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INTRODUCCION

Los proceso de globalizacion industrial (libre circulacion de mercancias, capitales y
factores de la produccién entre los paises del mundo), generan una rapida migracion
de la informacion y la pronta consecucién de algun bien o servicio, que obligan a la
industria a fortalecer sus competencias frente al medio mundial; llevandolas a innovar
y ser ejemplares en lo que hacen para sostenerse en el medio y evitar una crisis.
(Garay, 1999).

Las empresas nacionales presentan un deficiente desarrollo generado por mercados
proteccionistas que no permiten adquirir las herramientas necesarias para enfrentarse y
competir con el mundo, concluyendo en satisfacer solamente las necesidades locales,
dejando a un lado mercados potenciales a nivel mundial competitivamente agresivos,
gue tiene como principales herramientas; informacion en tiempo real, tecnologia
universal, materias primas elaboradas en cualquier parte del mundo, entre otros. Las
empresas que pretenden continuar sus operaciones sin el manejo de estas
herramientas, son limitadas y se hacen insostenibles en el tiempo. EIl control continuo
de los procesos es el primer paso para lograr ser competitivo, ya que permite evaluar la
situacion real del negocio y compararla con los estandares nacionales en primera

instancia y luego a nivel internacional. (Bogantes, 2005)

La industria del plastico, es uno de los sectores que contribuyen con mudltiples
aplicaciones y diversos procesos dentro del entorno nacional con un desarrollo
tecnoldgico interesante y prometedor tanto a nivel local como internacional, haciéndolo
muy interesante para el analisis y desarrollo de tecnologias vanguardistas. (DANE,
2006).

La empresa que se analiza en este trabajo, Plastimundo Ltda., pertenece al grupo de

medianas empresas del sector plastico que han surgido desde la informalidad y se ven
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abocadas a introducir tecnologias de todo tipo para ponerse a la altura de la industria

mundial y asi lograr mantenerse en el mercado.

El proceso productivo es el mas importante dentro de la evaluacion interna de una
compaiiia, obedeciendo al pilar fundamental de la cadena de valor del negocio y de la
forma como se realice, dependen las mayores fortalezas con respecto a la competencia
(calidad del personal, de la tecnologia, de los subprocesos y del mantenimiento).
(Bogantes, 2005)

El area de mantenimiento es una ficha clave para el desarrollo 6ptimo del proceso
productivo y su evolucién tecnoldgica es vital dentro del engranaje de las compafiias,
para lograr la competitividad esperada.

El proyecto presenta un plan de mediano y largo plazo para las areas de operacion y

mantenimiento dentro de una empresa del sector plasticos utilizando la herramienta

flash audit.

12



1. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL

Planear estratégicamente el mantenimiento y la operacion de una empresa del sector

plastico que contemple el mediano y largo plazo.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1.2.1 Objetivo 1 - Fundamentos.
Reconocer las reglas, relaciones y niveles entre mantenimiento y operacion;
describiendo procesos de diagndstico y planeacion con el fin de establecer una mejora

continua. Nivel 1 - Conocer

1.2.2 Objetivo 2 - Empresa.
Revisar el posicionamiento actual y el esperado de la empresa objeto dentro del sector

plastico. Nivel 2 — Comprender

1.2.3 Objetivo 3 — Flash Audit.
Diagnosticar el estado de mantenimiento y operacion en una empresa del sector

plastico mediante el uso de la metodologia Flash Audit. — Nivel 3 — Aplicar

1.2.4 Objetivo 4 - Plan.
Proponer un plan estratégico de mediano y largo plazo para mantenimiento y
operacion, a partir del diagndstico y la contextualizacibn empresarial, destacando

posibles mejoras. Nivel 3 — Aplicar

1.2.5 Objetivo 5 - Mejoras.
Establecer los lineamientos de aplicacion para implementacion de la mejora mas

relevante. Nivel 4 — Analizar
13



1.2.6 Objetivo 6.
Concluir los principales resultados obtenidos.

Nivel Objetivos

1- Conocer <smssm) 1- Fundamentos
2-Comprender <) 2- Empresa

3 - Aplicar <4smmmd 3-Flash Audit
4 - Plan

4 - Analizar <4mmm—) 5 \ejoras

llustracion 1 - Secuencialdgica de objetivos
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2. FUNDAMENTOS

El contenido de este texto, presenta las bases para entender el papel que juega
mantenimiento dentro del proceso productivo, basandose en la definicién, funciones y
niveles de mantenimiento. También ilustra algunas de las técnicas de diagndstico
empleadas para evaluar el estado del area de mantenimiento dentro de una compafiia,
con el fin de desarrollar una estrategia que enfrente de una manera organizada y clara

los problemas mas relevantes encontrados.

