes por personas)

M.- Mantenimiento de clientes actuales y busqueda de nuevos

Entrenamiento y desarrollo de habilidades de operacion

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

1. Habilidad para identificar y detectar problemas en los equipos.

2. Comprender el funcionamiento de los equipos.

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

4. Poder de analizar y resolver problemas de funcionamiento y operaciones de
los procesos.

5. Capacidad para conservar el conocimiento y ensefiar a otros comparieros.
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6. Habilidad para trabajar y cooperar con areas relacionadas con los procesos

industriales.

Seguridad, Higiene y medio ambiente o Crear y mantener un sistema que

garantice un ambiente laboral sin accidentes y sin contaminacion

La seguridad Industrial es el arte cientifico que tiene por objeto conservar
y mejorar la salud fisica de los trabajadores en relacion con el trabajo que
desempefian, teniendo como meta el abolir los riesgos de trabajo a los que estan

expuestos.

http://www.monografias.com/trabajos87/sequridad-e-higiene/sequridad-e-higiene.shtml#ixzz43mg9ADgy

La contaminacion en el ambiente de trabajo puede llegar a producir un mal
funcionamiento de una maquina y muchos de los accidentes son ocasionados por

la mala distribucion de los equipos y herramientas en el area de trabajo.

http://www.euskalit.net/gestion/?p=855

ILUSTRACION 2

ESTRUCTURA DEL TPM

llustracion I-2. Pilares del Mantenimiento Productivo Total

"~
to éy‘

" Prevencion
Mantenimien

Yan

ss ZoimtY]

Fuente: Japan Institute

llustracion I-3.Filosofia de mejora 5°s {Cimiento del TPM)

1: SEIRI 2: SEITON 3: SEISO 5: SHITSUKE 4: SEIKETSU
(Ordenary (Organizary (Limpiar y (Disciplinar y (Sostener y
Seleccionar) Situar) Sanear) Seguir) Estandarizar)

Fuente: Japan Institute

Elaborado por: Pin Vélez Jonathan



http://www.monografias.com/trabajos15/mantenimiento-industrial/mantenimiento-industrial.shtml
http://www.monografias.com/Arte_y_Cultura/index.shtml
http://www.monografias.com/Salud/index.shtml
http://www.monografias.com/Fisica/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/fintrabajo/fintrabajo.shtml
http://www.monografías.com/trabajos87/seguridad-e-higiene/seguridad-e-higiene.shtml#ixzz43mq9ADgy
http://www.euskalit.net/gestion/?p=855
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Indicadores de Confiabilidad del TPM

El conocimiento exacto de como esta funcionando un equipo es un aspecto
crucial que influye directamente sobre la calidad, disponibilidad y seguridad de la

linea. Pueden surgir diversas preguntas cuando ocurren las siguientes situaciones:

¢Con que efectividad esta trabajando un equipo?
¢ Qué ocurre si cuando funciona lo hace al 75% de su velocidad?

¢Qué ocurre si solo el 90% del producto que procesa son buenas?

Los indices muestran de forma exacta y continua, donde se necesita
mejorar y que clase de resultados se estdn buscando. Enfoca las actividades de
mejora sefialando los aspectos mas importantes, facilitan la pronta identificacion y
respuesta al cambio, plantean juicios mas exactos, y ayudan a promover las

actividades de TPM mas eficientemente.

Un cercano monitoreo en todos los niveles ayuda a mantener y mejorar
resultados; promueve el desarrollo mas eficientemente y nos ayuda a entender y

prevenir caidas repentinas en la deficiencia.

Indices de confiabilidad de los equipos

Tiempo medio hasta el fallo-Mean Time To Failure (MTTF).- Cuanto
mas tiempo un componente opera, mas es probable que falle debido al
envejecimiento. El tiempo medio hasta el defecto de un componente es
precisamente eso, una prevision estadistica para medir el tiempo promedio entre
fallas, es decir, el lapso de tiempo en el que se presenta el dafio del componente,
con el supuesto de que el sistema de modelado de errores no se repara. Cuanto

mayor es el MTTF de un componente, es menos probable que se malogre.

MTTF es el numero total de horas de servicio de todos los dispositivos

dividido por el numero de dispositivos.
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Total de horas de servicios de todos los equipos
(MTTF) =

Numero de equipos

Tiempo Promedio entre Fallo-Mean Time Between Failure (MTBF).-
Nos indica el intervalo de tiempo mas probable entre un arranque y la aparicion de
un fallo, es decir, es el tiempo medio transcurrido hasta la llegada del evento

"fallo".

Numero total de detenciones
(MTBF) =

tiempo de carga

Tiempo Promedio para Reparar-Mean Time To Repair (MTTR).- Es
la medida de la distribucion del tiempo de reparacion de un equipo o sistema. Este
indicador mide la efectividad en restituir la unidad a condiciones éptimas de
operacion una vez que la unidad se encuentra fuera de servicio por un fallo, dentro
de un periodo de tiempo determinado. El célculo de la tasa de falla puede

calcularse de dos maneras:

Tiempo total de detenciones
(MTTR) =

numero total de fallas

O también como:

1
MTBF (horas de funcionamiento — 1)

Tasa de falla =

indices para medir la eficiencia del departamento de mantenimiento

Difieren dependiendo de cada industria. Sin embargo deben ser capaces de

responder a las siguientes preguntas:

¢Hasta qué término esta cumpliéndose el trabajo de acuerdo al plan?
¢Han mejorado la tasa de operacion y calidad del producto?
¢El trabajo realizado es méas efectivo y tiene un menor costo en su

realizaciéon?
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Estos son algunos de los indicadores del area frecuentemente utilizados:

Trabajos de BD
# total de trabajos de mtto

Tasa BM (breakdown maintenance) =

Trabajos de bd

T BM (h — Homb =
asa (horas ombre) horas hombre totales en mtto

Breakdow maintenance.- es el mantenimiento realizado en el equipo que
se ha roto y no se puede utilizar. Se basa en un disparador de mantenimiento

averia.

total de trabajos ejecutados en PM

Tasad liminto PM =
asa ge cumpuminto Total de trabajo PM planeados

Se pueden resumir en forma general los beneficios de TPM, como sigue:

Beneficios para el negocio

e Planeacion a través de la cadena productiva, entregando el producto como
el cliente lo quiere, cuando lo solicita, justo a tiempo y a la primera
(reduccidn de riesgos operativo

e Sistema fleible, que se adapta rapidamente a los cambios del mercado y
sus demandas sin elevar los niveles de stock.

e Mejora la eficiencia del negocio (OEEA) y mejora sus habilidades

(fortalezas)(reduce desperdicios y gastos).

Beneficios hacias las maquinas

e Mejora la capacidad del proceso, calidad del proceso y productividad
(reduce costos por inventario)

e Beneficio econdmico al utilizar los equipos mas allda de la vida util
recomendada por el fabricante

e Maximizar la eficiencia de los equipos, reduciendo costos
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Beneficios en el personal

e Incrementa el uso de las habilidades de los operadores, uso de grupos de
trabajos y habilidad para resolver problemas (reduce los riesgos operativos
y gastos por re manufactura)

e No tiene problemas en cuanto a los cambios dentro de la empresa, siendo
proactivos en lugar de reactivos

e Fortalece los equipos de trabajo (promueve la inversion en 1+D)

El TPM comienza atacando las “6 grandes pérdidas” en proceso, mejora la
relacion operativa con la administrativa siendo participes del mismo objetivo y
que ademas agrega valor al negocio en términos de incremento de la
competitividad. La experiencia empirica y de acuerdo a los registros de fallas en
otras plantas, ha encontrado que para cada quiebre importante existen 30
problemas menores y 300 factores que contribuyeron en la generacién de los
mismos. Los quiebres son el resultado, pero no la causa o el sintoma que lo

provoco.

1.1.12.2.- La metodologia 5 “S”

Esta enfocada en el trabajo efectivo, organizacion del lugar y procesos
estandarizados de trabajo para reducir desperdicios como es el caso del
departamento de mantenimiento donde existe una gran cantidad de repuestos sin
utilidad alguna (sacados de las maquinas por mantenimiento preventivo) y
equipos obsoletos, esta filosofia simplifica el ambiente de trabajo y actividades
que no agregan valor, al tiempo que incrementa la seguridad y eficiencia de

calidad. A continuacion hablaremos de cada una de las “S”.

1. Seiri.- (ordenamiento o acomodo), la primera “S” hace referencia a eliminar o
separar todo aquello no necesario en el area de trabajo. Una forma efectiva de
identificar estos elementos es el uso del "etiquetado en rojo", como todo

sabemos una tarjeta roja es significado de expulsion por lo tanto esta es



Introduccion y Antecedentes 30

colocada a cada articulo que se considera no necesario para la operacion, para
ser llevados a una area de almacenamiento transitorio, si se confirma que eran
innecesarios, estos se dividiran en dos clases, los que son utilizables para otra
operacion y los inutiles que seran separados. es una manera excelente de
liberar espacios desechando cosas tales como: herramientas rotas,
aditamentos o herramientas obsoletas, recortes y excesos de materia prima.

Este paso también ayuda a eliminar la mentalidad de "Por Si Acaso”.

Seiton.- (Todo en Su Lugar) es la segunda "S™ y se enfoca a sistemas de
guardado eficientes y efectivos, “un lugar para cosa y cada cosa en su lugar”

para esto se debe preguntar.

e (Qué requiero para hacer mi labor?
e ;Ddnde lo preciso tener?

e ;Cuanto repuesto o material de ello necesito?

Seiso.- (Limpieza) Una vez eliminado la cantidad de estorbos y hasta basura,
lo que se necesita, es una limpieza del area, de ahi en adelante habra que
mantener una diaria limpieza a fin de conservar el buen aspecto y comodidad
de las distintas areas. Se debera desarrollar en cada uno de los colaboradores
una costumbre por el orden y la limpieza en cada una de sus areas de trabajo.
Al hacer esto comenzaran a aparecer ciertos problemas que antes eran
escondidos por el desorden y la suciedad. Asi, entre estos problemas tenemos
fugas de aceite, aire, refrigerante, partes con excesiva vibracion o
temperatura, partes fatigadas, deformadas, rotas, desalinea-miento, etc. Lo
que podria provocar a una falla del equipo y pérdidas de produccion, factores
que afectan las utilidades de la empresa.

Seiketsu.- (Estandarizar) La cuarta “S” en este punto nos debemos concentrar
en estandarizar las mejores practicas en nuestra area de trabajo, dejando que
los trabajadores participen en el desarrollo de los mismos, los cuales seran

fuente de informacion muy valiosas en lo que se refiere a sus actividades,
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pero a menudo no se les toma en cuenta para esta labor. Pensemos en lo que
McDonald’s 0 Pizza Hut, UPS. serian si no tuvieran efectivas normas de

trabajo o estandares.

5. Shitsuke.- (Sostener) La quinta y ultima "S" es la mas dificil de alcanzar e
implementar. El sostenimiento consiste en establecer un nuevo "status quo™
(Condiciones que prevalecen en un determinado momento histérico) y una
nueva serie de normas o estandares en la organizacion del area de trabajo,
debido a que los seres humanos tiende a volver a su “status quo” tiende a ser
una tarea complicada que si se logra, tiene un efecto de superacion continua
que genera menores desperdicios, mejor calidad de productos las cuales haran

a nuestra organizacion mas remunerativa y competitiva en el mercado.

ILUSTRACION 3
ESTRATEGIA DE LA 5”S”

5.
Autodisciplina

) Todos \
1| Siempre

3° No limipiar mis, sino evitar
que se ensucie

Un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar

Distunguir entre lo que es necesario y lo
que no lo es

Fuente: Manuel de las5 S
Elaborado por: Prof. Jesus A. Cerda

1.1.12.3-- Principios de calidad de Ishikawa

o La calidad empieza con la educacion y termina con la educacion.
o El primer paso en la calidad es conocer las necesidades de los clientes.
o El estado ideal del control de calidad ocurre cuando ya no es necesaria la

inspeccion.


http://www.monografias.com/Educacion/index.shtml
http://www.monografias.com/Educacion/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elorigest/elorigest.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/herba/herba.shtml
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o Eliminar la causa raiz y no los sintomas.

« EIl control de calidad es responsabilidad de todos los trabajadores y en
todas las areas.

e No confundir los medios con los objetivos.

o Ponga la calidad en primer término y dirija su vista a las utilidades a largo
plazo.

o La mercadotecnia es la entrada y salida de la calidad.

« La gerencia superior no debe mostrar enfado cuando sus subordinados les
presenten hechos.

e 95% de los problemas de una empresa se pueden resolver con simples
herramientas de andlisis y de solucion de problemas.

« Agquellos datos que no tengan informacion dispersa (es decir, variabilidad)

son falsos

http://www.monografias.com/trabajos76/kaoru-ishikawa/kaoru-ishikawa.shtml#ixzzZ3WENAQVNS

1.1.11.4.-  Principio de Pareto

Se esta al corriente que para algunas personas el trabajo de conservacion
de los equipos, maquinarias y estructura de la edificacién no tiene importancia, ya
que desde la direccion no se le proporciona al departamento de mantenimiento la
confianza necesaria ni los recursos con los que se desarrolle el trabajo
correctamente, ya sea por descuido, por falta de interés o porque se desconocen

los beneficios otorgados a la empresa por el departamento de mantenimiento.

En el instante en que se presenta cualquier error, todos los departamentos
proceden a culpar a mantenimiento aduciendo que no realizé bien su trabajo, sin
ponerse a ver que no se contd desde un principio con los recursos necesarios. Por
estos y varios motivos es necesario contar con una adecuada clasificacion de los
recursos que integran a la empresa y definir su importancia relativa, la cual estara

relacionada con la misma importancia que tenga cualquier recurso de produccion.

Para este fin cominmente se utiliza el principio de Wilfredo Pareto para el

cual existen tres rangos donde colocar a los recursos los cuales son:


http://www.monografias.com/trabajos33/responsabilidad/responsabilidad.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/medios-comunicacion/medios-comunicacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/mercadotecnia/mercadotecnia.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml#ANALIT
http://www.monografias.com/trabajos11/basda/basda.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/sisinf/sisinf.shtml
http://www.monografias.com/trabajos76/kaoru-ishikawa/kaoru-ishikawa.shtml#ixzz3wENAQvNS

Introduccion y Antecedentes 33

1. Vitales.
2. Importantes.

3. Triviales.

Pareto descubrié que el efecto ocasionado por varia causas tiene una
tendencia bien definida, ya que aproximadamente 20% de las causas originan el
80% del efecto, las causas restantes son responsables del 20% del efecto. Este
fendmeno se repite con frecuencia es por eso que es factible aplicarlo a casos
practicos. Es por esto que a continuacion se definiran los elementos que forman

el principio de Pareto.

Procedimiento para la aplicacién del principio de Pareto

1. Definir el efecto a analizar

2. Elaborar una lista con todas las causas que originan el efecto que se quiere
analizar.

3. Ordenar las causas, con base en su contribucion, de mayor a menor.

4. Sumar el total de los valores con que cada uno contribuye para obtener el
valor del 100%.

5. Calcular por cada causa el porcentaje con el cual contribuye al total.

6. Identificar las causas vitales que originan aproximadamente el 80% del
efecto, y tome acciones cuidadosas e individuales.

7. ldentifique las causas importantes y tome acciones globales o de grupo.

8. Identifique las causas triviales y atiéndalas en forma correctiva.

1.1.12.- Marco referencial

En el afio 2001, CHAVES, elabor6 un Modelo en gestion de
Mantenimiento con un enfoque completo de calidad, evaluando la gestion para
obtener calidad mediante la implementacion del ciclo de PHVA (Planificar,
Hacer, Verificar y Actuar).
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En el afio 2005, HERNANDEZ Y CONTRERAS, en la Universidad Gran
Mariscal Ayacucho (Peru), expusieron un Modelo de Gestién de Mantenimiento
apoyadas en las areas de conocimiento del Mantenimiento Productivo Total y el
mejoramiento Continuo, perfeccionando el modelo que proporciona soluciones
factibles de competitividad y productividad manipulando todos los factores desde

la perspectiva de calidad.

Para el afio 2005, el sefior John Jairo Ortiz y Maria Elena Jolie Burgos en
la universidad de Cartagena realizaron un trabajo de grado titulado, “Disefio de un
plan de mantenimiento preventivo aplicado a los equipos de la empresa Fervil
Ltda.”

En el afio 2006, ANTEZANA, elabor6 un sistema de Gestion de
Mantenimiento basada en una visién estratégica, concluyendo que un enfoque
estructurado permite mirar el mantenimiento desde una Optica organizada y

centrada en la creacién de valor.

En el afio 2006, BECERRA, establecid los compendios claves de la
gestion de mantenimiento para alcanzar la Excelencia, dando a conocer su
estructura y comportamiento, logrando establecer la influencia que los elementos
tienen sobre la organizacion con el fin de visualizar la intervencion en las

variables de los resultados.

En el afio 2006, los sefiores ZAMBRANO Y LEAL, implementaron en los
procesos productivos las nuevas tendencias de mantenimiento, partiendo del

Mantenimiento Productivo Total y Mantenimiento Centrado en Confiabilidad.

En el afio 2010, MSc. José Bernardo Duran, planteo la generacion de un
sistema de gestion de mantenimiento especifico para una empresa mediante la
aplicacion de modelos de gestion alineados a estandares internacionales que
abarcan la gestion total de activos, un excelente ejemplo es la British Standard
Institute PAS 55: 2008 Asset Management.


http://www.monografias.com/trabajos13/admuniv/admuniv.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/epistemologia2/epistemologia2.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/soluciones/soluciones.shtml
http://www.monografias.com/trabajos29/vision-y-estrategia/vision-y-estrategia.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/opticatp/opticatp.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/nuevmicro/nuevmicro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/comportamiento-humano/comportamiento-humano.shtml
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1.1.13.- Marco ambiental

A continuacidon un detalle del Marco Legal Ambiental vigente en Ecuador,
cuyo contenido esta compuesto de normativa nacional, y la normativa ambiental

local en Duran.

Cabe mencionar que en el a&mbito eléctrico existen leyes, normas,
reglamentos y ordenanzas que deben ser consideradas en operaciones y

construcciones de infraestructura eléctrica.

Art. 14.- “Se reconoce el derecho de la poblacion a vivir en un ambiente
sano y ecolégicamente equilibrado, que garantice la sostenibilidad y el buen
vivir’, sumak Kawsay. Se declara de interés publico la preservacion del
ambiente, la preservacion de los ecosistemas, la biodiversidad y la integridad del
patrimonio genético del pais, la prevencion del dafio ambiental y la recuperacion

de los espacios naturales degradados”.

Art. 73.- “El Estado aplicara medidas de precaucion y restriccion para las
actividades que puedan conducir a la extincion de especies, la destruccion de los

ecosistemas o la alteracion permanente de los ciclos naturales.”

Art. 74.-“Las personas, comunidades, pueblos y nacionalidades tendran
derecho a beneficiarse del ambiente y de las riquezas naturales que les permita el

buen vivir.”

Las reformas al Codigo Penal (R. O. No. 2 del 25 de Enero del 2000) se
expone que existen los delitos contra el Patrimonio Cultural, contra el Medio
Ambiente y las Contravenciones Ambientales, ademas de sus respectivas
sanciones. Lo expuesto se detalla en la forma de varios articulos que se incluyen

al Libro I1 del Cddigo Penal.

Art. 437 E. “El objetivo de la Reforma al Codigo Penal no es castigar

solamente al infractor en materia ambiental. Las modificaciones persiguen
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respaldar el cumplimiento de las leyes y reglamentos vigentes al sancionar a los
funcionarios o empleados publicos que actuando por si mismos o0 como miembro
de un cuerpo colegiado, autoricen o permitan que se viertan residuos
contaminantes de cualquier clase por encima de los limites fijados de conformidad

con la ley”.

Art. 19.-Ley de Gestion Ambiental (LGA) estipula que los proyectos de
obra publica o privada deberan ser calificados previamente a su ejecucién, por los
organismos descentralizados de control, conforme el sistema Unico de Manejo

Ambiental, cuyo principio rector serd el precautela torio.

Art. 20.- Establece que para el inicio de toda actividad que suponga riesgo
ambiental se debera contar con la licencia respectiva, otorgada por el Ministerio

del ramo.

Art.23.- La Ley de Gestion Ambiental (LGA) establece que la evaluacion

del impacto ambiental comprendera:

1. La estimacion de los efectos causados a la poblacion humana, la
biodiversidad, el suelo, el aire, el agua, el paisaje y la estructura y funcién de
los ecosistemas presentes en el area previsiblemente afectada;

2. Las condiciones de tranquilidad publicas, tales como: ruido, vibraciones,
olores, emisiones luminosas, cambios térmicos y cualquier otro perjuicio
ambiental derivado de su ejecucion; vy,

3. La incidencia que el proyecto, obra o actividad tendra en los elementos que

componen el patrimonio historico, escénico y cultural.

Art. 1.- Resolucion # 416/95 .- “Toda industria establecida con
proyeccion de ampliacion y las que se vayan a instalar en las zonas costeras y
adyacentes a los rios navegables, asi como las plataformas de exploracion y
explotacion costa afuera, deberan presentar para la revision y aprobacién por parte
de la Direccion General de la Marina Mercante y del Litoral técnicas de los

tratamientos de los efluentes industriales, asi como los estudios de impacto
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ambiental y planes locales de contingencia para enfrentar derrames de
hidrocarburos y otras sustancias ndcivas”. Con la desaparicion de la Direccion
General de la Marina Mercante y del Litoral (DIGMER) y la creacién de la
DIRNEA, esta ultima ha incluido dentro de sus funciones las competencias de la
DIGMER.

Este titulo establece y define el conjunto de elementos minimos que
constituyen un sub-sistema de evaluacion de impactos ambientales a ser aplicados
en las instituciones integrantes del Sistema Nacional Descentralizado de Gestion
Ambiental. Un sub-sistema de evaluacion de impactos ambientales abarca el
proceso de presentacion, revision, licenciamiento y seguimiento ambiental de una

actividad o un proyecto propuesto.

Art. 13.- El sistema Unico de manejo ambiental (SUMA) establece que es
Obijetivo General de la evaluacidn de impactos ambientales el garantizar el acceso
de funcionarios publicos y la sociedad en general a la informacion ambiental
relevante de una actividad o proyecto propuesto previo a la decision sobre la
implementacién o ejecucion de la actividad o proyecto.

Art. 16.- El sistema unico de manejo ambiental SUMA establece que
como alcance del estudio se debe: describir la actividad o proyecto propuesto; las
técnicas, métodos, fuentes de informacién (primaria y secundaria) y demas

herramientas que se emplearan para describir, estudiar y analizar:

1. linea base (diagnostico ambiental), focalizada en las variables ambientales
relevantes;

2. descripcion del proyecto y analisis de alternativas;

3. identificacion y evaluacién de impactos ambientales; v,

4. definicién del plan de manejo ambiental y su composicion.

Las normas tecnicas nacionales que fijan los limites permisibles de

emisién, descargas y vertidos al ambiente; de los recursos agua, aire y suelo.
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Libro vi de la calidad ambiental

Art. 45.- Establece que toda accion relacionada a la gestion ambiental
deberé planificarse y ejecutarse sobre la base de los principios de: sustentabilidad,
equidad, consentimiento informado previo, representatividad validada,
coordinacion, precaucion, prevencion, mitigacion y remediacion de impactos
negativos, solidaridad, corresponsabilidad, cooperacion, reciclaje y reutilizacion
de desechos, conservacion de recursos en general, minimizacion de desechos, uso
de tecnologias mas limpias, tecnologias alternativas ambientalmente responsables
y respeto a las culturas y préacticas tradicionales y posesiones ancestrales.
Igualmente, el citado reglamento establece que deberdn considerarse los impactos

ambientales de cualquier producto, industrializados o no, durante su ciclo de vida.

El Art. 60.- Especifica la Auditoria Ambiental de Cumplimiento que se
realiza un afo después de entrar en operacion la actividad a favor de la cual se
aprobo el EIA. EI promotor del proyecto o regulado, debera realizar una Auditoria
Ambiental de Cumplimiento con su plan de manejo ambiental y con las
normativas ambientales vigentes, particularmente del presente reglamento y sus
normas técnicas .La Auditoria Ambiental de Cumplimiento con el plan de manejo
ambiental y con las normativas ambientales vigentes incluira la descripcion de
nuevas actividades de la organizacion cuando las hubiese y la actualizacion del
plan de manejo ambiental de ser el caso. Este Anexo ambiental contempla una
serie disposiciones de caracter general, dentro de las cuales las mas aplicables a
ESTAR C.A. son:

4.2.1.5.- prohibe toda descarga de residuos liquidos a las vias publicas,
canales de riego y drenaje o sistemas de recoleccion de aguas lluvias y aguas
subterraneas. La Entidad Ambiental de Control, de manera provisional mientras
no exista sistema de alcantarillado certificado por el proveedor del servicio de
alcantarillado sanitario y tratamiento e informe favorable de ésta entidad para esa
descarga, podra permitir la descarga de aguas residuales a sistemas de recoleccién
de aguas lluvias, por excepcion, siempre que estas cumplan con las normas de

descarga a cuerpos de agua.
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4.2.1.6.- dispone que las aguas residuales que no cumplan previamente a
su descarga, con los pardmetros establecidos de descarga en la Norma, deberan ser
tratadas mediante tratamiento convencional, sea cual fuere su origen: pablico o

privado.