Algunas definiciones de mantenimiento se citan a continuacion:

“Mantenimiento industrial, son las técnicas que aseguran la correcta utilizacion de
edificios e instalaciones y el continuo funcionamiento de la maquinaria productiva”
(Rey, 1996)

“Se entiende por mantenimiento a la funcién empresarial a la que se encomienda el
control del estado de las instalaciones de todo tipo, tanto las productivas como las
auxiliares de servicios. En ese sentido, se puede decir que el mantenimiento es el
conjunto de acciones necesarias para conservar o restablecer un sistema en su estado

gue permita garantizar su funcionamiento a un coste minimo”. (Navarro, 2007)

“Es un servicio que agrupa una serie de actividades cuya ejecucion permite alcanzar un
mayor grado de confiabilidad en los equipos, maquinas, construcciones civiles e

instalaciones” (Molina, 1984)

“Todas las acciones que tienen como objetivo mantener un articulo o restaurarlo a un
estado en el cual pueda llevar a cabo alguna funcion requerida. Estas acciones
incluyen la combinacién de las acciones técnicas y administrativas” (What does EFNMS
stand for?, 1970)
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Las definiciones anteriores y otro sinnUmero de conceptos describen el término
mantenimiento, concluyendo que se trata de un servicio que garantiza el correcto
funcionamiento de los equipos productivos, asi como las instalaciones; al menor costo
posible, maximizando la vida util de los equipos, garantizando alta confiabilidad con la

mayor disponibilidad y mantenibilidad posible.

El logro de los objetivos propuestos en la definicion anterior de mantenimiento,

focalizan sus esfuerzos en los siguientes aspectos:

o Evitar, reducir, y en su caso, reparatr, las fallas sobre los bienes precitados.

o Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar.

o Evitar detenciones indtiles o para de maquinas.

o Evitar accidentes.

o Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.

o Conservar los bienes productivos en condiciones seguras y preestablecidas de
operacion.

Optimizacion del recurso humano.
o Balancear el costo de mantenimiento con el correspondiente al lucro cesante.
o Alcanzar o prolongar la vida atil de los bienes.
(What does EFNMS stand for?, 1970)

La definicion y los objetivos de mantenimiento, lo presentan como base fundamental
para el desarrollo empresarial y como se desligan de él una serie de factores
determinantes dentro del sostenimiento y la evolucion del negocio; como son la
actualizacion tecnologica tanto dura como blanda, la reduccion de costos y cero paros
no programados, que hacen que la buena prestacion de este servicio sea un factor
decisivo dentro de la vida de la organizacion. Por lo tanto, con la evolucion del
mantenimiento y la concientizacion de su importancia, se rompe el paradigma de
mantenimiento como generador de gastos; donde todos los problemas son causa de
esta &rea, nadie la tiene en cuenta, donde es un gasto permanente y no una inversion,

donde su trabajo es realizado de cualquier manera porque nadie quiere trabajar alli y
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pasa a ser considerado un servicio indispensable prestado a la institucidon, teniendo
como cliente directo el area de produccion, donde se deben ofrecer las mejores
garantias a un bajo costo y con el mejor servicio, asi como cualquier proveedor lo haria
con su cliente. Volviéndose una relacion donde mantenimiento es medido por la

satisfaccion de un servicio prestado el menor costo visible.

Nivel Estratégico
CMD, LCC y Terotecnologia

Nivel Tactico
TPM, RCM, TPM & RCM, Proactivo, Reactivo, Core
Competences,Clase Mundial, por Objetivos, PMO, etc.

Nivel Operacional CORTO PLAZO
K Tareas o Acciones Correctivas, Modificativas, Preventivas, Predictivas, etc. ORDEN MENTAL

Nivel Instrumental
Instrumentos avanzados especificos de orden técnico
Instrumentos avanzados especificos PLAZO INMEDIATO
Instrumentos avanzadosgenéricos RDEN REAL
R SIS

MEDIANO PLAZO
ORDEN REAL

llustracion 2 - Enfoque sistémico Kantiano

(Mora, 2009)

El enfoque kantiano propone 4 niveles de mantenimiento, en los cuales las empresas
dependiendo de sus necesidades, posibilidades y conciencia frente al tema de

mantenimiento se ubican.

2.1 NIVELES DE MANTENIMIENTO

2.1.1 Nivel Instrumental. (Funciones y acciones)

Este nivel, comprende los elementos reales requeridos para que exista mantenimiento
dentro de una empresa, estd encaminada al control sistémico de la informacion
construida en referencia con las relaciones interpersonales, recursos productivos y
maquinas. Son todos los documentos histéricos que identifican los equipos y revelan el
desempefio a través del tiempo. Ademas se catalogan en este nivel algunos
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instrumentos mas avanzados como 5’s, mejoramiento continuo, analisis de fallas,

manejos de inventarios, entre otros.

Para que exista un sistema de operacion y gestion de mantenimiento, deben existir

todos estos elementos que comprenden el nivel 1 de mantenimiento.

En resumen, el nivel instrumental abarca todos los elementos fisicos e intangibles que
se requieren para poder realizar las acciones correctas de mantenimiento sobre los

elementos o maquinas. (Mora, 2009)

2.1.2 Nivel Operacional. (Acciones mentales)

En este nivel se identifican los equipos, determinan tareas para las intervenciones
planeadas y programadas, evaluandose también la conveniencia de implementar
acciones predictivas y en donde aplicarlas dependiendo de los equipos y los procesos.
Concluyendo, el nivel operacional, comprende las acciones correctivas, preventivas,
predictivas y modificativas, que se realizan en mantenimiento de equipos por parte de
los oferentes a partir de las necesidades y deseos de los demandantes. (Mora, 2009)
2.1.3 Nivel tactico. (Conjunto de acciones reales)

Comprende el conjunto de tareas de mantenimiento que se aplican basadas en reglas
y normas especificas, previamente determinadas con el objetivo de alcanzar un fin

determinado. Entre las tacticas mas comunes en este nivel tenemos:

2.1.3.1 TPM! (Mantenimiento total de la produccién)

! TPM Total Productive Management & Maintenance — Manejo y Mantenimiento Productivo Total
18



El TPM, asume el reto de cero fallos, cedro incidencias y cero defectos para mejorar la
eficacia del proceso productivo, permitiendo reducir costos, stocks intermedios y
finales; logrando mejorar la productividad, obteniendo mayor eficacia operacional a
través del cambio en las personas, los equipos y el puesto de trabajo. (Rey, 2002)

Tiene como accion principal cuidar y explotar los sistemas y procesos basicos de
produccion, manteniéndolos en su estado de referencia, aplicando sobre ellos mejoras
continuas; es decir, se encarga de vigilar con un buen mantenimiento preventivo total,
la situacion de referencia de los equipos en cuanto a tiempo de ciclo; parametros del
proceso; parametro de lubricacion; parametros de reglaje de utiles, herramientas, etc.;
parametros eléctricos; pardmetros de calidad; parametros mecanicos; parametros

hidraulicos; entre otros. (Rey, 2002)

Para cumplir su objetivo principal centra sus esfuerzos en el cumplimiento de los
siguientes objetivos particulares:

Conseguir el rendimiento operacional optimo de los equipos productivos con la
participacion de todos. Para el cumplimiento de este objetivo particular, TPM se apoya

en las siguientes herramientas:

¢ Mejoras enfocadas

e Mantenimiento auténomo

e Mantenimiento planificado

e Mantenimiento de la calidad

e Mantenimiento temprano

e Mantenimiento de aéreas administrativas

¢ Capacitacion

e Seauridad Hiaiene v medio ambiente.

Tabla 1 - Pilares TPM
(Mora, 2009)

Con estos 8 pilares descritos anteriormente, TPM Mejora la fiabilidad y disponibilidad
de los equipos para eliminar fallos esporadicos o aleatorios y fallos crénicos, asi como
mejorar la productividad.
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Basados en la estadistica, se extraen las experiencias adquiridas del TPM, que ayuden
tanto al utilizador como al responsable de adquirir nuevos equipos con el fin de generar
mejoras en las nuevas consecuciones y se forman agentes técnicos y operadores de

lineas para que conozcan bien las instalaciones.

De esta manera el TPM pretende eliminar, por la mejora continua, las perdidas
esporadicas y cronicas analizando las seis grandes incidencias que penalizan la
operatividad de un proceso béasico (Averias del sistema, Preparaciones y reglajes de
todo tipo, Faltas de piezas y otras incidencias de corta duracion, Ritmo reducido por
diferencia entre las condiciones previstas y las reales, Defectos en el proceso y
rendimiento reducido entre el comienzo de la produccion y la estabilidad de esta frente
a un arranque, ajuste, reglaje y reparacion); pretendiendo conseguir un buen

funcionamiento y rendimiento del proceso. (Rey, 2002)

2.1.3.2 RCM (Mantenimiento centrado en la confiabilidad)

Es un proceso usado para determinar lo que se debe hacer con el fin de garantizar que

cualquier recurso fisico continte realizando se funcién en una produccién normal.