4.2.1.10.- prohibe descargar sustancias o desechos peligrosos (liquidos-
solidos-semisolidos) fuera de los estandares permitidos, hacia el cuerpo receptor,

sistema de alcantarillado y sistema de aguas lluvias.

4.2.1.11.- se prohibe la descarga de residuos liquidos sin tratar hacia el
sistema de alcantarillado, o hacia un cuerpo de agua, provenientes del lavado y/o
mantenimiento de vehiculos aéreos y terrestres, asi como el de aplicadores
manuales y aéreos, recipientes, empaques Yy envases que contengan o hayan

contenido agroquimicos u otras sustancias toxicas.

4.2.1.17.- se prohibe la descarga de residuos liquidos no tratados,
provenientes de embarcaciones, buques, naves u otros medios de transporte
maritimo, fluvial o lacustre, hacia los sistemas de alcantarillado, o cuerpos
receptores. Asi mismo, este mismo numeral sefiala que se observaran las
disposiciones vigentes en el Codigo de Policia Maritima y los convenios
internacionales establecidos, sin embargo, una vez que los residuos sean
evacuados a tierra, la Entidad Ambiental de Control podra ser el Municipio o
Consejo Provincial, si tiene transferida competencias ambientales que incluyan la
prevencion y control de la contaminacion, caso contrario seguird siendo la

Direccion General de la Marina Mercante.

4.2.3.3.- sefiala que los regulados que exploren, exploten, refinen,
transformen, procesen, transporten o almacenen hidrocarburos o sustancias
peligrosas susceptibles de contaminar cuerpos de agua debera contar y aplicar un
plan de contingencia para la prevencion y control de derrames, el cual debera ser
aprobado y verificado por la Entidad ambiental de Control. Finalmente, bajo el

principio de precaucion, es recomendable considerar los siguientes numerales:
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4.2.3.12.- Se prohibe verter desechos sdlidos, tales como: basuras,
animales muertos, mobiliario, entre otros, y liquidos contaminados hacia cualquier

cuerpo de agua y cauce de aguas estacionales secas 0 no.

4.2.3.13.- Se prohibe el lavado de vehiculos en los cuerpos de agua, asi
como dentro de una franja de treinta (30) metros medidos desde las orillas de todo
cuerpo de agua, de vehiculos de transporte terrestre y aeronaves de fumigacion,
asi como el de aplicadores manuales y aéreos de agroquimicos y otras sustancias
toxicas y sus envases, recipientes o empaques. En el epigrafe 4.1.2 referido a las
actividades que degradan el suelo, tienen particular importancia las disposiciones

contenidas en los siguientes numerales:

4.1.2.3.- Las sustancias quimicas e hidrocarburos deberan almacenarse,
manejarse y transportarse de manera técnicamente apropiada, tal como lo
establece las regulaciones ambientales del sector hidrocarburifero y la Norma
Técnica Ecuatoriana INEN 2266, referente al Transporte, Almacenamiento y

Manejo de Productos Quimicos Peligrosos, o la que la reemplace.

4.1.2.4.- Los talleres mecanicos y lubricadores, y cualquier actividad
industrial, comercial o de servicio que dentro de sus operaciones manejen y
utilicen hidrocarburos de petréleo o sus derivados, deberan realizar sus
actividades en areas pavimentadas e impermeabilizadas y por ningin motivo
deberan verter los residuos aceitosos o disponer los recipientes, piezas o partes
que hayan estado en contacto con estas sustancias sobre el suelo. Este tipo de
residuos deberan ser eliminados mediante los métodos establecidos en las Normas
Técnicas y Reglamentos aplicables y vigentes en el pais. Los aceites minerales
usados y los hidrocarburos de petréleo desechados seran considerados sustancias
peligrosas. Los productores o comercializadores de aceites minerales o aceites
lubricantes estan obligados a recibir los aceites usados, los cuales

obligatoriamente deberan devolverles sus clientes.

4.1.2.5.- Los envases vacios de plaguicidas, aceite mineral, hidrocarburos

de petrdleo y sustancias peligrosas en general, no deberan ser dispuestos sobre la
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superficie del suelo o con la basura comdn. Los envases vacios de plaguicidas,
aceites usados y sustancias peligrosas serdn considerados como residuos
peligrosos y deberan ser eliminados mediante métodos establecidos en las Normas
y Reglamentos expedidos para el efecto. Los productores o comercializadores
estan obligados a recibir los envases que obligatoriamente deberan devolver sus
clientes. “Estas disposiciones son aplicables en lo referido a generacion de
desechos y manejo de combustibles y otros hidrocarburos durante las etapas de

construccién y operacion y mantenimiento.

4.1.1.8.- se establecen los siguientes lineamientos para el establecimiento
de Medidas de prevencion y mitigacion de ruidos:

1. Los procesos industriales y maquinas, que produzcan niveles de ruido de 85
decibeles A o mayores, determinados en el ambiente de trabajo, deberan ser
aislados adecuadamente, a fin de prevenir la transmision de vibraciones hacia
el exterior del local. EIl operador o propietario evaluard aquellos procesos y
maquinas que, sin contar con el debido aislamiento de vibraciones, requieran
de dicha medida.

2. En caso de que una fuente de emision de ruidos desee establecerse en una
zona en que el nivel de ruido excede, o0 se encuentra cercano de exceder, los
valores maximos permisibles descritos en esta norma, la fuente debera
proceder a las medidas de atenuacion de ruido aceptadas generalmente en la
practica de ingenieria, a fin de alcanzar cumplimiento con los valores
estipulados en esta norma. Las medidas podran consistir, primero, en reducir
el nivel de ruido en la fuente, y segundo, mediante el control en el medio de
propagacion de los ruidos desde la fuente hacia el limite exterior o lindero del
local en que funcionara la fuente. La aplicacion de una o ambas medidas de
reduccion constara en la respectiva evaluacion que efectuara el operador u

propietario de la nueva fuente.

4.1.3.- Los propietarios de las obras tienen la responsabilidad de almacenar
las tierras y escombros de manera adecuada y por un tiempo limitado debiendo

sefializar de forma adecuada el area utilizada para prevenir cualquier tipo de
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accidente, evitando de esta manera causar problemas a los peatones o impedir la

libre circulacién de los vehiculos.

La entidad de aseo establecerd un periodo de tiempo maximo permitido a
fin de que el titular de la obra retire la tierra y escombros, disposicion que debera
ser acatada o0 en caso contrario, la entidad de aseo podré retirar estos materiales,
cobrando al infractor los costos que demande este servicio, con los recargos

correspondientes.

La entidad de aseo podra limpiar la via afectada o retirar los materiales
vertidos a los cuales se hace referencia, siendo imputados a los responsables los
costos por los servicios prestados, con los recargos que fueren pertinentes.

Los propietarios, empresarios y promotores de las obras y trabajos seran
responsables solidarios en el transporte de las tierras y escombros. La
responsabilidad sobre el destino final de las tierras y escombros, termina en el
momento en que estos materiales son recibidos y descargados en los lugares

autorizados para el efecto por la entidad de aseo.

1.1.14.- Metodologia

Para el alcance de objetivos propuestos en el presente estudio en la
empresa ESTAR C.A. cuyo disefio es explicativo en el cual se realizara un
analisis del actual sistema de mantenimiento aplicado y se seguiran los siguientes

pasos:

e Encuesta para evaluacion del sistema gestion de mantenimiento basada en
la norma venezolana covenin 2500-93

e Principio de Pareto (80-20)

e Trabajo de campo observacion de errores en el proceso de Mantenimiento

e Diagrama de Ishikawa de causa y efecto.

e Cuantificacion del diagrama de Ishikawa

e Metodologiade las5 S



e Implantacién del TPM
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1.2.- ESTAR C.A.
1.2.1.- Datos Generales
TABLA 1
DATOS GENERALES
Razén social: ESTAR C. A.
Ruc: 0990533652001

Representante Legal:

Abogado Daniel Terranova Potes

ClIU: G4630.41
e-mail: AsistMantenimiento@gquirola.com

o Duran, ciudadela Albert Gilbert, Calle
Direccion: o

Bolivia #102 frente a bodegas de CNEL

Ciudad: Duran
Provincia: Guayas
Teléfono: 2550181 / 2551359

Fecha de elaboracién:

Noviembre del 2015

Fuente; ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

1.2.2.- Ubicacioén

La planta de ESTAR esta ubicada en Durén, calle Bolivia #102 diagonal a

las bodegas de CNEL (ciudadela Albert Gilbert) por la estacion de 81 — 81, cuya

actividad econémica es el empacado y exportacién de camarén mediante el uso

adecuado de equipos y maquinarias.


mailto:AsistMantenimiento@gquirola.com
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ILUSTRACION 4:

UBICACION DE ESTAR C.A

Fuente: www.codigopostal.org/mapas/ecuador/plano.php?Duran&id=77

Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

1.2.3.- Organizacion

La organizacion es la coordinacion de actividades de todos los organismos
que integran una empresa con el propoésito inmediato de obtener el maximo
aprovechamiento posible de los elementos materiales, técnicos y humanos, en la

realizacion de los fines que la propia empresa persigue.

1.24.- Productos

Los productos empacados en la empacadora ESTAR C.A., son:

TABLA 2
PRODUCTQOS
Producto Descripcion

Producto congelado para exportacion y venta local
(head on/Shell on)

Camarén entero
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Camaroén en cola | Colas de camaron (sin cabeza) congelado para exportacion

P&D Camaron pelado y devanado

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

1.2.5.- Recursos productivos

1.25.1.- Materia prima

El empacado y elaboracion de los diferentes productos que se procesan en
la empacadora ESTAR C.A., se requieren las siguientes materias primas, insumos
y productos auxiliares, la principal materia prima utilizada es el camarén
(Litopenaeus vannamei y Litopenaeus stylirostris) el cual proviene de piscinas

propias ubicadas en la isla Puna.

1.25.2.- Insumos

Los insumos demandados en los procesos productivos consisten
principalmente en material de empaque: cartones master, cajas litografiadas,

sunchos, fundas plasticas, funda pafial, gavetas plasticas, etc.

1.2.5.3.- Recursos Humanos

Para realizar sus actividades productivas, ESTAR C.A. cuenta con 350
trabajadores que conforman la mano de obra calificada (esfuerzo fisico y mental
que son utilizados para la fabricacién de un producto o de un servicio) de la

empresa.

En el siguiente cuadro se muestra el nimero de empleados con los que

cuenta la empresa, los mismos que estan divididos por area:
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RECURSOS HUMANOS DE ESTAR C.A.

Numero de empleados distribuidos por area

Departamento de contabilidad

5 colaboradores

Departamento de compras

3 colaboradores

Sistemas

2 colaboradores

Departamento de RRHH

5 colaboradores

Cocina

10 colaboradores

Logistica y transporte

35 colaboradores

Talleres de Mantenimiento vehicular

3 colaboradores

Dpto. de seguridad industrial

5 colaboradores

Importacién y exportacion

3 colaboradores

Departamento de calidad

5 colaboradores

Departamento de Mantenimiento industrial

31 colaboradores

Dpto. de Camaras frigorificas

50 colaboradores

Departamento de produccion

158 colaboradores

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

1.2.54.- Maquinarias

Los equipos utilizados en ESTAR C.A., ubicados en la parte interna de la
planta, son de acero inoxidable, manteniendo las mas estrictas medidas de

inocuidad, observando puntualmente las normas de Buenas Practicas de



Introduccion y Antecedentes 47

manufactura (BPM o GMP). (Tokutaro, 2000) Se ha implementado el Sistema de
Anélisis de Riesgos, Identificacion y Control de Puntos Criticos (ARICPC o
HACCP), para establecer las condiciones necesarias, para la produccion de

alimentos seguros e inocuos Yy para la exportacion.

Los equipos de produccion de hielo son de acero al carbén para evitar el
desgaste prematuro de los equipos, y generadores y transformadores son

materiales aleados.

TABLA 4
MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Cantida Equipos
d

Compresores de tornillo para el proceso de congelacion tanel 5y 6,
fabricacion de hielo en escama y congelacién a placas.

a1

Congeladores por placas tipo armario

Tuneles de congelacion por amoniaco (tinel 5y 6)

Maquinas de hielo North Star

Magquina de hielo turbo

Rl R W NN

Compresor Mycom reciprocante

Tuneles de congelacion por freon

Céamaras frigorificas para el almacenamiento del producto

Torres de enfriamiento o condensadores evaporativo

Generadores eléctricos o electrogenos

Transformadores de 500 y 1000 KVA,

Clasificadoras de 5000 libras por hora

Tanel espiral Flex

[ERS N O N B N IS | B N B

Climatizador de planta

[EN

Triturador de hielo

2 Volteadores hidraulicos de bines

1 Montacargas eléctrico para mover los bines en la planta de proceso

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan



CAPITULO 11

SITUACION ACTUAL Y DIAGNOSTICO

2.1.- Situacion actual

El departamento de mantenimiento debe asegurar la disponibilidad de los
equipos dentro del ciclo de produccién o aguaje que son cada cierto periodo de
tiempo, en el mes se tiene 2 semanas de aguajes y 2 de quiebra, esta Gltima se
denomina al lapso de tiempo que se tiene para proceder a realizar los trabajos de
mantenimiento preventivos y correctivos de los equipos dentro de la planta de
procesos.

La responsabilidad del area de mantenimiento inicia desde el
abastecimiento de agua, tema por el cual se ha tenido varios inconvenientes por
falta de coordinacion de parte de los jefes de logistica y mantenimiento, el mismo
que se encarga de reportar niveles de cisterna y realiza la peticion por escrito
mediante correo de los tanqueros grandes con agua a necesitar durante el dia, al
jefe de logistica, el cual es el encargado de contactar con los proveedores, los
cuales seran utilizados en el proceso de produccién de hielo, limpieza de area de
planta, defrost (des-congelamiento) de las camaras frigorificas, cocina de la

planta y servicios basicos en general.

ILUSTRACION 5
COMPRESOR DE TORNILLO DE AMONIACO

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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Produccién de hielo, este es uno de los temas mas complicados que maneja
el departamento de mantenimiento, se cuenta con tres maquinas de hielo en
escama y una las cuales funcionan con un compresor de tornillo con un gas

refrigerante NH3 (amoniaco), como se muestra en la figura # 3.

2.1.1. Fabrica de hielo en escama

Productor de 57 toneladas diarias de hielo tipo escama, el cual abastece a
la planta de procesos y al despacho de camiones para la pesca del producto, a

continuacion se describe cada uno de sus componentes.

1. Compresor: Su funcién es descargar gas (NH3) a una alta presion y
temperatura, para ser comprimido a baja presién, cumpliendo el ciclo de
refrigeracion, con un motor eléctrico de 360 KV y un consumo anual de 325
kilos de amoniaco dentro del sistema, con una capacidad de 320 toneladas de
refrigeracion.

2. Condensador: Su funcion es transforma el refrigerante de estado gaseoso a
liquido y de esta manera extraer el calor del sistema.

3. Recibidor: con capacidad de 2058 litros de amoniaco

4. Trampa de succion: Con una capacidad de 500 litros de amoniaco
Este sistema consta de dos condensadores para las tres méaquinas North
Star

ILUSTRACION 6
CONDENSADOR EVAPORATIVO 1Y 2

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan



Situacién actual

ILUSTRACION 7
RECIBIDOR DE MAQUINAS DE HIELO

W

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

2.1.1.1. Funcionamiento

ILUSTRACION 8
FABRICA DE HIELO MARCA NORTH STAR

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

50

En este proceso ingresa agua por tuberias que al rociar el tambor por

efecto de transmision de calor este se convierte en hielo debido a que el gas
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refrigerante (NH3) amoniaco se encuentra circulando en la parte interna del
tambor, cuya superficie interna es de acero al carbdn sélido resistente a la

corrosion.

ILUSTRACION 9
FABRICA DE HIELO EN ESCAMA MARCA NORTH STAR

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Estos equipos son del afio 1992 y presentan problemas de ovalado, que
provoca vibraciones y a su vez se suma un desgaste continuo de los equipos,
valvulas en mal estado, presentan problemas continuos por dafios en estructura de
arafia (raspador).

ILUSTRACION 10
DIAGRAMA DE FLUJO DE LINEA DE LIQUIDO (NH3)

Instalacion Nueva
Instalacion Nusva

TUBERIA DE AGUA
TUBERIA DE AGUA
TUBERIA DE AGUA

A=
BOMEBA
DE AGUA

S A
S o))
BOMBA
DE AGUA
HESERVORIC DE
AGUA DE NUEWVO

S
2
BOMBA
2

DE AGUA

S A

RESERVORIO DE
AGUA DE NUEVOC

Instalacién Nueva
Instalacion Nusva
Instalacion Nusva

RESERYCHIC DE
AGUA DE NUEVO

LINEA DE
LIQUIDO NH3

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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Esta produccion es almacenada en un silo, el cual tiene una capacidad de
220 toneladas de hielo en escama, las tres maquinas producen un promedio de 57
toneladas al dia que son utilizadas para el llenado en los furgones en un promedio

de 6,5 toneladas por cada vehiculo.

ILUSTRACION 11
SILO DE HIELO

Fuente: Fabrica North Star
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

ILUSTRACION 12

EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
SRR SS XX X ST Ix R
S 57 =

S

~ompresor soplador
de hielo (Blower)

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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2.1.2.- Fabrica de hielo en marquetas o en bloques

Equipo que produce 600 marquetas de hielo de 100 libras cada una, en un

ciclo de 48 horas de funcionamiento, los equipos que lo complementan son:

1. Compresor: Su funcion es descargar gas (NH3) a una alta presion y
temperatura, para ser comprimido a baja presion, cumpliendo el ciclo de
refrigeracion, impulsado por un motor eléctrico de 90 KV y con un consumo
anual de 260 kilos de amoniaco en el sistema, con una capacidad de 150
toneladas de refrigeracion.

2. Condensador: Su funcion es transformar el refrigerante en estado gaseoso al
estado liquido y de esta manera extraer el calor del sistema.

3. Recibidor: Con una capacidad de 1200 litros de amoniaco.

ILUSTRACION 13

RECIBIDOR DE FABRICA DE MARQUETAS

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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ILUSTRACION 14

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

En este método de produccién de hielo en bloques, es mediante una
piscina de salmuera en el cual se ingresa moldes con agua para su congelamiento,
a una temperatura de congelamiento de — 14°C, en este método también se utiliza
refrigerante NH3 (amoniaco), el refrigerante circula por una estructura de tuberias
en forma de espina de pescado y el agua se hace circular mediante un agitador, a
la piscina de salmuera se le hacen controles periodicos de salinidad mediante los
grados de baume, en caso falte sal se disuelve en la piscina de 15 a 30 sacos, la

capacidad de cAmara de marquetas es 1900 marquetas o 86 toneladas.
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ILUSTRACION 15
FABRICA DE MARQUETAS

Fuente: Mayekawa — Mycom
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Su fabricacion consiste en llenar moldes de metal con agua y sumergirlos
en un bafio de salmuera (generalmente cloruro sodico o calcico), la produccion de
hielo en bloques es una operacion discontinua; una vez vaciados, los moldes se
vuelven a llenar con agua y se vuelven a colocar en el depoésito de salmuera
durante otro periodo de congelacion de 48 horas. Para la elaboracion del mismo se
necesita mano de obra de forma continua para atender todas las operaciones, en

concreto la extraccion y manipulacion del hielo.



ILUSTRACION 16
DIAGRAMA DE TUBERIAS DE AGUA DE FABRICA DE MARQUETAS

Suminisiro de agua a Lavadora de caxros

Defioss de Camara
de NMarquetas

oy oeg

Suminisiro para moldes
¥ tomas de limmpieza

R MRS

-
Piscina de £ E

S - -
-

Cisterma |

Suminisiro de agua Condensadores

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por Tlgo David Mendoza

[en1oe ugIoeNn]IS

9g



ILUSTRACION 17
PLANO DEL AREA DE PLANTA DE PROCESO - RECEPCION

Fuente: ESTAR C.A.
*  Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

1.- Tolva de banda de recepcion #
2.- Tolva de banda de recepcion # 2
3.- Tolva de banda de recepcion # 3

4.- Tolva de banda de inspeccion de la clasificadora # 3

5.- Tolva de banda de inspeccion de clasificadora# 1y # 2

6.- Maquina clasificadora # 3
7.- Maquina clasificadora # 1

8.- Méaquina clasificadora # 2

[en1oe ugIoeNn]IS
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DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LA PLANTA DE PROCESO - RECEPCION

ILUSTRACION 18

Tuneles de congelacién

I Fuente: ESTAR C.A.

Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Silo de hielo
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2.1.3- Procesos de produccién

En la empacadora ESTAR C.A. existen tres areas de produccién como
planta de procesos, valor agregado e IQF, en la ultima &rea mencionada no se esta

procesando actualmente, en la planta se realizan los siguientes procesos:

1. Recepcion.- Es la primera etapa del proceso en donde se recepta el camaron
de la isla Pund. En el area de recepcion es donde se realiza la descarga del
camardén y a su vez la verificacion de su peso y estado para su respectivo
procedimiento, el cual llega de las diferentes islas transportado en camiones
con furgdn en gavetas, la capacidad de cada camién es de 10.000 libras,

aungue su peso oscila entre 9.000 a 12.000 libras (sobrecarga).

ILUSTRACION 19
RECEPCION DE CAMIONES

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Actualmente se han realizado una serie de cambios, para transportar el

camaron por medio de bins, para esto se ha empezado a utilizar plataformas como
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medio de transporte para los mismos y la recepcion es realizada con ayuda de un
montacargas a motor de combustion interna (diésel) hasta la entrada de planta.

Para luego ser movilizado por otro montacargas eléctrico alrededor de las
instalaciones dentro de la planta de procesos, para estos cambios previa mente se
ha procedido a la instalacion de dos volteadores hidraulicos tanto en la tolva de la

linea 3 como en la banda de recepcion 2 como se observa en la figura # 15.

ILUSTRACION 20

TRANSPORTE DE PRODUCTO POR MEDIO DE BINS

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

2. Clasificacion.- Una vez realizada la recepcion del camardn, el siguiente paso
es la clasificacion del mismo, para entero (producto en buen estado) o en cola
(producto maltratado), luego son trasladados a diferentes tolvas, si es para
entero el producto es llevado directamente a las 2 tolvas de las clasificadora 1
y clasificadora 3 dependiendo de la cantidad de producto que llegue a la
planta, la clasificacion se realiza por medio de 3 maquinas clasificadoras, de
las cuales una de ellas se encuentra ubicada en secuencia de la clasificadora #
1 para evitar un reproceso que por medio de un sistema integrado de tolvas y
bandas transportadoras, permiten el correcto clasificado por tallas, para luego
ser empacado, si es clasificado como cola son llevados a la tolva de recepcion

1y 2, para su respectivo proceso.
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ILUSTRACION 21

TOI VAS DF RFCFPCION #2 & # 3
| " »

f

f

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

3. Descabezado.- una vez que el producto pasa por la tolva de recepcion es
trasladado por medio de una banda pléastica hasta una banda donde el
producto es descabezado manualmente y trasladado por medio de corriente de
agua hasta un cernidero, en este punto se presenta un desperdicio de agua ya

que mantiene un constante desperdicio de liquido vital.

ILUSTRACION 22
AREA DE DESCABEZADO

e

|3

-
”
== !
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Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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ILUSTRACION 23

AREA DE DESCABEZADO

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Se recomienda ser corregido mediante la instalacion de un tanque y una
bomba, para hacer recirculacion de la misma agua por cada cierto periodo de
tiempo, por motivo de suciedad en el producto, o a su vez remplazar por un

sistema mecanico de bandas, siendo el primer, el método mas factible.

4. Clasificadoras 1 — 2 — 3.- En este punto el producto es clasificado
mecanicamente en diferentes tallas, primero es vaciado en la tolva y luego es

trasladado por medio de bandas hasta las clasificadoras.

ILUSTRACION 24
CLASIFICADORA #1 & # 2 UBICADA EN SECUENCIA

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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ILUSTRACION 25
CLASIFICADORA # 3

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

5. Empacado.- el producto una vez clasificado pasa a la etapa de empacado, el
mismo que se hace manualmente pero que puede tener varias presentaciones;

pero estas dependen de las exigencias o gustos del cliente.

2.1.4.- Refrigerantes utilizados

TABLAS
USO DE REFRIGERANTES EN EQUIPOS Y CAMARAS FRIGORIFICAS

Descripcion Refrigerantes
Camaraaltal A R 404
Camaraaltal B R 502
Camara baja R 404
Pre — camara R 22
Camara # 2 R 507
Camara # 3 R 22
Ttinel # 1 Grupo#1 R 507

Grupo # 2 R 404
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) Grupo # 1

Tulnel #2 R 404
Grupo # 2

Tlnel #3 R 404
Tunel # 4 R 404
Camara marquetas R 12
Maquina de hielo turbo R 22
Tunel #5
TuUnel # 6

Maquinas North Star Amoniaco (NH3)

Fabrica de marquetas

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Composicion quimica

e R 12 - CCL2F2 - Diclorodifluorometano.

e R 22 - CHCLF2 - Clorodifluorometano.

e R 404 -CHF2CF3(44%)+CH2FCF3(4%) +CH3CF3(52%)2 -mezcla
azeotrépica (mezcla quimica de dos o mas compuestos que hierven a
temperatura constante)

e R 502 - C2CLF5+ CHCLF2 - mezcla azeotropica entre el R 22 y R 115.

e R 507 - CHF2CF3/CH3CF3 — mezcla azeotropica entre el R 125ay R 143 A.

e Amoniaco — NH3 — nitruro de hidrogeno.
6. Congelacion.- en esta parte del proceso se considera como la mas importante,

su correcto desempefio y ejecucion es de suma importancia para la calidad

final del producto deseado.

2.1.5.- Tuneles de congelacidn con sistema de amoniaco

La funcion de estos equipos es el congelamiento del camaron de 10 °C a —

18°C en 10 horas de funcionamiento los equipos complementarios son:
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1. Compresor: Su funcion es descargar gas (NH3) a una alta presion y
temperatura, para ser comprimido a baja presion, cumpliendo el ciclo de
refrigeracion, impulsado por un motor eléctrico de 287 Kv con un consumo
promedio de 195 kilos de amoniaco (NH3) al afio, con capacidad de 230
toneladas de refrigeracion.

2. Condensador: es un intercambiador de calor donde por un lado entra el gas
caliente a alta presion y sale liquido con destino al dispositivo de expansion.

3. Recibidor: Con una capacidad de 1500 litros de amoniaco

4. Recirculador: Con capacidad de 900 litros de amoniaco

ILUSTRACION 26

COMPRESOR DE TORNILLO Y RECIBIDOR DE AMONIACO

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Son 6 los tuneles de congelacién, medio por el cual se congela el producto
a bajas temperaturas hasta alcanzar temperaturas de — 45 ° C en un promedio de
tiempo de 8 horas en los sistemas de enfriamiento por amoniaco y de 18 horas en

sistemas de enfriamiento por fredn.

A continuacién se detallan cada uno de ellos:

1. Tuneles 1, 2, 3, 4 son de congelacion por fredn
2. Tuneles 5, 6 son de congelacién por amoniaco
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2.1.6.- Tuneles de congelacion con sistema de fredn

La funcion de estos equipos es el congelamiento del camarén de 10 °C a -

18 °C en 16 horas de funcionamiento.

COMPRESOR: Su funcion es descargar gas (freon) a una alta presion y
temperatura, para ser comprimido a baja presion, cumpliendo el ciclo de
refrigeracion, tiene una capacidad de 30 toneladas de refrigeracion con un

compresor de 30 hp.

CONDENSADOR: Es un intercambiador de calor que transforma el refrigerante
de estado gaseoso a liquido y el medio que se utiliza para enfriar en este

condensador es aire.
RECIBIDOR: Con una capacidad de 50 litros de refrigerante

CONSUMO: Con capacidad 200 libras de refrigerante R 507

ILUSTRACION 27
NDENSADOR EVA

g '

— {, A g

PORATIVO TUNEL #1
' , ¥ | ‘

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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ILUSTRACION 28
OND_EiNSADOVREVA'\PORATIVO TUNEL # 3

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Preservado.- una vez el producto esté debidamente congelado, es puesto
en cartones masters sellados y codificados y llevados a las diferentes cdmaras de
almacenamiento que se encuentran a una temperatura entre -16 y -18 °C donde

permanecen hasta el momento del embarque para su posterior exportacion.

El &rea de preservado corresponde a 3 camaras frigorificas las mismas que
mantienen al producto a una temperatura promedio de -18°C, para de esta manera
preservar el producto. EI embarque se realiza en contenedores cuya capacidad son
de 750 — 1000 cartones. El tiempo de permanencia en las camaras de

almacenamiento depende de su comercializacion.

Las camaras frigorificas o de congelacién del producto se encuentran

denominadas de la siguiente manera:

1. Cémara Alta y cdmara baja ( camara 1)
2. Cémara Zanotti 2 (camara # 2)
3. Camara Zanotti 3 (camara # 3)

Las camaras no puede estar mas de dos horas apagadas ya que el producto se
echaria a perder, por este y varios motivos estos equipos son unos de los mas

vitales dentro del sistema de mantenimiento.


http://www.monografias.com/trabajos10/comerci/comerci.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/comercializa/comercializa.shtml
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ILUSTRACION 29
PLANO DE UBICACION DE CAMARAS Y TUNELES

CimaraBaja  Cimara Alla  Camara Alla
14 1B

=
=

i

SEsges)
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1 2

B

TUNEL

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: el Sr Jorge Padilla

ILUSTRACION 30
CAMARAS DE PRESERVA

CION DE CAMARON

|

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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2.1.7.- Armario de congelacion por placa tipo horizontal

La funcién de estos equipos es el congelamiento del camarén de 10 °C a —

18 °C en 10 horas de funcionamiento.

1. Compresor: Su funcion es descargar gas (NH3) a una alta presion y
temperatura, para ser comprimido a baja presién, cumpliendo el ciclo de
refrigeracion, impulsado por un motor eléctrico de 287 Kv con un consumo
anual de 390 kilos de amoniaco y una capacidad de 320 toneladas de
refrigeracion.

2. Condensador: Su funcion es transformar el refrigerante en estado gaseoso al
estado liquido y de esta manera rechazar el calor que se pretende extraer del
sistema, el método que utiliza es refrigeracion por agua que caen por medio de
duchas 12 en su totalidad dentro del equipo.

Recibidor: Con capacidad de 3180 litros de amoniaco

4. Recirculador: Con una capacidad de 2000 litros de amoniaco con doble
bomba de amoniaco de alto caudal y eficiencia, con aislamiento industrial de

acero inoxidable.

ILUSTRACION 31

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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Este equipo es utilizado para la congelacion del producto en bandejas, su
disefio de armarios de tipo horizontal permiten obtener bloques uniformes de

producto congelado con una calidad optima y el minimo coste energético.

En este proceso el camardn una vez empacado es puesto en bandejas de
aluminio para ser introducidas entre las placas de los congeladores, que trabajan
con refrigerante NH3 (amoniaco), en la empresa se cuenta con siete equipos de

congelacién por placas.

ILUSTRACION 32
CONGELADORES POR PLACAS

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

ILUSTRACION 33
ROCESO DE CONGELACION.

ARMARIO EN P

Fuente: ESTAR C.A.
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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2.1.8. Inventario de Maquinarias y Equipos
CODIGO NOMBRE DEL EQUIPO UBICACION
SISTEMA MAQUINAS DE HIELO EN ESCAMAS
PHE - 01 | Compresor Maquinas de Hielo en Escamas pasillo ingreso

Compresor, Motor Eléctrico, Bomba Aceite, Tablero Control, Estructura.

PHE - 02

Sistema de Amoniaco Maquinas de Hielo

pasillo ingreso

Recibidor

Amoniaco, Trampa de Succion, Economizador, Estructura.

PHE - 03

Condensador — Evaporativo # 1

pasillo ingreso

Condensador, Motor Eléctrico, Bomba Agua, Estructura.

PHE - 04

Condensador — Evaporativo # 2

pasillo ingreso

Condensador, Motor Eléctrico, Bomba Agua, Estructura.

PHE - 05

Maquina de Hielo # 1

pasillo ingreso

Tambor, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Reservorio Agua.

PHE - 06

Maquina de Hielo # 2

pasillo ingreso

Tambor, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Reservorio Agua.

PHE - 07

Magquina de Hielo # 3

pasillo ingreso

Tambor, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Reservorio Agua,

PHE - 09

Bomba de Agua Principal

pasillo ingreso

Bomba de Agua, Cisterna, Estructura.

PHE - 10

Soplador de Hielo

pasillo ingreso

Compresor, Motor Eléctrico, Motor Reductor, Tablero

Control.

PHE - 11 | Tornillo Sin Fin pasillo ingreso
Tornillo Sin Fin, Motor Eléctrico, Reductor, Tablero Control.
PHE - 12 | Silo de Hielo pasillo ingreso
Estructura.
SISTEMA DE CONGELADORES A PLACAS
SCP - 01 | Compresor Congeladores a Placas # 1 pasillo ingreso

Compresor, Motor Electrico, Bomba Aceite, Tablero Control, Estructura.
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CODIGO NOMBRE DEL EQUIPO UBICACION

SCP - 02 | Compresor Congeladores a Placas # 2 pasillo ingreso

Compresor, Motor Eléctrico, Bomba Aceite, Tablero Control, Estructura.

SCP-03 | Sistema de Amoniaco Congeladores a | pasillo ingreso
Placas

Recibidor Amoniaco, Re-circulador de amoniaco, Bombas Amoniaco.

SCP - 04 | Condensador — Evaporativo # 3 pasillo ingreso

Condensador, Motor Eléctrico, Bomba Agua, Estructura.

SCP - 05 | Grupo de Placas # 1 pasillo ingreso

Congeladores a Placas 1-2-3-4, Mangueras Amoniaco, Extractor.

SCP - 06 | Grupo de Placas # 2 pasillo ingreso

Congeladores a Placas 5-6-7, Mangueras Amoniaco, Extractor,
Estructura.

SCP - 07 | Sistema Hidraulico Grupo # 1 pasillo ingreso

Motor, Bomba, Tablero Control, Mangueras y gatos hidraulicos.

SCP - 08 | Sistema Hidraulico Grupo # 2 pasillo ingreso

Motor, Bomba Hidraulica, Tablero Control, Mangueras, gatos
hidraulicos.

SCP - 09 | Estructura General Congeladores a Placas Planta Proceso

SISTEMA TUNELES DE CONGELAMIENTO

TDC - 01 | Unidad Condensadora - Tunel # 1 pasillo ingreso

Condensador, Motores Ventiladores, Compresores, Tablero Control.

TDC - 02 | Unidad Evaporadora # 1 - Tanel # 1 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

TDC - 03 | Unidad Evaporadora # 2 - Tanel # 1 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

TDC - 05 | Unidad Condensadora - Tunel # 2 pasillo ingreso

Condensador, Motores Ventiladores, Compresores, Tablero Control.

TDC - 06 | Unidad Evaporadora # 1 - Tanel # 2 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.




Inventario de maquinarias

73

TDC - 07 | Unidad Evaporadora # 2 - Tanel # 2 Planta proceso

CODIGO | NOMBRE DEL EQUIPO UBICACION

TDC - 08 | Estructura General Interior — Tunel # 2 Planta proceso
Estructura.

TDC - 09 | Unidad Condensadora - Tunel # 3 pasillo ingreso

Condensador, Motores Ventiladores, Compresor, Tablero Control.

TDC - 10 | Unidad Evaporadora # 1 - Tanel # 3 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

TDC - 11 | Unidad Evaporadora # 2 - Tanel # 3 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

TDC - 12 | Estructura General Interior — Tanel # 3 Planta proceso
Estructura.

TDC - 13 | Unidad Condensadora - Tunel # 4 pasillo ingreso

Condensador, Motores Ventiladores, Compresor, Tablero Control.

TDC - 14 | Unidad Evaporadora # 1 - Tunel # 4 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

TDC - 15 | Unidad Evaporadora # 2 - Tunel # 4 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

TDC - 16 | Estructura General Interior — TUnel # 4 Planta proceso
Estructura.

TDC — 17 | Unidad Evaporadora de NH3 — Tanel # 5 Area IQF

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencia, Estructura

TDC — 18 | Estructura General Interior — Tunel #5 Area IQF
Estructura.

TDC - 19 | Unidad Evaporadora de NH3 — Tunel # 6 Area IQF

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencia, Estructura

TDC - 20 | Estructura General Interior — Tunel # 4 Area IQF

Estructura.
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CODIGO NOMBRE DEL EQUIPO UBICACION

SISTEMA CAMARAS DE MANTENIMIENTO

CMP —01 | Unidad Condensadora - Camara Alta 1 pasillo ingreso

Condensador, Motores Ventiladores, Compresor, Tablero Control.

CMP —02 | Unidad Evaporadora # 1 — Camara Alta 1 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

CMP —03 | Unidad Evaporadora # 2 — Camara Alta 1 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

CMP —04 | Unidad Condensadora - Camara Alta 2 pasillo ingreso

Condensador, Motores Ventiladores, Compresor, Tablero Control.

CMP —05 | Unidad Evaporadora # 1 — Camara Alta 2 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

CMP —06 | Unidad Evaporadora # 2 — Camara Alta 2 Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

CMP - 08 | Unidad Condensadora - Camara Baja pasillo ingreso

Condensador, Motores Ventiladores, Compresor, Tablero Control.

CMP —-09 | Unidad Evaporadora # 1 — Camara Baja Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

CMP —10 | Unidad Evaporadora # 2 — Camara Baja Planta proceso

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

CMP —12 | Unidad Condensadora - Camara 2 Por bodega cartén

Condensador, Motores Ventiladores, Compresor, Tablero Control.

CMP —13 | Unidad Evaporadora - Camara 2 Area IQF

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.

CMP —15 | Unidad Condensadora - Camara 3 Por bodega carton

Condensador, Motores Ventiladores, Compresor, Tablero Control.

CMP - 16 | Unidad Evaporadora - Camara 3 Area IQF

Evaporador, Motores Ventiladores, Resistencias, Estructura.




Inventario de maquinarias 75

CODIGO

NOMBRE DEL EQUIPO

UBICACION

SISTEMA CLIMATIZACION DE PLANTA DE PROCESO

SAP -01

Unidad Condensadora — Climatizacion Planta

Generador #4

Condensador, Ventiladores, Compresores, Evaporador Tubular, Bomba
Agua, Tablero Control, Estructura.

SAP -02

Unidades Evaporadoras — Planta de Proceso

Planta Proceso

Evaporadores, Ventiladores, Tablero Control, Estructura.

SAP —-03 | Unidades Evaporadoras — Planta IQF Planta de IQF
Evaporadores, Ventiladores, Tablero Control, Estructura.
SAP —04 | Unidades Evaporadoras — Valor Agregado Valor Agregado

Evaporadores, Ventiladores, Tablero Control, Estructura.

SISTEMA DE FABRICA DE MARQUETAS DE HIELO

FMH - 01

Compresor Mycom Fabrica de Marquetas

Compresor, Motor Eléctrico, Bomba Aceite, Tablero Control.

FMH - 02

Sistema de Amoniaco Fabrica de Marquetas

Recibidor Amoniaco, Acumulador Amoniaco.

FMH - 03

Condensador Evaporativo 5

Condensador, Motores Eléctricos, Bomba Agua, Estructura.

FMH — 04

Agitador de Salmuera

Motor Eléctrico, Hélice, Piscina Salmuera, Estructura.

FMH —05

Unidad Condensadora — Fabrica de Marquetas

Condensador, Ventiladores, Compresor, Tablero Control, Estructura.

FMH —06 | Unidad Evaporadora - Camara de Marquetas
Evaporador, Ventiladores, Estructura.

FMH — 07 | Estructura - Camara de Marquetas
Estructura General Interior

FMH —-08 | Winch
Winch, Mando Winch.

FMH —09 | Triturador de Marquetas
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Motor Eléctrico, Estructura, Tablero Control.

FMH — 10 | Estructura General Fabrica de Marquetas

Estructura
GENERADORES DE EMERGENCIA
GEN - 01 | Generador # 1 — Kohler 150 kw Garita Principal

Motor Diésel, Generador Eléctrico, Breker Transferencia, Estructura.

GEN - 02 | Generador # 2 — Kohler 300 kw Inicio pasillo ingreso

Motor Diésel, Generador Eléctrico, Breker Transferencia, Estructura.

GEN - 03 | Generador # 3 — Detroit 600 kw Inicio pasillo ingreso

Motor Diésel, Generador Eléctrico, Breker Transferencia, Estructura.

GEN - 04 | Generador # 4 — Stanford 300 kw Frente Oficina Mtto.

Motor Diésel, Generador Eléctrico, Breker Transferencia, Estructura.

SISTEMA BOMBEO DE AGUA

SDB - 01 | Bombas de Agua Garita 1-2-3 Garita Principal

Bomba Agua 1, Bomba Agua 2, Bomba Agua 3, Tablero Control, Estructura.

SDB - 02 | Bomba de Agua Succion de Tanquero Garita Principal

Bomba Agua, Tablero Control, Estructura.

SDB - 03 | Bombas de Agua Succion IQF Cisterna Principal

Bomba Agua 1, Bomba Agua 2, Tablero Control, Estructura.

SDB - 04 | Bombas de Agua Succién 1-2 Fabrica de Marquetas

Bomba Agua 1, Bomba Agua 2, Tablero Control, Estructura.

SISTEMA PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUAS

PTA-01 | Bomba Sumergible Puerta de muelle

Bomba Sumergible, Tablero Control, Estructura.

PTA - 02 | Planta de Tratamiento Puerta de muelle

Planta Tratamiento, Reservorio Principal, Caja de Drenajes, Trampa de
grasa, Trampa de Sélidos. Trampa de agua domeéstica.

SISTEMA DE BANCO DE TRANSFORMADORES

BDT - 01 | Transformador # 1 - 1600 kva Inicio pasillo ingreso

Transformador, Tablero Control, Estructura.
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BDT - 02 | Transformador # 2 - 500 kva Inicio pasillo ingreso

Transformador, Tablero Control, Estructura.

BDT - 03 | Transformador # 3 - 500 kva Atras Bodega Principal

Transformador, Tablero Control, Estructura.

BDT - 04 | Transformador # 4 - 400 kva Frente lavanderia

Transformador, Tablero Control, Estructura.

BDT - 05 | Transformador # 5 - 1000 kva Frente lavanderia

Transformador, Tablero Control, Estructura.

BDT - 06 | Transformador # 6 - 200 kva Fabrica de Marquetas

Transformador, Tablero Control, Estructura.

CLASIFICADORA PLANTA DE PROCESO DE CAMARON

CDC -01 | Unidad Clasificadora 1 Planta Proceso

Cajeras Superiores / Inferiores, Tablero de Control Principal.

CDC -02 | Banda Pléstica de inspeccion Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Tolva, Extractor,
Estructura.

CDC - 03 | Banda Metélica - 1 Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Tolva, Estructura.

CDC -05 | Bandasde Linea -1 Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor.

CDC - 06 | Unidad clasificadora 2 Planta Proceso

Cajeras Superiores / Inferiores, Tablero de Control Principal

CDC - 07 | Banda Metalica -2 Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Tolva, Estructura.

CDC -09 | Bandasde Linea - 2 Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor.

CDC - 10 | Unidad Clasificadora 3 Planta Proceso

Cajeras Inferiores / Superiores, Tablero de Control.
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ChDC-11

Banda Plastica de inspeccion

Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Tolva, Estructura.

CDC-12

Banda Metalica 3

Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Tolva, Estructura.

CDC-14 | BandasdeLinea 3 Planta Proceso
Banda, Motor Eléctrico, Reductor.

CDC -15 | Tanque para Meta-bisulfito Planta Proceso

CODIGO NOMBRE DEL EQUIPO UBICACION

CDC —16 | Bandas de Descabezado # 1 Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor, Estructura.

CDC-17

Bandas de Descabezado # 2

Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor, Estructura.

CDC-18

Bandas de Recepcion # 1

Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Tolva, Estructura.

CDC-19

Bandas de Recepcion # 2

Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Tolva, Estructura.

CDC-20

Bandas de Recepcién # 3

Planta Proceso

Banda, Motor Eléctrico, Reductor, Bomba Agua, Tolva, Estructura.

CDC -21 | Estructura Planta de Proceso Planta Proceso
Estructura.

CDC —22 | Estructura Planta de Proceso — Recepcion Planta Proceso
Estructura.

CDC -23 | Planta de Proceso Planta Proceso

Mesas, Tanques, Coches, Latas Congelacion
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2.1.9.- Registros de problema

Para la evaluacion del sistema de gestion de mantenimiento se realizara
una encuesta con el personal técnico de mantenimiento toméandose como bases la
norma venezolana COVENIN 2500-93 para la evaluacion de la gestion de

mantenimiento. COVENIN es la Comision VVenezolana de Normas Industriales.

Para esto se tomard principios basicos tales como, funciones,
responsabilidades, autoridad, autonomia, sistema de informacion para la

organizacion.

Puntuacion .
Organizacién de Mantenimiento - Puntaje
por Demeritos

Funciones y responsabilidades 60
La empresa no posee organigramas O no estan
actualizados  para el departamento  de 0
mantenimiento 15
La organizacién de mantenimiento no esta acorde
con el tipos de objetos a mantener y tipo de 1 0
personal. 5
Las funciones y la correspondiente asignacion de 5
responsabilidades no estan definidas por escrito 5
La asignacion de funciones y responsabilidades no 10

e . . 10
Ilegan hasta el Gltimo nivel registrado
La empresa no cuenta con personal lo 0
suficientemente calificado 15
Autoridad y Autonomia 50
El personal de mantenimiento no posee claramente 1 0
definidas las lineas de autoridad 5
El personal asignado al area de mantenimiento no 0
tiene pleno conocimiento de sus funciones 15
Se presenta solapamiento y/o duplicidad en las 10 0
funciones asignadas a cada componente estructural
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de la organizacion de mantenimiento

Los problemas de carécter cotidiana no pueden ser
resueltos sin consultar a niveles superiores

10

Sistemas de informacion

70

La organizacion de mantenimiento no dispone con
un flujograma para su sistema de informacion
donde este claramente definidos los componentes
estructurales involucrados en la toma de decisiones

15

La organizacion de mantenimiento no dispone de
los medios para el procesamiento de informacion de
las diferentes secciones en base a los resultados a
obtener

15

La informacién de mantenimiento no cuenta con
mecanismos para evitar informacion errada

10

10

La organizacion de mantenimiento no cuenta con
un archivo ordenado y jerarquizado técnicamente

10

10

No existen procedimientos normalizados (Formato)
para llevar y comunicar la informacion entre las
diferentes secciones

10

La organizacion de mantenimiento no dispone de
los mecanismos para que la informacion recopilada
y procesada llegue a las personas que deben
manejarla

10

Puntuacion total por deméritos

180

35

Para la planificacion se tomaré en cuenta objetivos, metas, politicas para

la planificacion, control y evaluacion.

o o Puntaje por _
Planificacion de mantenimiento . Puntaje
Demeritos
Objetivo, Metas y politicas para la planificacion 70
No se encuentra definidos por escrito los objetivos 20
y metas que debe cumplir el departamento. 20
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El departamento no posee un plan donde
especifique detalladamente las necesidades reales y
objetivas para los diferentes objetos o equipos a
mantener.

20

20

La organizacion no tiene establecido un orden de
prioridades para la ejecucién de las acciones de
mantenimiento de aquellos sistemas que lo
necesiten

15

15

Las acciones de mantenimiento que se ejecutan no
son orientadas hacia el logro de los objetivos

15

15

Politicas para las planificacion

60

La organizacion no posee un estudio donde se
especifiquen detalladamente las necesidades reales
y objetivas del servicio para los diferentes objetos a
ser realizado el mantenimiento respectivo

20

A los sistemas solo se les realiza mantenimiento
cuando fallan

20

20

El equipo gerencial no tiene coherencia en torno a
las politicas de mantenimiento establecidas.

20

Control y Evaluacion

60

No existen procedimientos normalizados para
recabar y comunicar informacion asi como su
almacenamiento para su posterior uso.

10

10

No existe una codificacion secuencial que permita
la ubicacion rapida de cada objeto dentro del
proceso, asi como el registro de informacion de
cada uno de ellos

10

10

La empresa no posee inventario de manuales de
mantenimiento y operacidn, asi como catalogos de
piezas y partes de cada equipo 0 maquinaria a
mantener

10

No se dispone de un inventario técnico de equipos
y maquinarias que permita conocer la funcion de los
mismos dentro del sistema al cual pertenece.

10

10

No se llevan registros de fallas y causas por escrito

No se llevan estadisticas de tiempos de paradas y de
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tiempos de reparacion.

No se tiene archivada o clasificada la informacion
necesaria para la elaboracién de los planes de
mantenimiento

La informacion no es procesada y analizada para la
futura toma de decisiones

Puntuacidn total por deméritos

190

120

Para la evaluacion del mantenimiento diario o rutinario y hasta semanal se

tomaron en cuenta la planificacion, programacién e implementacion, control y

evaluacion.
Mantenimiento Rutinario Puntaje por | puntaje
Demeritos

Planificacion 90
Falta documentacion sobre instrucciones para la 20 20
generacion de acciones de mantenimiento diario
Los operarios no estan bien informados sobre el 20 10
mantenimiento a realizar
No se tiene establecida una coordinacién con la
unidad de produccién para ejecutar las labores de 20 0
mantenimiento diario
Las labores de mantenimiento diario no son
realizados por el personal méas adecuado segun la 20 0
complejidad y dimensiones de la actividad a
ejecutar
No se cuenta con stock de materiales y herramientas 10 0
de mayor uso para la ejecucion del mantenimiento
Programacién e implementacion 70
La programacion de mantenimiento diario no estan

L 15 0
definidas de manera clara o detallada
Existe el plan de mantenimiento pero no se cumple
con la frecuencia estipulada, ejecutando las 10 10
acciones de manera variable y ocasionalmente
Las actividades de mantenimiento  estan 10 10
programadas durante todos los dias, impidiendo que
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exista holgura para el ajuste de la programacion.

La frecuencia de las acciones de mantenimiento
rutinario  (limpieza, ajustes, calibracién vy
proteccién) no estan asignadas a un momento
especifico de la semana.

10

No se cuenta con el personal idoneo para la
implementacion del plan de mantenimiento diario

10

No se tienen claramente identificados a los sistemas
que formardn parte de las actividades de
mantenimiento diario

10

La organizacion no tiene establecida una
supervision para el control de ejecucion de las
actividades de mantenimiento diario

Control y evaluacion

70

No se dispone de una ficha para llevar el control de
los manuales de servicio, operacion y partes.

10

No existe un seguimiento desde la generacién de las
acciones técnicas de mantenimiento diario, hasta su
ejecucion.

15

15

No se llevan registros de las acciones de
mantenimiento rutinario realizadas.

No existen formatos de control que permitan
verificar si se cumple el mantenimiento diario y a
su vez emitir ordenes para arreglos de las fallas
detectadas

10

No existen formatos que permitan recoger
informacién en cuanto a consumo de ciertos
insumos requeridos para ejecutar mantenimiento
diario permitiendo presupuesto mas reales.

El personal encargado de las labores de acopio y
archivo de informacion no esta bien adiestrado para
la tarea, con el fin de realizar evaluaciones
periddicas para este tipo de mantenimiento

La recopilacion de informacion no permite la
evaluacion del mantenimiento diario basandose en
los recursos utilizados y la incidencia en el sistema,
asi como la comparacién con los demas tipos de
mantenimiento.

20

Puntuacion total por deméritos

230

75
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El mantenimiento programado sera evaluado considerando la

planificacion, programacion e implementacion, control y evaluacion.

Puntaje por

Deméritos Puntaje

Mantenimiento programado

Planificacion 100

No existen estudios previos, que conlleven a la
determinacion de las cargas de trabajo y ciclos de
revision de los objetos de mantenimiento, 20 0
instalaciones y edificaciones sujetas a las acciones
de mantenimiento

La empresa no posee un estudio donde se
especifiquen las necesidades reales y objetivas para
los diferentes objetos de  mantenimiento,
instalaciones y edificaciones

15 0

No se tienen planificadas las acciones de
mantenimiento programado en orden de prioridades
y en el cual se especifiquen las acciones a ser 15 0
ejecutadas a los objetos de mantenimiento, con
frecuencia desde quincenales hasta anuales

No posee informacion para la elaboracion de
instrucciones  técnicas de mantenimiento 20 0
programado.

No se dispone de los manuales y catalogos de todas

P 10 0
las maquinas.

No se ha determinado la fuerza laboral necesaria
para llevar a cabo todas las actividades de 10 0
mantenimiento programado

No existe una planificacion conjunta entre la
organizacion de mantenimiento, produccion y 10 0
administracion y otros entes de la organizacion.

Programacioén e implementacion 80

No existe un sistema donde se identifique el

L 20 0
programa de mantenimiento programado

Las actividades estan programadas durante todas las
semanas del afio, impidiendo que exista una holgura 10 10
para el ajuste de la programacion.

Existe el programa de mantenimiento pero no se 15 15
cumple con la frecuencia estipulada ejecutando las
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acciones de manera variable y ocasionalmente.

No existe un estudio de las condiciones reales de
funcionamiento y las necesidades de mantenimiento

10

No se tiene un procedimiento para la implantacion
de los planes de mantenimiento programado.

10

La organizacion no tiene establecidas una
supervision sobre la ejecucion de las acciones de
mantenimiento programado

15

Control y evaluacion

70

No se controla la ejecucion de las acciones de
mantenimiento programado

15

15

No se llevan las fichas de control por cada objeto de
mantenimiento

10

10

No existen planillas de programacién anual por
semanas para las acciones de mantenimiento a
ejecutarse y su posterior evaluacion de ejecucion

10

No existen formatos de control que permitan
verificar si se cumple mantenimiento programado y
a su vez emitir érdenes para arreglos o reparaciones
de las fallas detectadas

2,5

El personal encargado de las labores de acopio y
archivo de informacidn no esté bien adiestrado para
la tarea, con el fin de realizar evaluaciones
periddicas para este tipo de mantenimiento

10

La recopilacion de informacién no permite la
evaluacion del mantenimiento programado
basandose en los recursos utilizados y su incidencia
en el sistema, asi como la comparacién con los
demas tipos de mantenimiento.

20

Puntuacion total por deméritos

250

57,5

El mantenimiento circunstancial sera evaluado bajo los principios basicos,

planificacion, programacién e implementacion, control y evaluacién.

Mantenimiento Circunstancial

Puntaje por
Demeéritos

Puntaje

Planificacion

100
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No se sabe los objetos que van a ser sometidos a
acciones de mantenimiento circunstancial

20

No existen formularios con datos de los objetos
sujetos a acciones de  mantenimiento
circunstancial para cuando se tome la decision de
utilizar dichos objetos

20

No existe coordinacién con el departamento de
produccion para la ejecucion de las acciones de
mantenimiento circunstancial

20

El personal no esta capacitado para absorber la
carga de trabajo

20

10

La organizacion no concede dentro de la
estructura general de mantenimiento, la
importancia que tiene el mantenimiento
circunstancial a la hora de llevar a cabo la
planificacion.

20

Programacién e implementacion

80

El mantenimiento circunstancial se realiza sin
ningun tipo de basamento técnico

15

No existe informacion clara y detallada sobre las
acciones a ejecutarse en  mantenimiento
circunstancial en el momento que sea requerido.

20

La organizacion de mantenimiento realiza las
actividades de mantenimiento circunstancial sin
considerar a los otros entes de la empresa.

15

No se tiene previsto que sistemas sustituiran a los
objetos desincorporados.

15

Las actividades de mantenimiento circunstancial
se realizan segun el programa existente, pero no
se dispone de la holgura necesaria para atender
situaciones imprevistas.

15

15

Control y evaluacion

70

La organizacion no cuenta con los procedimientos
de control de ejecucion adecuados para las
actividades del mantenimiento circunstancial.

15

15

La organizacion no cuenta con medios para la
evaluacién de las acciones de mantenimiento
circunstancial, de acuerdo con los criterios tanto
técnicos como econémicos.

15

15
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No se cuenta con un sistema de recepcion y
procesamiento de informacion para la evaluacion 10 0
del mantenimiento circunstancial

No se cuenta con mecanismo que permitan
disminuir las interrupciones en la produccion
como consecuencia de las actividades de
mantenimiento circunstancial

10 0

La recopilacion de informacion no permite la
evaluacion del mantenimiento circunstancial
basdndose en los recursos utilizados y su 20 0
incidencia en el sistema, asi como la comparacion
con los demas tipos de mantenimiento.

Puntuacion total por deméritos 250 55

Para la evaluacion del mantenimiento correctivo se tomaran en cuenta los

siguientes principios; planificacion, programacion e implementacion, control y

evaluacion.
o ) Puntaje por ]
Mantenimiento Correctivo ) Puntaje
Deméritos

Planificacion 100

No se llevan registros por escrito de aparicion de 30 0
fallas para actualizarla y evitar su futura presencia

No se clasifican las fallas para determinar cuales se 30 0

van a atender o a eliminar por medio de la correccién

No se tiene establecido un orden de prioridades, con
la unidad de produccion para ejecutar las labores de 20 10
mantenimiento correctivo

La distribucion de las labores de mantenimiento
correctivo no son analizadas por el nivel superior, a
fin de que segun la complejidad y dimensiones de las 20 0
actividades a ejecutar se tome la decision de detener
una actividad y emprender otra que tenga mas
importancia

Programacion e implementacion 80

No se tiene establecida la programacion de ejecucion

) L . 20 0
de las acciones de mantenimiento correctivo
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La unidad de mantenimiento no sigue los criterios de
prioridad, segun el orden de importancia de las fallas,

para la programacion de las actividades de 20 10
mantenimiento correctivo

No existe una buena distribucion del tiempo para 20 0
hacer mantenimiento correctivo

El personal encargado para la ejecucion del

mantenimiento correctivo, no esta capacitado para tal 20 10
fin

Control y evaluacién 70

No existen mecanismos de control periddicos que
sefialen el estado y avance de las operaciones de 15 15
mantenimiento correctivo.

No se llevan los registros del tiempo de ejecucion de

. 15 0
cada operacion.

No se llevan los registros de la utilizacion de
materiales 'y repuestos en la ejecucién de 20 0
mantenimiento correctivo

La recopilacion de informacion no permite la
evaluacion del mantenimiento correctivo basandose
en los recursos utilizados y su incidencia en el 20 0
sistema, asi como la comparacion con los demas tipos
de mantenimiento.

Puntuacion total por deméritos 250 45

Se evaluara el mantenimiento preventivo considerando la determinacion de

parametros, planificacién, programacién e implementacién y control.

Mantenimiento Preventivo Puntaj,e. por Puntaje
Deméritos

Determinacién de parametros 80
La organizacion no cuenta con el apoyo de los
diferentes recursos de la empresa para la 20 20
determinacion de los parametros de mantenimiento
La organizacion cuenta con estudios que permitan 20 0
determinar la confiabilidad y mantenibilidad.
No se tienen estudios estadisticos para determinar la 20 0
frecuencia de la revisiones y sustituciones de piezas
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claves

No se llevan registros con los datos necesarios para
determinar los tiempos de parada y los tiempos
entre fallas

10

El personal de la organizacién de mantenimiento no
esta capacitado para realizar estas mediciones de
tiempos de paradas y los tiempos entre fallas

10

10

Planificacion

40

No existe una clara delimitacion entre los sistemas
que forman parte de los programas de
mantenimiento  preventivo de aquellos que
permaneceran en régimen inmodificable hasta su
des incorporacion, sustitucion o reparacion
correctiva.

20

La organizacion no cuenta con fichas o tarjetas
normalizadas donde se recoja la informacion
técnica basica de cada objeto de mantenimiento
inventariado

20

20

Programacion e implementacion

70

Las frecuencias de las acciones de mantenimiento
preventivo no estan asignadas a un dia especifico en
los periodos de tiempo correspondientes

20

Las oOrdenes de trabajo no se emiten con la
suficiente antelacion a fin de que los encargados de
la ejecucion de las acciones de mantenimiento
puedan planificar sus actividades

15

Las actividades de mantenimiento preventivo estan
programadas durante todas las semanas del afio,
impidiendo que exista una holgura para el ajuste de
la programacion.

15

No existe apoyo hacia la organizacion que permita
la implantacion progresiva del programa de
mantenimiento preventivo.

10

10

Los planes y politicas para la programacion de
mantenimiento preventivo no se ajustan a la
realidad de la empresa, debido al estudio de las
fallas realizado.

10

Control y evaluacion

60

No existe un seguimiento desde la generacion de las
instrucciones técnicas de mantenimiento preventivo

15
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hasta su ejecucion.

No existen los mecanismos idéneos para medir la
eficiencia de los resultados a obtener en el
mantenimiento preventivo.

15

15

La organizacion no cuenta con fichas o tarjetas
donde se recoja la informacion bésica de cada
equipo inventariado

10

10

La recopilacion de informacion no permite la
evaluacion del mantenimiento preventivo basandose
en los recursos utilizados y su incidencia en el
sistema, asi como la comparacién con los demas
tipos de mantenimiento.

20

Puntuacidn total por deméritos

250

85

Para la evaluacién del mantenimiento por averia se considerd los

siguientes principios: atencion a las fallas, supervision y ejecucion, informacion

sobre las averias.

Mantenimiento Averia Punta!e_ por Puntaje
Demeritos

Atencion a las fallas 90
No se cuenta con instructivos de registros de fallas
que permitan el analisis de las averias sucedidas 20 0
para cierto periodo.
La emision de drdenes de trabajo para atacar una 20 0
falla no se hace de una manera rapida.
No existen procedimientos de ejecucién que
permitan disminuir el tiempo fuera de servicio del 15 0
sistema.
Los tiempos administrativos de espera por
materiales o repuestos y de localizacion de la falla

. - 15 0
estén presentes en alto grado durante la atencion de
la falla.
No se tiene establecido un orden de prioridades en
cuanto a atencion de fallas con la participacion de la 20 0
unidad de produccion.
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Supervisién y ejecucion

80

No existe un seguimiento desde la generacion de las
acciones de mantenimiento por averia hasta su
ejecucion.

20

20

La empresa no cuenta con el personal de
supervision adecuado para inspeccionar los equipos
inmediatamente después de la aparicion de la falla

15

10

La supervision es escasa o nula en el transcurso de
la reparacion y puesta en marcha del sistema
averiado.

10

10

El retardo de la ejecucion de las actividades de
mantenimiento por averia ocasiona paradas
prolongadas en el proceso productivo

No se llevan registros para analizar las fallas y
determinar la correccion definitiva o la prevencion
de las mismas.

No se llevan registros sobre el consumo de
materiales o repuestos utilizados en la atencién de
las averias.

No existe personal capacitado para la atencion de
cualquier tipo de falla.

10

Informacion sobre las averias

70

No existen procedimientos que permitan recopilar
la informacion sobre las fallas ocurridas en los
sistemas en un tiempo determinado.

20

La organizacion no cuenta con el personal
capacitado para el analisis y procesamiento de la
informacion sobre las fallas

20

10

No existe un historial de fallas de cada objeto de
mantenimiento, con el fin de someterlo a un analisis
y clasificacion de las fallas, con el objeto de aplicar
mantenimiento preventivo o correctivo.

10

La recopilacién de informacion no permite la
evaluacion del mantenimiento por averia basandose
en los recursos utilizados y su incidencia en el
sistema, asi como la comparacion con los demas
tipos de mantenimiento.

20

Puntuacion total por demeritos

240

60
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Para la evaluacion del personal de mantenimiento se considerara: la

cuantificacion de las necesidades del personal, seleccion y formacion, motivacion

e incentivo.

- Puntaje por i
Personal de mantenimiento J€ P Puntaje
Demeritos
Cuantificacion de las necesidades del personal 70
No se hace uso de los datos que proporciona el 30 0
proceso de cuantificacion de personal.
La cuantificacion del personal no es Optima y en 20 0
ningln caso ajustado a la realidad de la empresa.
La organizacion de mantenimiento no cuenta con
formatos donde se especifique el tipo y nimero de
ejecutores de mantenimiento por tipo de frecuencia, 20 0
tipo de mantenimiento y para cada semana de
programacion.
Seleccion y formacion 80
La seleccidbn no se realiza de acuerdo a las
caracteristicas del trabajo a realizar, educacion, 10 10
experiencia, conocimientos, habilidades, destrezas y
aptitudes personales en los candidatos.
No se tienen los procedimientos para la seleccion de
personal con alta calificacion y experiencia que 10 0
requiera la credencial del servicio determinado.
No se tienen establecidos periodos de adaptacion 10 10
del personal.
No se cuenta con programas permanentes de
formacion del personal que permitan mejorar sus 10 0
capacidades, conocimientos y la difusién de nuevas
técnicas.
Los cargos en la organizacion de mantenimiento no 10 10
se tienen por escrito.
La descripcion del cargo no es conocida plenamente 10 0
por el personal
La ocupacion de cargos vacantes no se da con 10 10
promocion interna
Para la escogencia de cargos no se toman en cuenta 10 0
las necesidades derivadas de la cuantificacion del
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personal

Motivacion e incentivo

50

El personal no da la suficiente importancia a los
efectos positivos con que incide el mantenimiento
para el logro de las metas de calidad y produccion

20

No existe evaluacion periodica del trabajo para
fines de ascenso o aumentos salariales

10

10

La empresa no otorga incentivos o estimulos
basados en la puntualidad, en la asistencia y calidad
al trabajo, iniciativa, sugerencias para mejorar el
desarrollo de la actividad de mantenimiento

10

No se estimula al personal con cursos que aumenten
su capacidad y por ende su situacion dentro del
sistema

10

Puntuacidn total por deméritos

200

50

El apoyo logistico se evaluara tomando

administrativo, gerencial y general.

en consideracion el apoyo

Puntaje por
Apoyo logistico Puntaje
Deméritos
Apoyo administrativo 40
Los recursos asignados a la organizacién de 10 10
mantenimiento no son suficientes
La administracion no tiene politicas bien definidas,
en cuanto al apoyo que se debe prestar al 10 10
departamento de mantenimiento
La administracion no funciona en coordinacién con 10 10
el departamento de mantenimiento
Se tiene que desarrollar muchos tramites dentro de
la empresa, para que se le otorguen los recursos 10 10
necesarios a mantenimiento
Apoyo Gerencial 60
La organizacion de mantenimiento no tiene nivel
jerarquico adecuado dentro de la organizacion 10 S5
general
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Para la gerencia, mantenimiento es solo la 10 5
reparacion de los sistemas.

Para la gerencia no es primordial la existencia de

una organizacién de mantenimiento, que permita

prevenir las paradas innecesarias de los sistemas, 10 10
por lo tanto no le da el apoyo requerido para que se

cumpla los objetivos establecidos

La gerencia no delega autoridad en la toma de 5 5
decisiones

La gerencia general no demuestra confianza en las

decisiones tomadas por la organizacion de 5 0
mantenimiento

No se cuenta con el apoyo general de la

organizacion para llevar a cabo todas las acciones 10 10
de mantenimiento en forma eficiente

No se aceptan sugerencias o parte de ningun ente de

la organizaciébn que no esté relacionado con 10 10
mantenimiento

Puntuacion total por demeritos 100 85

Se evaluard como recursos a los equipos, herramientas, materiales y

repuestos.
Puntaje por .
Recursos J€ p Puntaje
Demeritos
Equipos 30
No se cuenta con los equipos necesarios para que el 5 0
ente de mantenimiento opere con efectividad
Se tienen los equipos necesarios, pero no se le da 5 5
uso adecuado
El ente de mantenimiento no conoce 0 no tiene
acceso a informacién sobre las diferentes 5 0
alternativas econémicas para la adquisicion de
equipos.
Los parametros de operacion, mantenimiento y
capacidad de los equipos no son plenamente 5 5
conocidos o la informacion es deficiente.
No se lleva registro de entrada y salida de equipos 5 0
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No se cuenta con registro de controles de uso y 5 0
estado de los equipos

Herramientas 30

No se cuenta con las herramientas necesarias para 10 5
que el ente de mantenimiento opere eficientemente.

No se dispone de un sitio para la localizacion de las

herramientas, donde se facilite y agilice su 5 5
obtencion.

Las herramientas existentes no son las adecuadas 5 5
para ejecutar las tareas de mantenimiento.

No se llevan registros de entrada y salida de 5 5
herramientas.

No se cuenta con controles de uso y estado de las 5 5
herramientas

Instrumentos 30

No se cuenta con los instrumentos necesarios para 5 5
que el ente de mantenimiento opere con efectividad.

No se toma en cuenta para la seleccion de los

instrumentos, la efectividad y exactitud de los 5 0
mismos

El ente de mantenimiento no tiene acceso a la

informacion sobre las diferentes alternativas 5 5
tecnoldgicas de los instrumentos

Se tienen los instrumentos necesarios para operar

con eficiencia, pero no se conoce 0 no se les da el 5 5
uso adecuado.

No se llevan registros adecuados de entrada y de 5 5
salida de instrumentos

No se cuenta con controles de uso y estado de los 5 5
instrumentos.

Materiales 30

No se cuenta con los materiales que se requieren 3 0
para ejecutar las tareas de mantenimiento

El material se dafia con frecuencia por no disponer 3 3
de un area adecuada de almacenamiento

Los materiales no estan identificados plenamente en 3 3
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el almacén, (etiquetas, rétulos u otros).

No se ha determinado el costo por falta de material 3 0
No se ha establecido cuales materiales tener stock y 3 0
cuales comprar de acuerdo a pedidos

No se poseen formatos de control de entradas y 3 0
salidas de materiales de circulacion permanente.

No se lleva el control de los materiales desechados 3 0
por mala calidad

No se tiene informacion precisa de los diferentes 3 0
proveedores de cada material

No se conocen los plazos de entrega de los 3 0
materiales por los proveedores.

No se conocen los minimos y maximos para cada 3 0
tipo de material.

Repuestos 30

No se cuenta con los repuestos que se requieren 3 3
para ejecutar las tareas de mantenimiento.

Los repuestos se dafian con frecuencia por no 3 3
disponer de un area adecuada de almacenamiento.

Los repuestos no estan identificados plenamente en 3 3
el almacén (rétulos, etiquetas, sellos u otros)

No se ha determinado el costo por falta de repuestos 3 0
No se ha establecido cuales repuestos tener en stock 3 0
y cuales comprar de acuerdo a pedidos.

No se poseen formatos de control de entradas y 3 3
salidas de repuestos de circulacion permanente

No se lleva el control de los repuestos desechados 3 0
por mala calidad

No se tiene informacion precisa de los diferentes 3 0
proveedores de cada repuesto

No se conocen los plazos de entrega de los 3 0
repuestos por los proveedores

No se conocen los minimos y maximos para cada 3 0
tipo de repuestos

Puntuacion total por demeritos 150 78
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Resumen estadistico de la evaluacion del sistema de gestion de

Mediante la ayuda del principio de Wilfrido Pareto se procedera a graficar

porcentualmente las debilidades en cada una de las areas de la organizacion

apoyados en la cuantificacion del déficit del departamento segin la norma
venezolana COVENIN 2500 - 93.

TABLA G

RESUMEN ESTADISTICO DE EVALUACION SEGUN NORMA

COVENIN
Puntuacion . .
" L Puntuacién | Porcentaje
Area Descripcion por .
demeéri obtenida (%)
emeéritos
I Organizacion de mantenimiento 180 35 19,44 %
I Planificacion de mantenimiento 190 120 63,16 %
Il Mantenimiento rutinario 230 75 32,61 %
IV | Mantenimiento programado 250 57,5 23 %
\ Mantenimiento circunstancial 250 55 22 %
VI Mantenimiento correctivo 250 45 18 %
VIl | Mantenimiento preventivo 250 85 34 %
VIl | Mantenimiento por averia 240 60 25 %
IX | Personal de mantenimiento 200 50 25 %
X | Apoyo logistico 100 85 85 %
X1 | Recursos 150 78 52 %
Puntuacion Total 2290 745,5 32,55 %

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

97
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Andlisis y diagndstico

En esta parte analizaremos los resultados obtenidos de la evaluacion del

sistema de gestion, en cual podemos verificar que la gestion de conservacion

desarrollado en la empresa Estar C.A obtuvo un 32,55 % del puntaje total global,

al tener un margen de 67,45 % una gran brecha en el sistema, a continuacion se

aprecia los porcentajes obtenidos en las diferentes areas, siendo uno de los puntos

mas bajos, la organizacion del departamento y obteniendo el mayor puntaje el

apoyo logistico, pudiendo observar claramente las debilidades de la organizacion

dentro del &rea de mantenimiento.

ILUSTRACION 34

EVALUACION DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO

100

80%

60%

40%

20%

0%

Fvaluacion del sistema de gestion de mantenimiepte

Org. Mtto
85% 11 |Plan.mtto
63.16% 111 [Mtto. ruti.
529% 1V |Mtto. I?rog.
V |Mtto circu.
32.61% 34% VI |Mtto. corre.
16.44% 23% 22% g0, 25%  25% VI [Mtto. Prev.
VIl |Mtto.Averia
IX  [Pers. Mtto

Il 1 v \ Vi Vil il IX X Xl

X |Apo. Logist

Areas X1

Recursos

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

diferentes puntos que menciona la norma COVENIN.

TABLA 7
RESUMEN ESTADISTICO DE NO CONFORMIDADES

A continuacién se muestra la tabla de datos de no cumplimiento en los

Puntuacién ., .
< — Puntuacion | Porcentaje
Area Descripcion por .
L no obtenida (%)
demeritos
I Organizacion de mantenimiento 180 145 9,35 %
Il | Planificacion de mantenimiento 190 70 4,53 %
11 | Mantenimiento rutinario 230 155 10 %
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IV | Mantenimiento programado 250 1925 11,26 %
V | Mantenimiento circunstancial 250 195 11,33 %
VI | Mantenimiento correctivo 250 205 16,16 %
VIl | Mantenimiento preventivo 250 165 10,68 %
VIII | Mantenimiento por averia 240 180 11,35 %
IX | Personal de mantenimiento 200 150 9,71 %
X | Apoyo logistico 100 15 0,97 %
X1 | Recursos 150 72 4,66 %
Puntuacion Total 2290 15445 100 %

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Sabiendo que el 20 % de las causas originan el 80 % del efecto
procederemos a graficar el porcentaje acumulado de todas las areas para poder
identificar el 80 % del efecto y por ende identificar mediante el diagrama de
causas Yy efecto (principio de Ishikawa), las posibles causas que inciden directa o

indirectamente el sistema de gestion de mantenimiento.

ILUSTRACION 35
NO CONFORMIDADES EN LA GESTION DE MANTENIMIENTO

efectos de una mala gestion de
mantenimiento

220 205 100.00%

195
200 192.5

180 TS EETEEEC T

160 145

140
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80
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40
20

80.00%

60.00%
72 40.00%
I 20.00%

0.00%
Il 1] v \ Vi vk IX X Xl

mm Areas  =@=9% acumulado

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Como podemos observar en el grafico las 8 primeras areas
complementan el 80% del déficit que ha presentado la organizacion de

mantenimiento en la evaluacién segun la norma venezolana covenin 2500-93.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Identificacion de las causas y efectos — ISHIKAWA

Ordenes de compra no
laboradas a tiempo

Repuestos fuera de las
especificaciones necesarias

No se cree necesario
Repuestos no

llegan a tiempo Instructivos de trabajo

no actualizados Mala planificacion de la

ejecucion del mantenimiento
preventivo

Falta de conocimiento
No hay seguimiento de
ordenes de compra No existen calculos ni
estudios de tiempos

de trabajo

No existen indicadores
Instrucciones verbales
confusas

>/ Gestion de mantenimiento deficiente)

Tramite de orden de Aprobacién del

compra demorado gerente No se cree necesario

Falta de entrenamiento

Sueldo es bajo

Registro no llenado por el
personal a desarrollar

Personal no calificado actividad

Los llena el jefe de

o Personal no reporta los
Mantenimiento P

trabajos ejecutados Nivel de agua sube

No son capacitados en los aguajes

Personal no sabe
escribir o leer

No cuentan con

herramientas necesarias Existen vacios en Fatiga por

registro digitales mucho calor
Mal llenado de

registros

Personal desmotivado

No se posee los suficientes Ordenes de trabajos Uuviasen epoca de

elementos de seguridad incoherentes o mal llenadas inviemo
industrial para la ejecuciéon F ) . . .
: uente: Investigacion propia
delas diferentes abores Mano de obra IMEC"O Ambientel Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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2.1.10.1.- Cuantificacién del diagrama de Ishikawa

Para la cuantificar las diferentes ramas del diagrama primero precederemos a

identificar y analizar cada una de las ramas:

Medicion

No existen indicadores.- dentro del departamento de mantenimiento solo
se mantiene como indicador horas de paradas y estan basadas en las horas de para
dentro del mes dividida por las horas totales de para de la produccién durante el
afio; ejemplo si durante el mes de enero se par6 una hora esto representa el 100%
de horas de parada, pudiéndose observar una falta de desconocimiento y

entrenamiento sobre este tema dentro del departamento.

Material

Repuestos no llegan a tiempo.- esto sucede por una falta de planificacion
por parte del jefe de mantenimiento, quien primero desarma el equipo y en ese
momento busca si posee 0 no los repuestos necesarios en algunos casos se pide los

repuestos de un dia para otro.

Tramite de orden de compra demorado.- por desconocimiento de parte
del personal de compra no consiguen los repuestos con las especificaciones que

se piden:

e No hay un seguimiento de dérdenes de compra.- normalmente el
departamento hace la orden de compra luego ser llevada a bodega para
verificar la existencia de estos repuestos dentro del stock, si no se posee
el repuesto es llevada al departamento de compras para ser procesada, €s
llevada a gerencia para la aprobacion para poder realizar la accion de
cotizar orden compra, para su posterior cotizacion y compra de los

mismos, pero en la Gltima etapa del proceso esta orden demora en
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ocasiones semanas en otras meses, por tras papeleo o por negligencia de
la persona encargada.

e Aprobacion del gerente.- en muchas ocasiones el gerente demora la
compra por cuestiones de precio de los repuestos y envia a realizar tres

cotizaciones como minimo.

Meétodo

Instructivos de trabajo no realizado.- estos no son actualizados por parte
del asistente del jefe de mantenimiento, debido a que es utilizado en otras
actividades como supervisién y planificacion de repuestos para el mantenimiento

entre otros.

Mano de obra

Personal no calificado.- uno de los mas grandes problemas que presenta
el area de mantenimiento es un personal no capacitado y con un sueldo bésico, de
las 27 personas que nos ayudan a la labor de mantenimiento solo una es técnica en

electricidad, las demés personas son bachilleres en algunos casos.

Personal desmotivado.- en muchas ocasiones en cuanto se refiere a la
ejecucion de trabajos de conservacion a los equipos, no se cuentan con las
herramientas necesarias para dicha actividad, bien sea por pérdida o carencia de la
misma, cuando se requieren trabajos en altura con mas de tres personas no se
cuenta con los arnés necesarios o con elementos de seguridad industrial ya sea por

deterioro o carencia de los mismos.

Registro

Mal llenado de registros digitales (historial de equipos) y fisicos, las
ordenes de trabajo son emitidas por asistente del jefe de mantenimiento, y son
entregados al jefe para reparticion de las mismas al personal que ejecutara dicha

labor cosa que en la realidad no se hace.
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Personal no sabe leer o interpretar las 6rdenes de trabajo y su vez no sabe
escribir para su posterior llenado, por este motivo el jefe de mantenimiento la
llena con las actividades que creen se realizaron y en ocasiones se llenan con

actividades ficticias.

Existen vacios en registros digitales.- esto es de suma vitalidad para el
desarrollo del plan de mantenimiento preventivo, debido a que ahi se registran las
fechas de la conservacion de los equipos, la funcién de hacer los registros es

realizada por el asistente del jefe de mantenimiento.

e Personal no reporta los trabajos ejecutados, aunque existe una
disposicion de que se reporte los trabajos una vez terminado, la labor
asignada no se hace, debido a que el mismo jefe les asigna
inmediatamente otra actividad si reparo a reportar lo realizado en el
equipo o instalacion.

e Ordenes de trabajos incoherentes o mal llenadas.- en ocasiones se

registran actividades que no fueron realizadas o estan mal escritas.

Medio ambiente

En las instalaciones se tiene un problema con el nivel de agua, en la parte
posterior de la empresa se tiene un muelle sobre las cauces del rio Guayas, en
tiempos de aguaje el nivel de agua dentro de las instalaciones llega hasta 40 cm
del nivel de la superficie, este hecho ocurre 2 veces al afio, en las cuales afectan a
equipos como bombas de agua, el nivel de agua sube regularmente en los aguajes
a un nivel méximo de 8 cm de la superficie sin mayor incidencia en el desarrollo

de las actividades.

El exceso de calor lleva a los trabajadores a fatigarse bajando su
rendimiento normal, en épocas de lluvias la labor de mantenimiento se ve
mermada por falta de encauchados, que no son dotados por parte de la empresa, ni

pedidos por parte del jefe de mantenimiento.
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2.1.10.2.- Trabajo de campo

Para la cuantificacion del diagrama de Ishikawa se recurrié a la
observacion de las actividades del departamento de mantenimiento durante el
periodo de un afio, desde el 26 de enero del 2015 hasta el 26 de enero de 2016,
registrando las incidencias y veces que se repite el mismo error a causa del mal o
regular sistema de la gestion de mantenimiento. A continuacién se registran las
incidencias de cada una de las ramas del diagrama de Ishikawa durante el lapso

de observacion.

Medicion

12 de mayo de 2015.- Se realizd una auditoria de prueba de parte de la
fundacion ASES al departamento de mantenimiento, en preparacion a la auditoria
de la FDA (Food and drug Aministration) agencia de los Estados unidos
responsable de la regulacién de alimentos, cuyo significado de sus siglas en inglés
es Administracion de alimentos y medicamentos. En la cual se nos pidié los
indicadores que lleva el departamento y se mostro el de horas de paradas en el
cual se divide las horas de paralizacion del mes para el total de horas de pausa

productiva durante el afio, que por desconocimiento fue aceptado en su momento.

19 de octubre de 2015.- Se nos solicito los indicadores y se cuestiono este

tema dejando el indicador tal como estaba.

Material

2 de febrero del 2015.- No se pudo realizar el mantenimiento de las
bombas de agua de las cisternas por no tener los repuestos en bodega, se retraso el

mantenimiento de los mismos.

14 de Abril del 2015.- Se repite el error, se retrasa el mantenimiento de
los tres motores ventilador del condensador del tanel # 2 por no tener los

repuestos en bodega.
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4 de mayo del 2015.- No se realiza las labores de conservacion a los
cuatro motores, ventilador del condensador y los cuatro del evaporador del tanel #
3, por no tener los repuestos correspondiente a tiempo, se opta por una revision y

toma de amperaje de cada uno de los equipos hasta la siguiente quiebra.

11 de mayo del 2015.- Se inician labores de overhaul (cambio de todos los
engranajes, rodamientos y cadenas), repuestos no llegaban, orden de compra
hecho recientemente, trdmites demorados, no habia crédito con el proveedor, etc.

12 de mayo del 2015.- No se tienen repuestos para el mantenimiento de
los 4 motores ventilador del condensador y evaporador de tunel # 4, se retrasan

labores.

1 de junio del 2015.- Se inicia mantenimiento a camara alta 1A — 1B de
motores ventilador, no se culmina por falta de repuestos (no se habia hecho orden

de compra).

15 de junio del 2015.- Tocaba mantenimiento a motores ventilador por
falta de tiempo no fue ejecutados, pero tampoco se poseian los repuestos en

bodega.

1 de diciembre del 2015.- Se procede a dar mantenimiento a piscina de
salmuera, no se habian pedido material de pintura, no se tenian repuestos (hélice

de cobre y bocin), esto llevo a un retraso del tiempo programado (1 mes de para).

4 de enero del 2016.- se inician labores para cambiar Blower (soplador de
hielo) averiado por uno nuevo, el jefe de mantenimiento dio6 la orden de desarmar
los demés equipos complementarios del sistema, no se poseian repuestos dando

lugar a un déficit de hielo y gastos por compra del mismo.

Meétodo

13 de febrero de 2015.- se envia al mecénico de planta a dar

mantenimiento a bomba de agua, cabe recalcar que el mecéanico de planta sefialo
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que no sabia dar mantenimiento a dicho equipo, debido que los encargados de este
son los eléctricos de planta, el jefe de mantenimiento tomo un papel de
prepotencia al decir al mecanico que era algo béasico y que no servia, al
presentarse un inconveniente de fuga de agua por sello mecanico, el mismo que ni
el jefe pudo resolver debido a que el eléctrico de planta se percatd del mal

funcionamiento de valvula check.

9 de junio del 2015.- se dio la orden a los mecanicos de planta de sacar
bandas para revisar ejes motrices de las diferentes bandas del procesos
encontrandose uno fisurado (partido), se reporta al jefe y este los reprende por eje

fisurado aduciendo falta de revision por parte de ellos.

16 de noviembre del 2015.- Bomba de agua multi — etapa de lavadora de
carros averiada, equipos obsoleto se revisé y se notifico al jefe de mantenimiento,
se armd y desarmo tres veces hasta dejarlo operativo, a la semana el equipo

colapso enviandose a comprar uno nuevo.

Mano de obra

11 de febrero del 2015.- Pintor sufre accidente laboral por haber sido

enviado solo en altura sin los instrumentos de seguridad necesarios.

13 de junio del 2015.- Se cit6 al personal a laborar hasta el mediodia, pero
el jefe de mantenimiento nos solicitd nos quedaramos hasta las 4:30 a culminar

labores, se nos mantuvo hasta las 4:30 sin almuerzo.

14 de octubre del 2015.- Se le pide a pintor que se quede después de 4:30
a culminar labores de pintura en oficina administrativa, este no se quedé por la

actitud del jefe de mantenimiento.

31 de diciembre del 2015.- Personal en general de la planta se retir6 al
mediodia por orden de gerencia, mas el personal de mantenimiento se lo dejo a

laborar hasta las 4:30 por el del jefe departamental.
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Registro

10 de agosto del 2015.- se revisa historial para ver fecha de

mantenimiento de bomba de agua de clasificadora # 1, no se encontro.

7 de septiembre del 2015.- se verifica fecha de mantenimiento de motor

eléctrico de triturador de marquetas.

12 de octubre del 2015.- no se encuentra informacion de mantenimiento

de motor eléctrico del agitador salmuera.

Medio ambiente

17 de febrero del 2015.- Se sube nivel de agua hasta unos 40 cm del nivel
del suelo, llevando a colapsar las dos bombas de agua de las tolvas de recepcion #
1, #2y#3.

24 de febrero del 2015.- Se sube nivel de agua aproximadamente unos 20

cm del nivel del suelo impidiendo la circulacién normal del personal.

19 de febrero de 2016.- Se repite la historia se sube el nivel de agua a
unos 40 cm del nivel del suelo, provocando el colapso de las dos bombas de agua

de la tolva de recepcion #2 y # 3.

Una vez recopilada toda esta informacion se procede a cuantificar las
ramas del diagrama basados en el numero de incidencias durante el periodo de
tiempo antes sefialado (2015 — 2016), pudiendo asi realizar la siguiente tabla de

datos:

TABLAS8
CUANTIFICACION DE RAMAS DEL DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Ramas Can. de veces | % Parcial | % Total
Mano de obra 4 16,65 % 16,65 %




Cuantificacion de resultados obtenidos 108

Material 9 37,5 % 54,15 %
Método 3 1251% | 66,66 %
Medicion 2 8,32 % 74,98 %
Registro 3 1251% | 87,49%
Medio ambiente 3 12,51 % 100 %

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Ahora que hemos obtenido valores cuantificando cada una de las ramas
basadas en su incidencia durante el afio 2015 — 2016, procedemos a graficar
basandonos en el principio de Pareto para proceder a identificar el punto con
mayor incidencia en el sistema de gestion de mantenimiento y asi poder enfocar

nuestra propuesta.

ILUSTRACION 37
CUANTIFICACION DE CAUSAS DEL DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Cuantificacion de causas - Ishikawa

10 100.00%
9 90.00%
8 80.00%
7 70.00%
6 60.00%
5 50.00%
4 40.00%
3 30.00%
2 20.00%
1 I 10.00%
0 0.00%

Mano de obra Material Método Medicion Registro Medio
ambiente

I Can. de veces ==@=% Total

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Viendo los resultados obtenidos y llegando a un acuerdo en pensamiento
con el sefior Jorge padilla (jefe de logistica o transporte), uno de los mayores
problemas del departamento seria la dificultad de no tener un stock de repuestos y
la mano de obra poco capacitada con la que se cuenta.
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2.1.11.- Anadlisis econdmico

El impacto econdmico nos permite determinar hasta qué fase del modelo
es negocio avanzar en funcion del costo del desarrollo de los planes de accion y

los beneficios proporcionados por el avance.

Siempre es importante analizar, estar consciente y convencido de las

decisiones que tomamos, sobre todo si se refiere a negocios.

Para definir en breves palabras la importancia de un programa de
mantenimiento preventivo, veamos las tres areas donde podemos vernos afectados
directa o indirecta-mente, observandolo desde el punto de vista del impacto

econdémico, para la empresa o el usuario final

1.- Parada de maquinas de hielo en escama

Una consecuencia inmediata de la falta de mantenimiento es la parada de
equipos productores de hielo y las consecuencias que esto acarrea, falta de hielo
para la pesca, compra del mismo fuera de las instalaciones. En nuestra empresa la
averia de estos equipos podria terminar en paradas de produccion, por motivo de
que el hielo en escama estd en presente constantemente en el proceso de
clasificado descabezado y empacado de camarédn. La continuidad operacional es

una facilidad industrial es clave para la productividad de la empresa.

2.- Accidentes

Los accidentes pueden originarse por falta de mantenimiento, pues el
equipo opera defectuosamente con el potencial de provocar una posible explosion,
fuga de amoniaco del sistema, pérdida del producto que se encuentra en
preservacion dentro de las camaras frigorificas. Los accidentes pueden afectar
gravemente a las persona (publico) hasta el punto de mortalidad. La mayoria de
las veces un problema que envuelve un accidente resulta mucho mas costoso que

un programa de mantenimiento preventivo.
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La mejor manera de saber si los objetivos de este proyecto se consiguen o
no y cémo contribuyen a mejorar la competitividad de la empresa es cuantificarlos
en términos monetarios. Las estrategias del mantenimiento estaran enfocadas a
garantizar la disponibilidad y eficacia requerida de las unidades, equipos e
instalaciones, asegurando la duracion de su vida atil y minimizando los costos de

mantenimiento, dentro del marco de la seguridad y el medio ambiente.

La mejora en los dos ratios de Disponibilidad y eficiencia y la disminucién
de los costos de mantenimiento suponen el aumento de la rentabilidad de la
empresa y por tanto tiene influencia directa sobre las utilidades. Como  hemos
podido observar todos los tipos de mantenimientos son importante para una
empresa y también para cualquier persona que utilice algun equipo, herramienta,
maquina etc., que desee obtener el maximo provecho de los mismos. Ahora en el
caso de una industria todo esto del mantenimiento, su planeacion y organizacion
es mas complicado ya que este conlleva muchas técnicas de operacion y personal
que para algunos departamentos de la empresa les resulte poco importante e

incluso contraproducente.

Del mismo modo la organizacién, planeacion y establecer una estructura
para el control del mantenimiento es otro punto que para la perspectiva del
ingeniero es importante pero para el departamento de finanzas y recursos esto
pasa a ser de segundo plano y por lo tanto a veces no le ponen el suficiente interés
en estar bien estructurados puede traer graves consecuencias. Estos no son todos
los aspectos a considerar dentro de la relacion que puede tener entre lo econémico
y el mantenimiento. Podemos decir que mantenimiento es una inversion en la cual
no se puede decir que se obtienen ganancias directamente por que el
mantenimiento de un equipo no mejora la operatividad de la maquina ni la hace
mas vertiginosa o la actualiza solo sirve para prevenir que falle y alargar su vida

util, es esto entonces una ganancia a largo plazo.

Asi evitas gastos por un desperfecto en pleno proceso o incluso un
accidente que ocasione una pérdida total, porque generaria egresos muchos mas

grandes que la ejecucion de mantenimiento preventivo en varios afos.
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El departamento de contabilidad y finanzas deberia conocer muy bien el
departamento de mantenimiento, y a su vez este  debe conocer el de finanzas
para obtener buenos resultados en los dos departamentos. Deberiamos procurar en
tener un personal altamente calificado para elaborar un excelente trabajo que es lo
que se requiere, para esto se puede buscar personas capacitadas y actualizadas
academica y experimentalmente, que entregue buenos resultados aunque como
sabemos algo de mayor calidad sale un poco mas caro, a diferencia de ahora que
se paga por un personal que en teoria tendria que resolver todos los problemas
pero que en realidad es bastante limitado esto provoca que la empresa sufra un

retroceso.

Si analizamos desde ambos puntos de vista y partiendo de la situacion de
tener un personal sin un alto nivel escolar y tal vez con un cierto desconocimiento
de las tareas que se realiza, esta estrategia nos lleva a tener una némina mas
barata, pero la misma empresa se deberia encargar de darle la capacitacion y
tiempo suficiente para su concentracion, dando los mismos resultandos que si se
contratara algun servicio especializado, porque a veces cuando se trata de
personas los méas importante es la aptitud, la responsabilidad, la honestidad, el
compromiso que puede tener un trabajador cuando se va formando y creciendo

dentro de la organizacién que le da esa oportunidad.

La estructura, logistica, métodos, protocolos, procedimientos, técnicas,
organizacion, deben estar muy bien definidas dentro de la relacion que existe entre
los trabajos administrativos y trabajos de operacion, donde dentro de esta ultima
se encuentra el de mantenimiento. Todo este concepto lo consideramos como otro

aspecto muy importante de impacto econémico.

2.1.12.- Diagnostico

El presente Diagnostico es el resultado del trabajo de campo,
sistematizacion y procesamiento de datos, analisis de la informacién, con la

finalidad de obtener los resultados que en forma cuantitativa y cualitativa.
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En el actual sistema de mantenimiento es realizado por un tecnélogo de
refrigeracion (jefe de mantenimiento), un egresado de ingenieria industrial
(asistente del jefe de mantenimiento), un tecndlogo eléctrico (supervisor
eléctrico), un técnico eléctrico y un ayudante, dos personas que por experiencia
son mecénicos de planta, y a esto se le suman 7 personas que sirven de apoyo a las
labores del departamento, el mismo que es realizado de forma esponténea y poco
planificada, se posee una bodega de herramientas donde se almacenan algunos

insumos y ciertos repuestos en el area de refrigeracion.

Otro de los puntos que podemos observar es no tener un plan de compra de
repuesto, ni un stock de los mismos, La falta de repuesto o no realizar el
seguimiento correspondientes a las dérdenes de compras influyen dentro del
desempefio del departamento, en el cual no se tiene una andlisis de repuestos mas
frecuentes a ser remplazados, solo se rige al plan de mantenimiento preventivo y

por lo general no se cuenta con el repuesto a su debido tiempo.

La falta de comunicacion entre los departamentos, contabilidad, finanzas,
produccién, camara, logistica y seguridad que son los departamentos

comprometidos dentro del proceso.

Dentro del sistema se tiene una inconformidad de parte de los trabajadores,
por el trato del jefe departamental hacia ellos, se los obliga a utilizar repuestos ya
utilizados en mantenimientos anteriores, se les hace realizar la misma labor hasta
dos veces, no son capacitados, se los utiliza en labores para las cuales no fueron

contratados.

El principal problema que se vislumbra es la falta de Organizacion y
Planificacion del Mantenimiento, la Organizacion es la estructura de las relaciones
que deben existir entre las funciones, niveles y actividades de los elementos
materiales y humanos de un organismo social, con el fin de lograr su maxima
eficiencia dentro de los planes y objetivos sefialados, fase donde se distribuye

todos los recursos disponibles para que las actividades se lleven con éxito.
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PROPUESTA Y EVALUACION ECONOMICA

3.1.- Propuesta

Implantacion del TPM en la empacadora ESTAR C.A.

3.1.1.- 1° Paso, etapa de inicio — compromiso de alta gerencia

Plantear ante la gerencia la necesidad y los beneficios de implementar el
TPM en la Empacadora, una vez se haya comprometido la alta gerencia y los
duefios a participar y dar los recursos necesarios para permitir la implantacion del
TPM en la planta en general. Antes de proceder al siguiente paso debemos asentar
las bases necesarias para aspirar a tener éxito en el desarrollo de implementacion
del TPM, para lo cual debemos iniciar con la metodologia de las 5 “S” y crear una

cultura esencial basica sobre esta filosofia.

Implementacion de 1a metodologia de las 5 “S” como filosofia para el TPM

Fase 1.- ejecutar las dos primeras “S”, Seiri (clasificar) y Seiton
(organizar), para esta tarea nos ayudaremos con una tarjeta de color rojo para

dejar registros de los cambios a realizar como se muestra a continuacion:

ILUSTRACION 38
TARJETA ROJA
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Fuente: Manual de las 5 “S
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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Fase 2.- Se procedera a la implementacion de la tercera “S” Seiso

(Limpieza), el mismo que desarrollaremos en 3 etapas:

Etapa 1: Limpieza diaria, para esto se deben seguir los siguientes pasos:

1. Determinar areas a limpiar.

2. Determinar tareas de limpieza, esto se puede hacer con un mapa 5S, el cual
muestra las areas a limpiar y el responsable de la limpieza.

3. Determinar métodos de limpieza, escogiendo herramientas y areas,
definiendo que limpiar, en qué areas y que suministros y equipos se usara.

4. Preparar herramientas, aplicando Orden para los implementos de limpieza

para facilitar su ubicacion, uso y regreso.

Etapa 2: Limpieza con inspeccion.

1. Determinar areas para la inspeccion de la limpieza.

2. Asignar tareas de inspeccion de la limpieza a las mismas personas que operan
las méaquinas, y debe quedar redactado en una cartelera o en la misma
maquina.

3. Determinar el método de inspecciéon de la limpieza, que generalmente se
utiliza el checklist.

4. Implementar la inspeccion de la limpieza.

5. Corregir problemas de los equipos.

Etapa 3: Limpieza con mantenimiento.

Hacer mejoras, una vez que alguien descubre un defecto, debe darse al
personal responsable de esta area de trabajo la primera opcién para hacer

inmediatamente una mejora.

Fase 3.- La estandarizacion la cuarta “S” que pretende mantener el estado

de limpieza y organizacion alcanzado con la aplicacién de las primeras 3S.
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Las etapas para la implementacién de este pilar son:

Etapa 1. Asignar trabajos y responsabilidades a cada operario debe
conocer exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene que
hacer y cuando, donde y como hacerlo. Las ayudas que se emplean para la
asignacion de responsabilidades son:

1. Diagrama de distribucion de labor de limpieza preparado en Seiso (Mapa 5S).
2. Manual de limpieza, tablon de gestion visual donde se registra el avance de
cada S implantada.

Etapa 2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos rutina,
el estandar de limpieza de mantenimiento facilita el seguimiento de las acciones

de limpieza, lubricacién y control de los elementos de ajuste y fijacion.

Para lograr la implantacion de las 5 “S” se debe tener una capacitacion

general un entrenamiento sobre la practica y una culturizacion.

TABLA9
PERSONAL A CAPACITAR EN METODOLOGIA DE LAS 5 «“S”

Colaboradores Can
Jefes departamentales 4
Supervisor eléctrico 1
Asistente de jefe de mantenimiento 1
Técnico mecénico 2
Técnico eléctrico 2
Operadores de Equipos de refrigeracién 4
Operadores de clasificadoras 3
Personal de apoyo de mantenimiento 11
Supervisoras de planta 4
Ayudantes de control de calidad 3




son:
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Personal de lavadora de camiones 4
Liquidador 1
Personal de taller de camiones 3
Asistentes de jefe de cdmara 2
Total de personal a capacitar 45

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Los modulos que serén dictados en el plan de capacitacion de las 5 “S”

Modulo 1: Implementacion del programa

Factores clave de éxito

Indicadores de Gestion

Responsabilidades de Consejo 5 “S”

La importancia de la Difusion y Promocién del Programa

Modulo 2: Las 5S

Seiri: clasificacion / organizacion

Metodologia de implementacion: Pasos de implementacidn de la estrategia de
Tarjetas Rojas.

La clave esta en el compromiso

Beneficios de la aplicacion

Herramientas: Check list para verificar el cumplimiento

Seiton: orden

Metodologia de implementacion

Los 6 pasos para la estrategia de Gestion Visual
El uso del mapa 5 “S”

Estrategia de Pintura

Beneficios de la aplicacion

Herramientas: Check list para verificar el cumplimiento
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Seiso: limpieza

Metodologia de implementacion: planificacion de la campafia de limpieza
La incorporacion de la inspeccion

Beneficios de la aplicacion

Herramientas: Check list para verificar el cumplimiento

Seiketsu: limpieza estandarizada

Metodologia de implementacion: convertir en habito las primeras tres “S”
El siguiente nivel: la prevencion

Beneficios de la aplicacion

Herramientas: Check list para verificar el cumplimiento

Shitsuke: disciplina
Metodologia de implementacion: herramientas para alcanzar la disciplina
Beneficios de la aplicacion

3. Mddulo 4: Posibilidades de aplicar lo aprendido
Ejemplos de aplicacion en empresas diferentes: servicios, oficinas, industria.
Tips para la Alta direccion/ Mandos Medios / Operadores

Preguntas frecuentes

4. Modulo 5: El verdadero cambio cultural
Las resistencias mas comunes y como superarlas

Modelos mentales: visiébn mecanicista versus vision sistémica

El dictado de las charlas sera de 8 horas de duracion durante 5 dias, se formaran
dos grupos los mismos que estaran conformados entre 22 a 23 personas, los cuales

estara conformados de la siguiente manera:

TABLA 10
GRUPO #1

Jefes departamentales 4
Supervisor eléctrico 1




Liquidador

Técnico mecanico

Técnico eléctrico

Operadores de Equipos de refrigeracion

Operadores de clasificadoras

Asistentes de jefe de camara

Ayudantes de control de calidad

WIN| W PAINN|F-

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

TABLA 11
GRUPO # 2
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Personal de apoyo de mantenimiento

Supervisoras de planta

Personal de lavadora de camiones

Asistente de jefe de mantenimiento

Personal de taller de camiones

Wl = B D>

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

TABLA 12
PLAN DE CAPACITACION 5 “S” - TPM
Plan de inicio
Semanas Lunes Martes Miércoles | Jueves | Viernes
1 | Modulo1 G#1 | Mddulo 1 G# 2
Mes | 2
1 3 | Modulo 2 G#1 | Mddulo 2 G#2
4
1 | Mddulo 3 G#1 | Modulo 3 G#2
Mes | 2
2 3 | Modulo 4 G#1 | Mddulo 4 G#2
4
Mes | 1 | Mddulo4 G#1 | Modulo 5 G#2
3

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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TABLA 13
COSTO HORAS - HOMBRE IMPRODUCTIVAS POR CHARLAS DE 5
“S”

Descripcion Can | Horas | Costo x hora | Costo total
Jefes departamentales 4 160 |$ 5,00 $ 800,00
Supervisor eléctrico 1 40 |$ 4,16 $ 166,40
Supervisores de planta 4 160 |$ 2,08 $ 332,80
Asistentes de jefes 3 120 |$ 2,50 $ 300,00
Personal de apoyo de| 11 440 |$ 1,50 $ 660,00
mantenimiento
Colaboradores 22 880 |$ 1,875 $ 1650,00
Costo total de horas — hombre improductivas $ 3909,20

Fuente RRHH de la empresa
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

El costo por hora es el resultante del sueldo que percibe el colaborador

dividido para los 30 dias del mes y su resultado dividido para las 8 horas

laborales.

Los modulos a dictar en el plan de capacitacion del TPM son:

Moddulo 1: Introduccién al TPM
1. Antecedentes
2. Definicion
3. Las 5 metas
4. Caracteristicas

Moédulo 2: Eficiencia y pérdidas

1. Eficiencia del equipo

2. Revision de conceptos



3. Confiabilidad
4. Pérdidas crénicas

Moddulo 3: Mantenimiento autbnomo

Definicion
Actividades

M w0np e

Implementacion

Condiciones del equipo

Mdédulo 4: Mantenimiento preventivo

1.-Tipos de planes
2.- Uso de registros

3.- Control de partes

4.- Control de lubricantes

Modulo 5.- TOPICOS
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1. Estandares
2. Entrenamiento
3. Indices
4. Formacién de grupos
5. Objetivos
TABLA 14
COSTO DEL CURSO DE CAPACITACION DE LA METODOLOGIA5
“S”_TPM
Descripcion Costo x persona | # de personas | Costo total
Curso de capacitacion 5 “S” $ 55 45 $ 2475
Curso de capacitacion TPM $ 180 31 $ 5.580
Costo total de cursos de capacitacion para la implementacion $ 8.055

Fuente: SGS
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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Los cursos seran dictado (in House) en la empresa, duracién de curso de
TPM de 9 horas diarias durante 5 dias.

TABLA 15
PERSONAL A CAPACITAR INTRODUCCION AL TPM

Colaboradores Can

Jefes departamentales

Supervisor eléctrico

Asistente de jefe de mantenimiento

Técnico mecanico

Técnico eléctrico

Operadores de Equipos de refrigeracion

Operadores de clasificadoras

Personal de apoyo de mantenimiento

Supervisoras de planta

Wl B N W B NN B

Ayudantes de control de calidad

w
[N

Total de personal a capacitar

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Estas charlas tendran una duracion de 2 horas por dos semanas
consecutivas, de 2 dias por semana los dias lunes y martes de 8:00 AM hasta

17:00 PM, durante dos semanas y un dia mas.

TABLA 16

COSTO HORAS - HOMBRE IMPRODUCTIVAS POR CHARLA TPM
Descripcion Can | Horas | Costo x hora | Costo total
Jefes departamentales 4 180 $ 500 |$ 900,00
Supervisor eléctrico 1 45 |$ 4,16 $ 187,20
Supervisores de planta 4 180 |$ 2,08 $ 374,40
AS|sten_te (_Jlejefe de 1 45 $ 250 |$ 11250

mantenimiento
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Personal de apoyo de| 7 315 |$ 150 $ 472,50
mantenimiento
Colaboradores 14 630 |$ 1,875 $ 1181,25

Costo total de horas — hombre improductivas

$ 3227,85

Fuente RRHH de la empresa
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

El costo por hora es el sueldo dividido para el producto de los 30 dias del

mes y sus 8 horas laborales.

Para la adecuada administraciéon del Mantenimiento Productivo Total es

necesaria la aplicacion de un sistema computarizado para la administracion y

control de mismo, ya que con esto llevaria a cabo muy facilmente el registro de

las actividades y de los recursos utilizados, historiales de cada maquina con el fin

de facilitar la toma decisiones.

Este sistema deberad ser manejado por el jefe, el supervisor y técnicos de

mantenimiento, en el cual se alimentara con todos los datos de los equipos de la

empresa, también serd revisado por el departamento de produccion en el cual

pueden generar solicitud de trabajo y realizar el seguimiento de su ejecucion.

TABLA 17
COSTO DE ADQUISICION DE SOFTWARE
Descripcion Can. Costo unitario Costo total
Software MP ver. 9 en red 1 $ 4.440,00 $ 4.400,00
Capacitacion de software 3 $ 375,00 $ 1.125,00
Costo total por adquisicién de software $ 5525,00

Fuente: TECPE CIA LTDA. CMMS
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

El tiempo de la capacitacion de uso del software es de 4 horas diarias

durante 5 dias, el curso de capacitacion lo dara personal capacitado de la empresa

TECPE CIA LTDA.
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Los beneficios que se tendria con el software es el poder medir en tiempo
real los costd de mantenimiento, horas hombre, tiempo perdido, costo de repuesto,

costo del servicio del mismo y un buen sistema de 6rdenes de trabajo.

El software contiene funciones de localizacion de equipos, calendario de
fechas de realizacion de los diferentes trabajos de mantenimiento, estructura de
planes rutinario frecuencia con la que debe realizarse cada actividad, se puede
guardar documentos de informacion referente a los equipos, automatizar el
proceso de generacion, control y seguimiento de las 6rdenes de trabajo, deteccion
de equipos que presentan méas fallas, analisis de causa, raiz y de trabajo
programado vs realizado, control total de inventario de repuestos y estudio de

costos.

Este software es de procedencia mexicana empresa computerized
maintenance management system, su distribuidor autorizado es TEPEC CIA
LTDA ubicada en la ciudad de Quito.
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3.1.2.-- 2° Paso Campafa de difusion introductoria para el TPM

En este paso se debe capacitar y dar a conocer a todo el personal del
departamento lo que es el TPM sus ventajas, su definicion, su historia, las 6

grandes pérdidas y lo que es el mantenimiento autbnomo.

Los cursos de preambulo y formacion acerca de esta herramienta de nivel
mundial TPM estara orientado a 31 personas que estaran a cargo de un
especialista en el tema, los puntos tratados en la charla seran: motivacion,

introduccién, ¢qué es lo que se busca con la implantacion? y ¢cémo se lo hara?

3.1.3.- 3° Paso — Definir el comité y los responsables para el desarrollo

del programa y formacion de los grupos de trabajo.

Se establecera una organizacion de difusién y un modelo de gestién del
programa mediante una organizacion formal y se definiran cada una de sus

responsabilidades.

Esta organizacion estara formada por 13 personas mencionadas a

continuacion:

e El Jefe de la planta

e El Jefe de mantenimiento

e El Supervisor eléctrico

e Dos Supervisores de planta

e Dos técnicos mecanicos

e Dos técnicos eléctricos

e Un operador de equipos de refrigeracion

e Un operador de equipos de clasificacién del producto.

e Dos personas del personal de apoyo de mantenimiento.

Se ha pre-definido las siguientes responsabilidades para el comité de

coordinacion:
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1. Director del Comité TPM

e Establecer las politicas necesarias para facilitar el cumplimiento del TPM.
e Supervisar los avances del TPM en la Planta.

e Asignar los recursos necesarios para la ejecucion del TPM.

e Brindar el reconocimiento a los logros del personal implicado con el TPM.
e Fomentar las actividades de grupos en el TPM.

e Promover el compromiso y participacion de los trabajadores.
2. Jefe del departamento de Mantenimiento

e Garantizar el cumplimiento del plan de mantenimiento.

e Apoyar en la formacion de los grupos TPM.

e Colaborar en la elaboracion de los médulos de capacitacion.

e Entregar Indicadores de costo de mantenimiento de equipos definidos.
e Ayudar a determinar las actividades del mantenimiento autonomo.

e Controlar y revisar el plan de mantenimiento preventivo de los equipos.
3. Jefe del departamento de Produccion

e Crear directivas necesarias para la ejecucion del TPM en su departamento.
e Informar en el Comité de TPM los avances en su &rea.

e Programar y hacer cumplir los cronogramas de ejecucion del TPM.

e Asegurar la disponibilidad de los equipos para el desarrollo del MP.

e Controlar los costos de implementacion del TPM.
4. Supervisores

e Llevar el control de los indicadores de TPM de la seccion encargada.

e Revisar periodicamente los programas de mantenimiento autbnomo.

e Generar Ordenes de trabajo a partir de las inspecciones de los operadores.
e Realizar el seguimiento a las 6rdenes de trabajo generadas en la seccion.
e Garantizar la disponibilidad de los equipos para el MP, seguin programa.

e Verificar el cumplimiento del mantenimiento preventivo (MP).
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e Supervisar el cumplimiento de las reuniones de los grupos de TPM.
e Observar el cumplimiento del mantenimiento autbnomo.

e Garantizar que los equipos sean operados por personal con las capacidades

necesarias.

e Brindar las herramientas y materiales necesarios, para el mantenimiento

auténomao.

5. Responsable del programa de TPM

Coordinar los trabajos de mejora de los equipos.

e Coordinar la preparacion de los cursos y asegurar la capacitacion de todo el
personal operativo.

e Llevar el control de la documentacidn concerniente a la capacitacion y
certificacion de los operadores.

e Difundir la Filosofia del TPM en todos los departamentos.

e Ejecutar Auditorias de TPM.

e Evaluar el rendimiento de los operadores y gestionar su certificacion.

e Llevar el control de costos de la implantacion del TPM.

e Colaborar en la difusion de material referente al TPM.

e Apoyar en la capacitacion a los trabajadores.

6. Lider de grupo

Dirigir las reuniones del grupo TPM.

e coordinar y programar las reuniones, levantar el acta de las mismas de su
grupo TPM vy distribuirla a los responsables indicados.

e Realizar el seguimiento a las actividades programadas en las reuniones.

e Comprometer y motivar a su personal en la asistencia a las reuniones.

e Supervisar el cumplimiento de las actividades asignadas en las reuniones.

e Mantener actualizado y archivado la documentacion de sus equipos.

e Verificar el adecuado mantenimiento, almacenamiento y control de las

herramientas de su equipo.

e Difundir y fomentar la aplicacion de las 5S's.
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7. Personal de mantenimiento (apoyo)

e Brindar consejo técnico a los operadores como capacitacion autonoma.

e Capacitar y entrenar a los operadores en las actividades de mantenimiento
autdbnomo, asi como en reparaciones basicas de sus equipos.

e Apoyar en la evaluacion de los operadores.

e Participar en las reuniones de TPM del grupo asignado.

e Apoyar en la elaboracién de los documentos para la ejecucion de las

actividades de mantenimiento auténomo.
8. Operadores, miembros de grupo

e Cumplir con las actividades de MA y aplicacion de las 5S's.

e Participar en la “Capacitacion Autobnoma”.

e Llenar formatos y mantenerlos archivados de acuerdo a lo establecido.

e Conservar y controlar adecuadamente los recursos asignados.

e Comprometerse en las actividades designadas por el grupo para la mejora.
e Participar en el mantenimiento de sus equipos.

e Analizar las posibles mejoras en sus equipos.

e Comunicar oportunamente los principales problemas en sus equipos.

e Elaborar objetivos de grupo que formen parte de objetivos mayores del

(Silva Burga, 2005)

3.14.- 4° Paso — Fijar politicas basicas y metas

Objetivo

“Lograr un mejoramiento continuo de la eficiencia y la productividad de la

empacadora involucrando a todo el personal de produccién y mantenimiento”.

Meta

“Reducir tiempos improductivos ocasionados por los diferentes problemas

que se presentan continuamente en el sistema de gestion”.
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Un ejemplo seria los tiempos improductivos actuales ocasionados por
dafios mecénicos, el mismo que representa un 8,34% anual, en el siguiente afio se

tratara de reducir en un 2 %.

Para este proyecto no se deben plantear metas medias deben ser drasticas
las reducciones bajo los objetivos anteriormente planteados.

3.15.- 5° Paso — Disefio de plan piloto y preparacion para ejecutar el
TPM

Para esto durante las primeras 8 semanas se realizaran charlas de
induccion, importancia de la metodologia 5 “S” y el mantenimiento preventivo
(MP) para poder desarrollar el plan tedrico practico, importancia de la ejecucion
de las 3 primeras “S” una a continuacion de la otra, las charlas serdn dictadas dos
veces por semana durante un periodo de 15 dias a un tiempo de 8 horas (jornada

laboral), con el fin de involucrar a los empleados al cambio.

Una vez terminado el periodo de las charlas, se iniciard con la puesta en
marcha de las 3 primeras “S”, para esto Se deberd asegurar el entendimiento, la
practica y la ejecucion de las mismas, cuando estén bien establecidas y afirmadas

en el campo laboral continuaremos con los dos siguientes.

Para esto se agregaran charlas de auditoria de las 5 “S” y mantenimiento
preventivo para poder realizar una auditoria interna de las mismas dentro de la
planta en general, es importante recalcar el compromiso que deben poner los

colaboradores en las distintas areas o secciones.

Basados en la experiencia de empresas como SGS y SESOCORPSA S.A.
y varias tesis relacionadas con el tema se propone el siguiente cronograma para la
ejecucion o desarrollo de la metodologia una vez dada las respectivas charlas de

induccion, y desarrollo de cada una de las 5 “S”.

A continuacion se presenta el cronograma propuesto.



TABLA 18

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5 «S”

Cronograma para implementar la metodologia de las 5 “S”

Actividad

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

Mes 5

Mes 6

Seiri (Organizacion)

Seiton (Orden)

Seiso (limpieza)

Seiketsu (Estandarizacion)

5

Shitsuke (Disciplina

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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TABLA 19

CRONOGRAMA PARA IMPLEMENTACION DEL TPM

Cronograma para implantar el TPM en la empacadora

Actividad

Mes1 Mes 2

Mes 3

Responsable
112(3)4|1(2(3]4

2

3

Diagnostico del personal de planta

R-TPM

Dictado de |a filosofia del TPM

R-TBM

Diagnostico de los equipos o magquinas

Mantenimiento

Listado de principales actividades del equipo de
mantenimiento (cambio de repuestos, ajustes)

Mantenimiento

Definicion de los indicadores a medir Praduccion, R - TPM
Definicion de los modulos, tecnicos - tecnicas Mtto- R - TPM
Elaboracion de material didactico para capacitacion Mtto- R-TPM

Dictado de modulos, tecnicos - tecnicas

Mantenimiento

Capacitacion en campo a operadores

Mantenimiento

Preparacion de banco de preguntas

Mtto - produccion

Evaluacion escrita

Responsable - TPM

12 |Evaluacion de campo Mantenimiento
13 |Elaboracion de formatos TPM para operadores Mtto- R- TPM
14 |Capacitacion para llenado de los formatos Mtto, R - TPM, prod
15 |Traslado de actividades basicas del TPM a operadores | Mtto- R-TPM
16 |Formacion de grupos TPM Praduccion, R - TPM

Capacitacion Autonoma

Produccion, R - TPM

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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3.1.6.- 6° Paso — Etapa de implementacion

Se involucra a todo el personal de los distintos niveles para participar del
evento, pero antes de esto se debid haber concluido con el proceso de formacién

introductoria al TPM a todos los empleados.

Es recomendable hacer una visita previa a todas las areas haciendo
preguntas acerca de la introduccion para verificar si comprendieron plenamente

los objetivos a ser alcanzados mediante esta herramienta de nivel mundial.

Una presentacion tentativa seria:

El discurso de los directivos de la empresa que han resuelto implantar el
TPM, divulgando a las organizaciones promocionales del TPM, las metas

fundamentales y el plan de inicio.

3.1.7.- 7° Paso La obtencion de la eficiencia de los equipos e

instalaciones

El indicador que es ineludible para la implementacion del TPM es el OEE
o Efectividad Global Del Equipo (Overall Equipment Effectiveness). EI mismo
que evalla el rendimiento del equipo en funcionamiento, esta fuertemente

relacionado con el estado de conservacion y productividad del equipo.

Este indicador muestra las pérdidas de los equipos centradas en tiempo
real, probablemente es el mas importante entre los indicadores por dar a conocer
el grado de competitividad de una planta industrial. Cabe resaltar que estos
indicadores se manejan de forma diaria, por lo que los datos de paros planeados y
los paros no programados varian con los utilizados en el AE y estd compuesto por

los siguientes tres factores:

Disponibilidad: Mide las pérdidas de disponibilidad de los equipos debido

a paros no programados:
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Tiempo operativo

Di ibilidad =
isponibiiica Tiempo neto disponible

En donde:
Tiempo operativo = total de horas corridas

Tiempo neto disponible = total de horas programadas

154 horas

Disponobilidad = 168 horas *

Disponibilidad de la empacadora es del 91,66%

horas

El tiempo disponible es igual a 168 horas (24 X 7 dias).

maquina

El tiempo operacional es de 154 horas (168 horas — 14 horas de

paralizacion a la semana).

Desempefio: Mides las mermas por rendimiento producidas por el mal

funcionamiento del equipo.

. Produccion actual
Desempeio = - —x 100
Produccion teorica

La produccion de una semana en el mes de enero de las maquinas de hielo
en escama fue 395,5 toneladas, a razon de 56,5 toneladas diarias en 24 horas

durante los 7 dias de la semana.

TABLA 20
PRODUCCION DE HIELO EN ESCAMA

Maquina | Maquina | Maquina
Hielo 1 Hielo 2 Hielo 3
Lb X Minuto 29,90 27,83 28,60
Lb X Hora 1794,00| 1669,80| 1716,00
Ton x dia 19,57 18,21 18,72
Ton x dia 56,5

Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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Produccion tedrica es igual 462 toneladas (66 toneladas X 7 dias), cada
equipo produce 22 toneladas por dia

395,5Tn
Desempefio = 262 " 100 = 85,6%

Calidad: Representa el tiempo utilizado para producir productos que son

defectuoso o tiene problema de calidad.

roducto (procesados — no procesados
Calidad = P (P P )

Total de producto procesado

Si todos los productos son perfectos, no se producen estas pérdidas de
tiempo del funcionamiento del equipo.

Calidad = 2222 =791 100 98Y%
= —-—— =
alida 3955 0)

El desperdicio del hielo en escama esta calculado a una proporcion del 2%
de la produccion total, esto se debe al derretimiento del mismo dentro del silo de

hielo.

El calculo de la OEE se obtiene multiplicando los anteriores tres términos
expresado en porcentajes.

OEE= Disponibilidad x Desempefio x Calidad.

Eficiencia Global de la planta = (0,917 X 0.856 X 0.98)*100 = 76,92%

Llegando a este punto debemos tener entendido de manera clara los

indicadores.

3.1.8.- 8° Paso — Establecimiento de “Jishu Hozen” (mantenimiento

auténomo)

Segundo pilar del TPM el cual se implantara en 5 fases:
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1) Identificacion de Factores (Desperdicio y Pequefias Paradas)
2) 12 Adaptacion del equipo

3) Estandares provisionales

4) 22 Adaptacion (formacion)

5) Estandares definitivos

1° Fase - Identificacion Factores (Desperdicio y Pequefias Paradas)

Con esto el conocimiento de la linea se hace mas profundo y se marcan los

objetivos a corto plazo.

Los principales hitos marcados en este paso son:

e Lista de todos los puntos de dificil acceso.
e Lista de averias mas frecuentes.

e Lista de pequefias paradas.

Para esto necesitamos conocer cémo los detalles del funcionamiento de

nuestra maquina para poder optimizarlo.

2° Fase - 12 Adaptacion del equipo

En este paso se procede a la preparacién del equipo para realizar las tareas

de mantenimiento rutinario de una manera mas comoda y sencilla.

e Reducir el tiempo necesario para hacer limpieza.
e Lista de todos los puntos de lubricacion.

e Simplificar la lubricacién y ajustes de los equipos.
e Formacion de lubricacion para los operarios.

e Formacion de mecénica basica para los operarios.

e Formacion de electricidad basica para los operadores.
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3° Fase - Estandares provisionales

Con este paso establecemos las acciones Inspeccion y Lubricacion de
forma que su ejecucion sea rapida y sencilla, ademas se crearan unas hojas de

registro en las que aparezcan indicadores como el tiempo de ejecucion.

e Estandar de puntos de lubricacion.
e Estandar de puntos de limpieza.
e Estandar de puntos de inspeccion.

e Plany registros de inspeccion, limpieza y lubricacion.

A medio plazo se analizaran estos indicadores se estudiardn nuevas
acciones que los mejoren, una vez encontradas estas acciones podran modificarse

los estandares.

4° Fase - 22 Adaptacién (formacion)

En este paso fijamos las acciones rapidas y sencillas para le realizacion de
ajustes y cambio de formato, ademas ampliaremos la formacion del equipo
humano complementando sus conocimientos de mecanica basica con electricidad

y electronica.

e Estandares provisionales de ajustes.
e Estandares provisionales de mantenimiento.
e Formacion de electricidad basica para los operarios.

e Formacion de mecénica basica para los operadores.
5° Fase - Estandares definitivos
Después de un periodo de utilizacion de los estandares provisionales y con

las conclusiones obtenidas podremos determinar los estandares definitivos de

mantenimiento, una herramienta empleada en este paso es la Matriz de Calidad,
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en la que se recogen los posibles fallos de una linea y la frecuencia con la que se

producen, para facilitar el uso de los estandares en su solucién.

3.-1.9.- 9° Paso Establecimiento del sistema para la obtencion de la

eficiencia global en las &reas de administracion.

La calidad, precision y oportunidad en el tiempo de la informacién de los
departamentos de mantenimiento y administracion afectan profundamente a lo

que hace el departamento de produccion.

Por ejemplo, el departamento de mantenimiento al determinar los
repuestos que necesitan cambio frecuente en los equipos y constatar que la
adquisicién de dichos repuestos tienen demoras cuando son solicitados a los
proveedores, por lo que se deberia decidir contar con ellos como un stock para

una oportuna sustitucion futura en el equipo.

El departamento de mantenimiento en coordinacion con el area de
Compras tiene que asegurar la llegada de estos repuestos a bodega para mantener
el stock minimo de repuestos. Con respecto al departamento de Recursos
Humanos, dentro de su plan de capacitacion se debera incluir cursos para

aumentar el nivel de conocimientos técnicos de los operadores.

Una alternativa para este paso es el desarrollo y aplicacion del JIT (just in
time), una filosofia industrial de eliminacién de todo lo que implique desperdicio
en el proceso de produccion, desde las compras hasta la distribucién y la

realizacion de una analisis para reducir esperas de materiales, herramientas, etc.

3.1.10.- 10° Paso Establecimiento del sistema, buscando la promocion
de condiciones ideales de seguridad, higiene y ambiente

agradable de trabajo.

Se debera hacer un analisis de situaciones inseguras que existan en la zona

general de la planta y realizar las mejoras respectivas. Al implantar la filosofia de
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5 “S” aplicada en toda la planta permite mantener el area de trabajo limpia y libre

de elementos extrafios, asegurando un ambiente de trabajo agradable.

Una vez terminado el proceso de implantacion del TPM se deberd haber

conseguido lo siguiente:

1) Los operarios realizaran el mantenimiento auténomo y llenarén los formatos
de TPM en los turnos correspondientes, esto permitird llevar un control del
funcionamiento y mantenimiento de las maquinas disminuyendo la frecuencia
de fallas.

2) Los operadores realizardn mensualmente reuniones de grupo donde se
planteen actividades de mejora en los equipos y en la zona de trabajo, las
mismas que tendran un responsable y un plazo para su realizacion.

3) EIl personal de operacion de equipos realizaran cursos de capacitacion
autébnoma, los cuales seran dictados al resto de sus compafieros, esto

permitird un incremento de conocimientos y habilidades en el personal.

3.2. Anadlisis econdmico

Inversion fija

Es el valor total de las adquisiciones de los activos fijos tangibles o

intangibles, en el caso de la alternativa de solucién los activos o rubros son:

TABLA 21
HERRAMIENTAS DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO
Detalle Costo

Equipo medidor de vibracion $ 2,409.20
Equipo termo-grafico (Fluke) $ 1,498.00
Equipos de lubricacién $ 120.00
Costo total $ 4,027.20

Fuente: finaltest.com
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Equipo termo-grafico es un equipo que permite calcular y determinar

temperaturas a distancia, con exactitud y sin necesidad de contacto fisico con el


https://es.wikipedia.org/wiki/Temperaturas
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objeto a estudiar, sera utilizado para analizar componentes eléctricos, los equipos
aqui expuestos a excepcion de los de lubricacion seran utilizados para el

desarrollo del mantenimiento predictivo.

TABLA 22
CARACTERISTICAS DE LA INVERSION FIJA
Descripcion Costo
MP Software $ 4.400,00
Capacitacion software $ 1.125,00
Capacitacion de las 5 “S” $ 2475
Capacitacion del TPM $ 5580
Herramientas de mantenimiento | $ 4.027,2
Costo total $ 17.607,20

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Costo de operaciones

Son todos aquellos costos que se involucran con la alternativa de la

solucion propuesta, los cuales son:

TABLA 23
COSTO DE OPERACIONES
Descripcion Costo
Costo de Capacitacion H - H $ 7.137,05
Capacitacion técnica $ 12.600,00
Gastos operativos $ 19.737,05

Fuente: Inplante frigoferi
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

El costo total de la inversion es igual a la suma de la inversion fija mas los

costos operativos como se presenta en el siguiente cuadro.

TABLA 24
COSTO TOTALES DE INVERSION
Rubros Totales Porcentaje
Inversion fija $ 17.607,2 47,15 %
Costo de operacion | $ 19.737,05 | 52,85 %
Inversion total $ 37.344,25

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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3.2.1. Financiamiento

El financiamiento para la implantacion del TPM se lo obtendra a través de

un préstamo bancario. A continuacion se muestra detalles del préstamo bancario:

Monto del préstamo: $37,344.25
Interés anual: 16.30
#de pagos(n): 60

Fuente: www.bancodelpacifico.com

Amortizacion del préstamo

Para el pago de la deuda con la entidad bancaria se realizara la respectiva

amortizacion, aplicando la siguiente formula donde:

C=inversién

I= interés

n=tiempo de préstamo en meses
A= Amortizacion mensual

T= periodo de tiempo en afios

_ca + byt

1+ -1

0,163\'**> 0,163
3734425+ (1+257)  *~3~  1139,718

(1 R %)WS B ~ 1,2468

A=

A= $ 914,115

Una vez calculada la aportacion financiera mensual calculamos nuestro
aporte final a pagar que es $ 54.846,91, valor calculado del producto entre la cuota
mensual por los 60 meses (914,115 X 60).


http://www.bancodelpacifico.com/
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3.2.2. Flujo de caja

Los datos del flujo de efectivo de una empresa son (til para los usuarios de
estados financieros para asi poder evaluar la habilidad de la empresa para generar
efectivo, sus equivalentes y las necesidades de la misma en las que fueron
utilizados. Las decisiones econdmicas requieren una evaluacion basandose en la
habilidad de la empresa para generar efectivo y sus equivalentes, asi como la
oportunidad y la certidumbre de su generacion, para presentar un estado de flujo
de efectivo primero se debe clasificar los flujos por actividades, siendo estas:
operativas, de inversion y de financiamiento. Tomando en cuenta el concepto

bésico, el flujo de efectivo son entradas y salidas de efectivo y sus equivalentes.

Para la implementacion del proyecto TPM se realiza la evaluacion
econdmica financiera que pueda quitar la vision de desconfianza y mejorar la

certeza en la efectividad del proyecto, visto desde la alta direccion.

3.2.3.- Tasa Minima Aceptable de Retorno.

Representa el interés que desea ganar el inversionista, el costo de
oportunidad, la retribucién que recibiran los inversores por aportar fondos a la empresa,
es decir, el pago que obtendran los accionistas y los acreedores, su calculo es la
relacién entre la tasa de inflacion (F) esperada al final del proyecto afiadiéndole un

porcentaje que premia el riesgo que corre el inversionista.

Se espera una tasa de inflacion del 2% anual y el monto de premio al

riesgo sera de 30% (R). El célculo de la TMAR se obtiene mediante la ecuacion:
TMAR=F+R + (F*R) =0.02 + 0.30 + (0.02 * 0.30) = 0.325 * 100 %
En este punto se considera si se puede aceptar o no la inversién. Se

considera aceptar la inversion si se cumple que TIR >= TMAR; en este caso con

los valores de la inversion: 69,382 % >= 32,5 % es aceptada la inversion.


http://definicion.de/empresa

TABLA 25
ESTIMACION DE FLUJO DE CAJA ANUAL

Descripcion 2015 2016 2017 2018 2019

Saldo inicial $ 20.752,66 | $ 24.545,49 $ 33.718,76 $ 17.829,87 $ 44.461,70
Exportaciones 80% $ 28.515.54551 $ 29.371.011,88 $ 30.252.142,23 $ 31.159.706,50 $  32.094.497,69
Venta local 100% contado $ 1.812.48588 | $ 1.866.860,46 $ 1.922.866,27 $ 1.980.552,26 $ 2.039.968,83
Otros ingresos 100% contado $ 73.797,95 | $ 73.797,95 $ 73.797,95 $ 73.797,95 $ 73.797,95
Total de ingresos $ 30.422.582,00 | $ 31.336.215,77 $ 32.282.525,21 $ 33.231.886,58 $ 34.252.726,17
Participacion de ventas 3%

inversion inicial $ 37.344,25

Materia prima $ 25981.21180 | $ 27.020.211,80 $ 27.950.211,80 $ 28.840.211,80 $ 29.840.211,80
impuesto RET en la FTE e IMP.RTA e IVA $ 113713 | $ 1.344,96 $ 1.847,60 $ 976,98 $ 2.436,26
Materiales de empaque $ 366.537,13 | $ 377.544,77 $ 388.946,09 $ 400.384,18 $ 412.683,45
Servicios basicos $ 522.568,01 | $ 527.793,69 $ 533.071,63 $ 538.402,34 $ 543.786,37
Sueldos, salarios, vacaciones, etc. $ 1.498.186,15 | $ 1.498.186,15 $  1.498.186,15 $ 1.498.186,15 $ 1.498.186,15
Beneficios sociales 13 y 14 y utilidades $ 541.44221| $ 543.066,54 | $ 541.442,21 $ 541.442,21 $ 541.442,21
Mantenimiento, reparaciones e instalaciones $ 471.986,12 | $ 334.074,79 $ 344.163,38 $ 354.284,51 $ 365.167,66
Gasto de exportacion $ 165.503,96 | $ 170.474,27 $ 175.588,50 $ 180.856,15 $ 186.281,84
Impuestos varios, permisos, matriculas, etc. $ 145.936,89 | $ 145936,89 | $ 145.936,89 $ 145.936,89 $ 145.936,89
Gastos de capacitacion, viajes, avisos en radio $ 2437103 | $ 24.371,03 $ 24.371,03 $ 24.371,03 $ 24.371,03
Honorarios profesionales, servicios prestado $ 80.257,44 | $ 80.257,44 | $ 80.257,44 $ 80.257,44 $ 80.257,44
Agasajos y gastos de personal $ 125.326,75 | $ 125.326,75 $ 125.326,75 $ 125.326,75 $ 125.326,75
Primas de seguro $ 60.378,14 | $ 60.378,14 $ 60.378,14 $ 60.378,14 $ 60.378,14
Servicio médico y medicinas $ 16.88861 | $ 16.888,61 $ 16.888,61 $ 16.888,61 $ 16.888,61
Suministros y materiales $ 67.280,15 | $ 4761619 | $ 49.054,13 $ 50.496,71 $ 52.047,90
Gastos de pesca $ 31943499 | $ 319.434,99 $ 319.434,99 $ 319.434,99 $ 319.434,99
Gastos financieros $ 9.590,00 | $ 9.590,00 $ 9.590,00 $ 9.590,00 $ 9.590,00
Total de egresos $ 30.398.036,51 | $ 31.302.497,01 $ 32.264.695,34 $  33.187.424,88 $  34.224.427,48
Flujo neto de efectivo $ 2454549 | $ 33.718,76 $ 17.829,87 $ 44.461,70 $ 28.298,69

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

eysandoud
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3.2.3. Determinacién de la tasa interna de retorno (TIR) y el tiempo
de recuperacion del capital.

Para determinar la tasa interna de retorno y el valor actual neto se ha
elaborado el balance de flujo de caja, en el cual se determinaran los valores del

TIR y VAN con la ayuda del programa Excel.

TABLA 26

FLUJO DE EFECTIVO
Flujo de efectivo anual
2015 2016 2017 2018 2019 Inversion
$ 24545,49 $33718,76 | $17829,87 | $44461,70 | $28298,69 | $ 55377,2

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

La comprobacion del valor TIR obtenido a traveés de las funciones
financieras de Excel, se lo realiza por medio de la siguiente ecuacion:

VAN = A+Z FNE
- 141"

De donde:

A =Eselvalor de la inversion del proyecto
FNE = Flujo neto de efectivo
I = Es la tasa de descuento

N = Es el numero de periodos considerados en el analisis

TABLA 27
CALCULO DEL VAN
FNE
N° FNE 1+ D" D
0 $ (37.344,25) $ (37.344,25)
1% 24.545,49 1,163 $ 21.105,32
2| $ 33.718,76 1,35 $ 24.929,42
3| $ 17.829,87 1,57 $ 11.334,67
41 $ 44.461,70 1,83 $ 24.303,41
5/ % 28.298,69 2,13 $ 13.300,49
Total $ 57.629,06

Fuente: Investigacion propia

Elaborado por: Pin Vélez Jonathan VAN=$ 57.629,06
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El VAN (valor actual neto) muestra un resultado positivo lo que nos indica
que el proyecto es viable, se mide en base a los flujos de los futuros ingresos y
egresos que tendré el proyecto, para determinar, si luego de descontar la inversion
inicial, existiria alguna ganancia. La tasa interna de retorno TIR es igual a 69,382

% corroborando la viabilidad del proyecto.

TABLA 28

COMPROBACION DEL VAN

VAN TIR
$111.510,25 0%
$90.769,93 5%
$74.171,61 10%
$ 57.629,06 16,3%
$ 49.658,74 20%
$ 40.485,46 25%
$32.793,31 30%
$ 26.282,77 35%

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan

Como se puede observar en la tabla la viabilidad el proyecto de
implementacion que esta con una tasa del 16,3 % que no es el tope del TIR de
69,382 % donde el proyecto no seria rentable. Nuestro periodo de recuperacion de
la inversién (PRI) es igual 1.9, por lo tanto la inversion sera recuperada en 1 afio y

diez meses a partir del inicio del proyecto.

ILUSTRACION 41
TIR VS VAN

Tasa interna de retorno

$150,000.00

16.3%
$100,000.00

69.382%

$50,000.00
0% 5% 10% 20% 25% 36% 35%40%7__7249%0% 55% 60% 65% 80% 90%100%

$0.00

($50,000.00)

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Pin Vélez Jonathan
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3.2.4. Coeficiente costo Beneficio

Para la determinacion del costo beneficio se utiliza la siguiente ecuacion:

Beneficio $ 57.629,06
costo  $ 37344,25

=$1,543

Donde:

Beneficio de la propuesta = Valor Neto Actual (VAN) = $ 57.629,06
Costo de la propuesta = Inversion Inicial = $ 37344,25

Como se puede observar en el resultado por cada dolar invertido se
obtendrd una ganancia de $ 1,543 centavos de ddlar, lo que indica que la
propuesta es factible, cabe mencionar que en el VAN ya estd descontada la

inversion inicial.

3.2.6.- Consecuencias econdmicas de no tener repuestos a tiempo

Lunes 28 de diciembre de 2015 se iniciaron labores para dar
mantenimiento a piscina de salmuera (piscina con agua que tiene sal disuelta)
donde son sumergidas los moldes de marquetas de hielo. La paralizacion duro
hasta el viernes 22 de enero del 2016, cabe recalcar que la demora de este
mantenimiento se debié a varias situaciones, una de estas fue la falta de
planificacion y el desconocimiento del departamento de compra a la hora de

adquirir materiales.

Se tuvo una semana de paralizacion por no poseer la pintura epoxica gris
para el respectiva conservacion de la piscina, otro factor demora fue el no tener el
bocin de recambio para la hélice del agitador, se optd por poner uno ya utilizado
anteriormente esta decision fue tomada transcurrido 3 dias de para, al momento de
armar el equipo se percataron que la hélice estaba en mal estado por lo que se
envid a construir una nueva. Este tramite se llevé un periodo de 12 dias para poder
tener el repuesto, el cual tenia defectos y se envio a corregir, otro punto fue debido

a la escases de pintura se procedié a ingresar una gran cantidad de moldes sin
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mantenimiento. Conjuntamente se iniciaron labores para cambiar Blower
(soplador de hielo), y se procedio a realizar el mantenimiento a los equipos

complementarios.

Producto a estas actividades, demora y en vista de que inicio el periodo de
pesca se procedid a la compra de hielo a otras empresas durante el tiempo antes
sefialado, la cantidad de camiones enviados a cargar hielo fuera de las
instalaciones fue de 35 unidades. Cada camion lleva 90 marquetas, a razén de un
costo de $ 2,50 cada marqueta, por lo tanto para las 35 unidades se necesito 3150
marquetas que nos da un costo de $ 7875 dolares que tuvieron que ser

desembolsados por parte de la empresa.

3.2.7.- Factibilidad y viabilidad del proyecto

Para este andlisis se consideran los indicadores economicos calculados, es
decir que con una tasa interna de retorno de 69,382 % que es mayor a la tasa de
descuento considerada en 16,3% y un valor actual neto de $ 57.629,06 superior a
0 y el tiempo de recuperacion de la inversion que es 22 meses (1,9 afios) en
relacién a la vida uatil del proyecto de 60 meses, por lo tanto se manifiesta una

sustentabilidad y fiabilidad del proyecto.

La aceptacion de un proyecto depende si el valor calculado del VAN es

mayor 0 menor que cero.

e VAN= 0 (cero), significa que solo recupero la inversion inicial ya que
obtengo una tasa interna de rentabilidad igual a la tasa de descuento, no
causara ni perdidas ni beneficios.

e VAN >0, se acepta el proyecto por que generara beneficios.

e VAN <0, se rechaza el proyecto debido a que generara pérdidas.

e TIR > tasa de descuento, se acepta el proyecto este generara beneficios.

e TIR = tasa de descuento, solamente se recuperara la inversion inicial sin
beneficios ni pérdidas.

e TIR <tasa de descuento, se rechaza el proyecto este generara perdidas.
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3.2.8. Conclusion

Con la informacion expuesta a lo largo de este proyecto y mediante todos
los estudios realizados e investigaciones se puede inferir que el TPM es una
herramienta flexible que puede adaptarse a las condiciones y necesidades de cada
empresa, como ya se ha demostrado en los analisis anteriores el proyecto es viable
dentro del plano econémico en general, es necesario, corregir estas fallas y errores
en general que se han evidenciado dentro del departamento de mantenimiento y su
sistema de gestion.

Cabe recalcar la importancia de este departamento debido a que en todo
sistema productivo se lo compara como un equipo de futbol en el cual
mantenimiento es la defensa de la empresa y produccion la delantera,
percatdndonos de que el mercado ecuatoriano actualmente brinda ciertas
facilidades y oportunidades, al sector camaronero, debido a su importancia para
el desarrollo econémico del pais por tal motivo las exportaciones de camaron

representan el 22% del producto interno bruto exportado.

Implementar el TPM en toda un area de proceso, solo a los equipos criticos
para la produccion o a las areas administrativas y de igual forma albergar todos
los pasos del TPM o solamente seleccionar los pasos necesarios para el adecuado
funcionamiento de un proceso, cada una de estas decisiones llevara a un resultado

diferente segun sea el caso.

Estar C.A. tiene como actividad econémica primordial empacar y exportar
camarén congelado a los mercados estadounidense y europeo, y dentro del
mercado esta actividad tiene un gran crecimiento econémico como lo ha
demostrado en la actualidad la empacadora Empacreci S.A., atribuyéndole un gran
crecimiento durante este ultimo afio (2015).
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3.2.9.- Recomendacién

Existen técnicas y herramientas para comprar mejor por ejemplo la
practica cotidiana de medianas empresas a tomar conciencia de la importancia de
la funcion de compras, porque la verdadera ganancia no viene de las ventas sino
de las compras. Asi, es transcendental asignar los recursos necesarios a esta tarea,

teniendo en cuenta que se trata de una actividad estratégica de la empresa.

Es buena practica ampliar la cantidad de proveedores a un minimo de 3
por cada producto o servicio relevante para nuestro negocio, Si concentramos
todas las compras en un solo proveedor, nos encontraremos en una posicion muy
desfavorable a la hora de negociar, se debe estar abierto a la posibilidad de nuevos
proveedores.

Se recomienda elaborar una ficha por cada proveedor que contenga datos
basicos como nombre de la empresa, CIF/NIF (nimero de identificacién fiscal),
teléfonos, fax, email, nombre y teléfono del vendedor y un espacio para las

condiciones habituales que se utilizan con ese proveedor.

Se deberia asignar cantidades minimas y maximas para cada articulo.
Cuando el stock de un producto o repuesto baja del minimo asignado, se corre el
riesgo de faltantes. Cuando se excede el méximo, por el contrario, pueden sufrirse
pérdidas por improductividad.

Si se logra una politica y un método de compras apropiado, la empresa
ganard mas dinero. Y, mas importante, crecerd en su competitividad, Unica

garantia de supervivencia y éxito a largo plazo.

Se recomienda un andlisis del ciclo de vida y la posible renovacion de
equipos (plan de renovacion), determinando el costo de un activo durante su vida
util y estos dependen crucialmente de los valores derivados de la fiabilidad. Un
andlisis de costos de ciclo de vida resulta necesario para una optima adquisicion

de nuevos equipos (reemplazo o nueva adquisicion).



GLOSARIO DE TERMINOS

Accion Preventiva: Accidén tomada o a tomar para eliminar los riesgos

identificados en un determinado puesto de trabajo.

Ciclo de Vida: Plazo de tiempo durante el cual un item conserva su
capacidad de utilizacién. El periodo va desde su compra hasta que es sustituido o

es objeto de restauracion.

Confiabilidad: Es la probabilidad de que un equipo cumpla una mision
especifica bajo condiciones de uso determinados en un periodo definido.

Costo del Ciclo de Vida: Costo total de un item a lo largo de su vida,
incluyendo los gastos de compra, Operaciones de Mantenimiento, mejora, reforma
y retirada.

Defecto: Eventos en los equipos que no impiden su funcionamiento,

todavia pueden a corto o largo plazo, provocar su indisponibilidad.

Desgaste: El agotamiento o el desprendimiento de la superficie de un

material como resultado de la accién mecéanica.

Disponibilidad: Es una funcion que permite calcular el porcentaje de
tiempo total en que se puede esperar que un equipo esté disponible para cumplir la

mision para lo cual fue destinado.

Especificaciones técnicas: Conjunto de exigencias y definiciones de
caracter tecnico que regulan los procesos de ejecucion de obras de mantenimiento

0 servicios técnicos contratados a terceros.
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Mantenibilidad: Propiedad de un sistema que representa la cantidad de
esfuerzo requerido para conservar su funcionamiento normal o para restituirlo una

vez que se presenta un evento de falla.

http://www.solomantenimiento.com/diccionario.htm

http://www.todomantenimiento.es/pagelD_6234626.html

Fiabilidad: Se define como la "probabilidad de que el dispositivo
desarrolle una funcion especifica, bajo ciertas condiciones y durante un periodo de

tiempo determinado”.

http://es.wikipedia.org/wiki/Fiabilidad

Herramientas: Cuando las herramientas se disefian y fabrican
especificamente para cumplir uno o mas propdsitos, son artefactos y tienen una

funcién técnica.

http://es.wikipedia.org/wiki/Herramientas

Inspeccion:  Tareas/Servicios de  Mantenimiento  Preventivo,
caracterizados por la alta frecuencia y corta duracién, normalmente efectuada
utilizando instrumentos de medicion electronica, térmica y/o los sentidos

humanos, normalmente sin provocar indisponibilidad del equipo

Mantenimiento correctivo: Es la actividad humana desarrollada en
equipos, instalaciones o construcciones cuando a consecuencia de alguna falla,

han dejado de prestar la calidad del servicio esperado.

Mantenimiento predictivo: Tareas de seguimiento del estado y desgaste
de una o mas piezas o componente de equipos prioritarios a traves de analisis de
sintomas, o analisis por evaluacion estadistica, que determinen el punto exacto de

su sustitucion.

http://es.wikipedia.org/wiki/Mantenibilidad

Mantenimiento preventivo: Es la actividad humana desarrollada en
equipos, instalaciones o construcciones con el fin de garantizar que la calidad de

servicio que estos proporcionan continue dentro de los limites establecidos.


http://es.wikipedia.org/wiki/Fiabilidad
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Maquina: Se denomina maquina a todo artefacto capaz de transformar un
tipo de energia en otro. Las maquinas nos proporcionan satisfactores humanos

(productos) que, en dltima instancia, deben calificarse como servicios.

Mejoramiento: Tiene por objetivo aumentar la calidad de uno o mas

espacios en el establecimiento existente.

Orden de Trabajo: Instruccién detallada y escrita que define el trabajo

que debe realizarse por la organizacién de Mantenimiento en la Planta.

Plan de mantenimiento: Conjunto estructurado de tareas que comprenden
las actividades, los procedimientos, los recursos y la duracion necesaria para

ejecutar mantenimiento.

Reparacioén: Tiene como finalidad recuperar el deterioro ocasional sufrido

por una infraestructura ya construida.

Servicios técnicos: Equipos humanos de trabajo conformados por el
personal del establecimiento con cierto grado de calificacion, capacitacion, que
ejercen acciones de mantenimiento preventivo y/o correctivo. El servicio técnico
puede ser ejecutado directamente por su personal o puede ser contratado a terceros
que posean el grado de conocimiento adecuado y conveniente.

http://www.todomantenimiento.es/pagelD 6234626.html

Tiempo ocioso: Tiempo en el que una persona 0 maquina esta parada,
teniendo trabajo disponible. No corresponde a un periodo de descanso o de parada

por mantenimiento, sino a un tiempo desaprovechado.

Tiempo Muerto: Es el tiempo en que un proceso no esta activo, o0 no esta

produciendo nada, ya sea por mantenimiento o falla.

http://www.mineduc.cl/usuarios/jec/doc/200702021532330.



http://www.todomantenimiento.es/pageID_6234626.html
http://www.mineduc.cl/usuarios/jec/doc/200702021532330
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ANEXO 1
COTIZACION DE CHARLAS METODOLOGIA 5 "'S™

Curso in company

AUMENTO DELA PRODUCTIVIDAD
MENDIANTE LA APLICACION DELAS 5 S

“ Roles y Responsabilidades para
evitar pérdidas en las empresas

mediante la aplicacién de la
cultura proactivadelas5'S ”



http://www.google.com.ec/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0CAcQjRw&url=http://www.hidrocarburosbolivia.com/bolivia-mainmenu-117/ypfb-petroleras-mainmenu-118/70169-ypfb-genero-en-9-anos-una-renta-de-us-27-749-mm-villegas-pide-a-trabajadores-evitar-la-corrupcion.html&ei=F5yBVdHeC4KrggTKpoKwDQ&bvm=bv.96041959,d.eXY&psig=AFQjCNGhvEOXxMg5uIdMKI47t9OA3SlDAg&ust=1434643786283091
http://www.google.com.ec/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0CAcQjRw&url=http://www.hidrocarburosbolivia.com/bolivia-mainmenu-117/ypfb-petroleras-mainmenu-118/70169-ypfb-genero-en-9-anos-una-renta-de-us-27-749-mm-villegas-pide-a-trabajadores-evitar-la-corrupcion.html&ei=F5yBVdHeC4KrggTKpoKwDQ&bvm=bv.96041959,d.eXY&psig=AFQjCNGhvEOXxMg5uIdMKI47t9OA3SlDAg&ust=1434643786283091
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A través de este curso se trata de mostrar de una manera sencilla el
método de origen Japonés denominado "5 S" (cinco eses), el cual se
refiere a la creacion de lugares de trabajo mas organizados, ordenados,
limpios y seguros, es decir , un lugar de trabajo en el que cualquiera
estaria orgulloso de trabajar.

La sencillez y facilidad de los conceptos tratados por este método hacen
gue, en muchas ocasiones, no se les preste la debida atencion y que no
sean tratados con la seriedad que exige cualquier proceso de mejora
continua. De ahi, que el principal propésito de este curso sea poner de
manifiesto la utilidad de la implantacion de un programa 5S para cualquier
empresa u organizacion y los beneficios que reporta su aplicacion.

Mediante el conocimiento y la aplicacion de esta metodologia se pretende
crear una cultura empresarial que facilite, por un lado, el manejo de los
recursos de la empresa, y por otro, la organizacion de los diferentes
ambientes laborales, con el propésito de generar un cambio de conductas
gue repercutan en un aumento de la productividad.

. Podra patrticipar de forma activa en la implantacion de un
programa 5S en su empresa u organizacion.

. Conocer los fundamentos basicos de la metodologia5 Sy
las fases e operativas de la misma.

. Podra definir los objetivos que se tienen que considerar al
establecer esta metodologia, asi como los recursos
necesarios en tiempo y personas.

. Sera consciente de los beneficios de aplicar esta
metodologia, tanto para la empresa como para los
trabajadores, y sera capaz de transmitir estos beneficios.

. Tendra la capacidad de motivar e implicar a otros
trabajadores en el proyecto.

. Ser& capaz de mantener su area de trabajo en buen estado
después de aplicar este método.

DIRIGIDO PARA

o Trabajadores, Operarios, Colaboradores de la empresa.

= Gerentes, Directores, ejecutivos de diferentes areas.

= Supervisores, Jefes departamentales involucrados al tema de
Seguridad, Mantenimiento, Operaciones, Calidad vy
Produccion, etc.
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MODULO 1: ORGANIZACION Unidad 1: ¢ Qué es organizar?
Unidad 2: ¢ Por qué hay que organizar?

Unidad 3: Elementos necesarios

Unidad 4: Elementos innecesarios

Unidad 5: Cémo conseguir la organizacion en mi empresa

MODULO 2: ORDEN

Unidad 1: En qué consiste la fase de orden
Unidad 2: Importancia del orden
Unidad 3: Estandarizacion

Unidad 4: Cémo implantar la fase de orden

MODULO 3: LIMPIEZA

Unidad 1: Conceptos fundamentales de la fase de
limpieza Unidad 2: ¢Por qué y para que se limpia?

Unidad 3: Implantacion de la fase de limpieza

Unidad 4: Inspecciones de limpieza

MODULO 4: MANTENER Y MEJORAR
Unidad 1: ¢ Como convertir en habito las tres primeras "s"?
Unidad 2: Empleo de la gestion visual

Unidad 3: Mejora continua

MODULO 5: DISCIPLINA

Unidad 1: Como lograr que las "5 s" se conviertan en un habito
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Unidad 2: Papel de la direcciéon y papel de los
empleados Unidad 3: Campafias de refuerzo

Anexos

SEIRI
sort
sSeparar innecesarios
(clasificacion y descarte)

SHITSUKE

self-discipline
sequir mejorando

(disciplina y compromiso) (organizacion)
SEIKETSV . SEISO
sanitize sweep
. senalizar anomalias suprimir suciedad
(higiene y visualizacion) (limpieza)

SEITON

systematized
sitluar necesarios

Dr. Moisés E. Castro Carrasco (Ecuador)

Médico del Trabajo. Especialista en Salud Ocupacional.
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Master Internacional en Gestion de la Seguridad Industrial, Salud
Ocupacional y Gestién Ambiental (EH&S), IPACHS de Chile, Reg.

No.

003- 02.

Auditor Lider IRCA ISO 14001/ ISO 9001 / OHSAS 18001

Consultor / Auditor Senior en Prevencién de Riesgos Laborales

Ha colaborado en Programas de Seguridad y Salud Ocupacional en
Texaco/Lyteca, Shell Ecuador; Aga del Ecuador; Petroecuador; YPF

Ecuador, etc.

Diplomado en Seguridad Industrial, Inst. de Seguridad Mapfre de
Espafia. Diplomado en Gerencia de Riesgos y Seguros, Fundacion

Mapfre Estudios de Espafiay ESPOL.

Diplomado en Administracion de Recursos Humanos, Universidad

Andrés Bello de Chile.
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Presidente de la Sociedad Ecuatoriana de Seguridad, Salud
Ocupacional y

Gestion Ambiental (SESO)
Profesor de Salud Ocupacional, Universidad de Guayaquil.
Acreditado como Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional

ante el Ministerio de Relaciones Laborales del Ecuador, Categoria
E5 (todo tipo de riesgos laborales y para grandes empresas).

INFORMES E INSCRIPCIONES

SOCIEDAD ECUATORIANA DE SEGURIDAD
SALUD OCUPACIONAL Y GESTION AMBIENTAL

S.E.S.O.

Dolores Sucre 606 y Francisco Segura, Barrio del
Centenario

Casilla (P.O. Box) 7015 Guayaquil — Ecuador
Teléfonos: 2330706 / 2448 676

Celular: 098 5548242 Fax: 2 580 189

E-mails: seso@gye.satnet.net; seso_informes@yahoo.com

Web site: www.seso0.0rg.ec



http://www.seso.org.ec/
http://www.seso.org.ec/
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Sociedad Ecuatoriana de Seguridad

Salud Ocupacional y Gestion Ambiental - SESO

SESOCORPSA S.A.

Dolores Sucre 606 y Francisco Segura, Barrio del Centenario
Casilla (P.O.Box) 7015 Guayaquil — Ecuador
Teléfonos: 2330706 / 2448 676 Celular: 0985548242 Fax: 2 580 189
E-mails: seso@gye.satnet.net; seso_informes@yahoo.com
Web site: www.seso.org.ec

Guayaquil, 28 de Marzo, 2016

Cotizacion Valida por 15 dias

COTIZACION _

No.451-03-2016

Empresa: ESTAR C.A.
CAPACITACION: CursoIn Company:

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Cantidad: 45 participantes.
Fecha: A determinarse
Ciudad: Guayaquil
Duracion: 5 horas académicas.
Hora: 8H30 a 13H30

Lugar: Instalaciones de ESTAR C.A.


http://www.seso.org.ec/
http://www.seso.org.ec/
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. Objetivo:

Otorgar los conocimientos necesarios para realizar Buenas Practicas
de Produccidén através del Programalas 5 “S” s.

.. Contenido:

Se anexa el contenido del evento.

Costo:
El Costo Total de dicha Capacitacion es de: US$ 850 + IVA.

Incluye:

. Documentacion para cada participante:
folleto, carpeta, pluma ¢ Cd. con todas las
presentaciones del curso.

. certificado de asistencia y aprobacion para
cada alumno.

Dr. Moisés Castro Carrasco
Presidente Ejecutivo

SOCIEDAD ECUATORIANA DE SEGURIDAD
SALUD OCUPACIONAL Y
GESTION AMBIENTAL

S.E.S. O.

“SESO, es una empresa con 28 afios de experiencia (1988 — 2016) en la Prevencion de
Riesgos

Laborales del pais, impartiendo un Servicio Triple A: Auditorias - Adiestramiento y
Asesorias en

Seguridad, Salud Ocupacional y Gestion Ambiental
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ANEXO 2
PLANO DE ESTAR C.A.
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Anexos

PRODUCCION DE HIELO EN MARQUETAS

PRODUCCION DE LA FABRICA DE MARQUETAS

EN EL MES DE ENERO DEL 2016

FECHA PRODUCIDO | CAMIONES | DESPACHO DESTINO
Diciembre 1709
01-ene-16 g 0 0
02-ene-16 0 0 0
03-ene-16 0 0 0
04-ene-16 0 0 0
05-ene-16 0 0 0
06-ene-16 0 0 0
07-ene-16 .0 0 0
08-ene-16 0 " 0 0
09-ene-16 0 0 0
10-ene-16 0 4 525 pesca
11-ene-16_ 0 3 384 pesca
12-ene-16 0 2 273 pesca
13-ene-16 0 0 0
14-ene-16 0 0 0
15-ene-16 0 0 0
16-ene-16 0 0 0
17-ene-16 0 0 0
18-ene-16 0 0 0
19-ene-16 0 0 0
20-ene-16 0 0 0
21-ene-16 -0 0 0
22-ene-16 0 0 0
23-ene-16 0 0 0
24-ene-16 0 0 0
25-ene-16 0 0 0
26-ene-16 288 0 0
27-ene-16 0 3 410 _pesca
28-ene-16 270 3 675 pesca
29-ene-16 0 0 0 '
30-ene-16 0 0 0
31-ene-16 0 0 0
Total 2267 17 2267
Total Producido en el Mes 558
Saldo Total en Camara 0

161



Anexos 162

PRODUCCION DE LA FABRICA DE MARQUETAS
EN EL MES DE ENERO DEL 2016

Resumen General Enero 2016
Concepto Tonelada Marquetas
Inventario Inicial . (168 1709,00
Produccion del Mes 2536) 558,00
____ Consumo del Mes | 108,05 _2267,00
Saldo al 31 de Enero del 2016 000 0,00

Distribucién de Consumo Enero 2016

Concepto Tonelada Marquetas
Camion de Pesca 103,05 2267
Planta de Proceso 0,00f 0

Total 103,05 2267
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PRODUCCION DE LA FABRICA DE MARQUETAS
EN EL MES DE FEBRERO DEL 2016
FECHA PRODUCIDO | CAMIONES | DESPACHO DESTINO
Enero 0

01-feb-16 566 0 0
02-feb-16 0 0 0

~ 03-feb-16 573 5 615 pesca
04-feb-16 0 2 240 pesca
05-feb-16 573 0 0

~ 06-feb-16 0 0 0
07-feb-16 573 0 0
08-feb-16 0 0 0 =
09-feb-16 575 5 610 pesca
10-feb-16 0 1 125 pesca
11-feb-16 575 4 495 pesca
12-feb-16 0 0 0
13-feb-16 0 0 0
14-feb-16 0 0 0
15-feb-16 290 0 0
16-feb-16 0 0 0

| 17-feb-16 0 0 0
18-feb-16 0 0 0

_ 19-feb-16 0 0 0

20-feb-16 565 0 0

__21-feb-16 0 5 620 pesca

__22-feb-16 0 4 500 pesca
23-feb-16 565 4 480 pesca
24-feb-16 0 4 490 pesca
25-feb-16 585 2 250 pesca

_ 26-feb-16 - 0 0 0

| 27-feb-16 0 0 0

~ 28-feb-16 0 0 0
29-feb-16 515 0 0

Total 6015 36 4425

Total Producido en el Mes 6015

Saldo Total en Camara 1590
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PRODUCCION DE LA FABRICA DE MARQUETAS
EN EL MES DE FEBRERO DEL 2016

Resumen General Febrero 2016

Concepto Tonelada Marquetas
Inventario Inicial 0,00 0,00
Produccién del Mes 300,75( 6015,00
Consumo del Mes 221,25 4425,00
Saldo al 29 de Febrero de 2016 79,50 1590,00

Distribucion de Consumo Febrero 2016

Concepto Tonelada Marquetas
B Camién de Pesca 221,25 4425
Planta de Proceso 0,00 0
Total 221,25 4425
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ANEXO 4

PRODUCCION DE HIELO EN ESCAMA
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LZISLITRUGIVII U LUIIDUINY €11 Mialila
X Proceso Enero 2016

Concepto Tonelada Marquetas
Camarén Entero 227,65 4553,0z
Camarén Shell On 122,43 2448 67
Camaron Py D 36,48 729,6(
Total 386,56 7731,2¢
Distribucion de Consumo Enero 2016
Concepto Tonelada Marquetas
Camidn.de Pesca 317,25 6345,0C
Planta de Proceso 386,56 7731,2¢
Total 703,81 14076,2¢
Resumen General Enero 2016
Concepto Tonelada Marquetas
e Inventario Inicial 125,4155 2508,310(
Produccion del Mes 645,12 12902,41
Consumo del Mes 703,81 14076,2¢€
Saldo al 18 -Enero-2016 10,19 203,8C
Desalojo al 25-Enero-2016 0 C
Saldo al 31-Enero-2016 56,53 1130.63
DIAS PyD iQF Venta Local| C/B-PyD TOTAL
1 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
2 0,00} 0,00 0,00 0,00 0,00
3 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00
4 5120,00 0,00 170,00 0,00 5290,00
5 . 4550,00 0,00 440,00} 0,00 4990.,00
6 4975,00 0,00 305,00 0,00 5280,00
7 2395,00 0,00 215,00 0,00 2610,00
8 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
9 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
10 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
11 0,00 0,00 985,00} 50,00 1035,00
12 0,00 0,00 1120,00 840,00 1960,00
13 1550,00 0,00 170,00 0,00 1720,00
14 0,00 0,00 1475,00 1525,00 3000,00
15 0,00 0,00 5180,00 1945,00 7125,00
16 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
17 0,00] 0,00 0,00 0,00 0,00
18 3590,00 0,00 275,00 0,00 3865,00
19 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
20 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
21 0,00 0,00 0,00 0,00} 0,00
22 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
23 0,00 0,00 0,00] 0,00 0,00
24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
25 0,00 0,00 445,00 295,00 740,00
26 0,00 0,00 930,00 1080,00 2010,00
27 0,00 0,00 - 735,00 60,00 795,00
28 0,00 0,00 275,00 755,00 1030,00
29 0,00 0,00 2445,00 1920,00 4365,00
30 0,00 0,00 1810,00 1015,00 2825,00
31 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
224 2N NN n NN 4RQ7EK Nn QARE NN ARRAN NN




ANEXO 5

FICHAS DE EVALUACION DE NORMA COVENIN

SISTEMAR DE

MANTENIMIENTO

FICHA DE EUALUACION

Anexos

& |

==

FECHA: _/_/
EPALUABOR:
DERES: INSPECCION K°:
2 B C |3(01eD2s...400) | K Gx
ARER PRINCEPLO BASICO 15 ::;" slEld 3*3‘3
1 L FUNCIONSS ¥ RESFONSSBILIDADES | 6@
ORGANIZACION |2.AUTORIIAZ ¥ UTCNONIA I
PE 14 3.515TDW IE THFORMACION 58
ENPRESA ToThL ORTENILLE|15@ TOTAL ONTENIRO
T n T.FUNCIONES ¥ RESPOMSABILIIADES | 80
CRGANIZACION |Z.SUTCRIDAD ¥ AUTOMONIA 58
oE 3.515TENA DE [NFORMACION 70
MANTENIKIENTO TOTAL CBTENIELE|260 TOTAL OETENIDO
1t 1.0DJETIUOS ¥ NETAS T
FLAKTFICACION |2.POLITICAS PARA FLANIFICACION | 79
BE 3.00KTROL ¥ EVALARCION 7]
MANTERTHIENTO TOTAL OBTENIGLE, 208 TOTAL CETENIZG
2 1. PLANIFICACION 160
P 2.PROGRAMACION ¥ INPLANTACICON | 39
3.CONTROL ¥ EVALUACTON 7
RUTINARIO
TOTAL OBTDNIELE|250 ToTAL ODTENIDO
2 1. PLANIFICACION 108
o |2-PROSANACION £ INFIANTRCICN | B8
- m'm" R T ¥ TvaLUACION 70
TOTAL CBYENIBLE|250 TOTAL OETEMIDO
" 1.m1rlcaa: 168
ey e S| =
CIRCUNSTANCIAL
: TOTAL OBTENIDLE| 254 TOTAL OBTENIDO
33 1. PLANIFICRCION 109
SRR 2.PROGIANACION E INFLANTACION | 80
3.CONTRCL ¥ EVALUACION 70
CORRECTIVO
TOTAL ORTEMISLE|250 TOTAL CETDMIDS
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SISTEMA DE MANTENIMIENTO
FICHA DE EVALURCION
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R

FEoM: _/
EVALUADOR:
DXPRESA: THSTRECION KO
N B T KDt 4| E TR
P E——— AR
L.OETERMINACION DE PRRANETROS | 40| ' |
U - [2.PLANIFICRCION |
[WNTENINIINTO [2.PROGRAMCIN £ INFLANTACION | 78
FRAVDNTIVO (4, ONTROL ¥ ENALIMCION @
T076L OBTEMIELE(2S6) TOTAL OBTININO
 [LATEXION 8 146 YiLLAS 16|
e |- TEVISION ¥ EITOICION "
g |3ITORMCION SO 145 d9TRIAS | 78
i TOT0L OBTENIBLE[2S6] TOTAL OBTENIDO
d LCANTIFIGACION DR 14
NECESTIBES DE FERSOMIL )
PERSONIL
2,SELECCION ¥ PORNACLON 0
m':m 2. MTIUNCION £ INCINTI00S 5
TOTAL OMTENIDLE[268]  TOTAL ORTENIDO
14RO AIWINISTRATIVO T
A [2.AP0 GERBNCIAL “|
APOYO [3.47000 GRNDMI, |
LOGISTIC
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Anexos

ANEXO 6
MANUAL DE EVALUACION SEGUN NORMA COVENIN 2500 - 93

NORMA VENEZOLANA COVENIN
MANUAL PARA EVALUAR LOS SISTEMAS 2500.93
DE MANTENIMIENTO EN LA INDUSTRIA (1™ Revisiin)
| NORMAS COVENIN A CONSULTAR 112 Deméritos

COVENIN 3 019-93: Mastenamicato. Definiciones
2 OBIETO Y CAMPO DE APLICACION

21 FEsm Nopve Venezolana contempla un método
cuantiativo, pare b evaluecitn de  sistemis de
maeniEnicalo, o1 empresis  manufactoceras, para
determinar |a capacidad de gestidn de |a emprvse en lo que
respects ol “manlenimiento  medanie ¢ anblisis y
cxlificacidn de los sizwisnzes factoces:

= Owepanizacion de B conpresa
« Orgamizacion de s femcide de mantenimienty,

Planificacion, programacion y control de lss actividades
de mantenimicto.

- Competencia del persoaal

22 K manual esta emfocado pare su aplicackin en
empresss o phintas en funcionamicmo, Pam aquellas en
fise de peoyecto se requiere de una planificacidn que
contemple aspectas funcionales y de ingemicris tales como
critecios  de seleccion o equipes Y madquinerias,
capecificacion de maerinles de constnucoidn, distribucian
de plantas, u otros,

3 PROCEDIMIENTOS PARA EVALUACION

Anlies & insertar este manual, &3 pecesaria disponer de la
definkcsdn de los conceptos de principios bdsicos ¥
deméritos, de igual maners goe el establesimiento & los
criterios piea s ponderackdn,  Cualquier  defimicion
adicional puede cer consuada en fa Norma Venvavlans
COVENIN 3 042

5.1 Definiclones

311 Prineipio Bsico

Es aquel concepto que refleja las normas de anganizacion y
funcionamiento, sistemas v equipos que deben exidlic y

phicars: en mavor o menor proporcidn para Jagrar los
obyerivs del manteaimiento.

Es aquel aspecto parcasl referido a um principio bissico, goe
poc oenishéa 0 s Incldesca pepative odging que B
efectividad de este no sea completa, disminuyenda en
cansecuencia [ punluscica fotal de dicho peincipio.

3.2 Critersos para ln ponderacsdn del Principio Basico

521 El evaluador debe manteser una entrevista con el
seclur dirigente de by empresn von ¢l objeto Jo electr un
andlisis de los wspectos cualitames recogides e los
distintos principios bisicos.

3.2.2 En el comacto inicial no dehe profundizarse en el
andlisis, por lo tanto no deben comsiderarse los pasibles
demiésies, lenimndo & investignesha 0 los aspecees
contemplados en el principio bdsico.

3.2.5 Si de este primer contacin 5e desprende que exisie el
principio bisico, aiin desvanockndo e eficieaci rexl =
pricsica, &l evalundor asignard In puntuscién comples:
correspendiente dependiendo del valor respectivo,

314 51 &0 la entrevista inicial se dedoce |2 no existencis
el principio bisico vl evaluador procederd a evalisarka en
COTD pUsiO, B CORSCUEHCE 1O sérh necesarin entrar en el
andlisis de los possbles deméritos del principio bésico.

3.3 Criterios para la ponderacidn de los deméritos

33,1 Para determizsr b existencis real de deménines en
cada peinciplo béslco que s¢ haya comprobado su
existencia, el evaluador bard una investigaciin exhastiva
y minucioss, en of misno hgar e que cada aspecto poeda
dar lugar a s existencia, considerando cada detalle que
pueca contribuir & disminwir I cficacia del comenido del
princiio hisin

332 Los demeéritos rstantcs &1 peineiplo bdsico hasta Ta
cantidad mAxima que se indica para cada uno de ¢fkes e |
columnz correspondicnte do cads eapilulo, pueden restar
cuslquier valor comprendida entre cera y ol valor méximo
que s indica para cada uno de eflos, dependienda de
intensidad con quis o deméring se presenta.

4 FICHA DE EVALUACION

Al final ¢ ha lnclusdo un formato pam Hevar el resuliadn
de b evahuacion v cbeener el perfil do B empresa; pan lo
cul se indican Be siguientis Insruccones para s orree
o

169
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" 4.1 Encabezamicato 433 Se trazan biers horicantics que parten de b casills
e a | Ammmuumry
ALl Fmpresa Al '
A oy AT TE ey 4 m-%?
Debe: indicarse el Nomhre a Razde Socal

! ”.‘E‘E;is-‘w—;\-; s w ’hauu

la evaluscada, &l st

432 £l valor obeenido en el mmﬂuammm

AYAARL'S i CO I R

:;:m vbtenible (columma C) y sv caluls el parcen-
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