Su filosofia se fundamenta en la evaluacién de los componentes de los equipos, su
estado y su funcion, identificando los componentes criticos; aplicacion de las técnicas
de mantenimiento proactivo y preventivo y el chequeo en operacién y sitio del estado
corporeo y funcional de los elementos mediante permanente revision y analisis. (Mora,
2009)

Es una metodologia que genera un plan de mantenimiento basado en el orden de
importancia de la severidad y ocurrencia de los posibles eventos a ocurrir dentro del
proceso productivo, garantizando una alta confiabilidad de los equipos involucrados en
lo verdaderamente esencial y dejando a un lado lo que no aporta, optimizando

recursos; utilizando de esta manera herramientas predictivas, preventivas y correctivas.
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Teniendo en cuenta lo anterior, el RCM tiene como obijetivos:

e Eliminar las averias de las maquinas

e Suministrar fuentes de informacién de la capacidad de produccion de la planta a
través del estado de sus maquinas y equipos.

e Minimizar los costos de mano de obra de reparaciones, con base en un
compromiso por parte de los responsables del mantenimiento en la eliminacion
de fallas de maquinas

e Anticipar y planificar con precision las necesidades de mantenimiento.

e Establecer horarios de trabajo méas razonables para el personal de
mantenimiento

e Permitir a los departamentos de produccion y de mantenimiento una accion
conjunta y sincronizada a la hora de programar y mantener la capacidad
productiva de la planta.

e Incrementar los beneficios de explotacidon directamente mediante la reduccion de

los presupuestos del departamento de mantenimiento. (Mora, 2009)

2.1.3.3 TPM & RCM (Combinacién de Mantenimiento productivo total vy
Mantenimiento centrado en la confiabilidad)

En este caso se combinan las dos tacticas de mantenimiento aprovechando del RCM el
control o erradicacion de las fallas, el andlisis de modos de fallas, identificacion de
fallas tanto en funciones como en el personal, acciones predictivas como mejor opcion
antes de las preventivas y correctivas. Enfocando los esfuerzos en aquellas funciones
indispensables de la compafiia que logren generar una confiabilidad del 100% en la

operacion. (Mora, 2009)

2.1.3.4 PMO (Optimizacién del mantenimiento planeado)

La Optimizacion Integral del Mantenimiento (MIO) plantea un enfoque global para
desarrollar sus funciones en el marco de la Confiabilidad Operacional. Para ello debe

cubrir cuatro areas vitales: Desarrollo del Talento Humano, Definicion de Estrategias de
21



Gestion, Optimizacion de los Activos Fisicos, y de los Procesos y Sistemas de

Informacion. (Que es confiabilidad operacional?, 2000)

La Optimizacion del Mantenimiento Planeado (PMO), es una metodologia disefiada
para revisar los requerimientos de mantenimiento, el historial de las fallas y la
informacion técnica de todos los activos en operacion, basada en que las acciones de
mantenimiento tengan valor agregado y que el sistema genere mejoras en muchos
aspectos de la gestion de activos de la empresa, aparte del Analisis de Confiabilidad.

En su implementacion es obligatorio establecer un plan estratégico que permita la
creacion de un ambiente propicio para el éxito, iniciando con la prevision y planeacion
de actividades. Debe fundamentarse en los ultimos avances tecnolégicos, y debe

concluir con la integracion masiva de las estratégicas propuestas.

La Optimizacion del Mantenimiento Planeado (PMO), es una metodologia disefiada
para revisar los requerimientos de mantenimiento, el historial de las fallas y la
informacion técnica de todos los activos en operacion, basada en que las acciones de
mantenimiento tengan valor agregado y que el sistema genere mejoras en muchos

aspectos de la gestidén de activos de la empresa, aparte del Andlisis de Confiabilidad.

En su implementacion es obligatorio establecer un plan estratégico que permita la
creacion de un ambiente propicio para el éxito, iniciando con la prevision y planeacion
de actividades. Debe fundamentarse en los Ultimos avances tecnoldgicos, y debe

concluir con la integracion masiva de las estratégicas propuestas.

El éxito de la implementacién de un sistema de Optimizacién de Activos radica en
adaptar un Modelo de Confiabilidad de acuerdo con las necesidades particulares y el
estado del mantenimiento de cada empresa. Las mejores practicas plantean que se
debe optimizar son el plan de mantenimiento con base en los Andlisis de Confiabilidad,
para minimizar las fallas imprevistas de las maquinas en los procesos productivos y

reducir al maximo el reemplazo de equipos; lo cual se traduce en disminucién real de
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los costos de produccion, con el consiguiente aumento de la competitividad de la

empresa. (Gestion Integral de mantenimiento basado en confiabilidad, 2007)

2.1.3.5 Mantenimiento Reactivo

El mantenimiento reactivo simplemente responde a los fallos cuando estos ocurren. En
un primer estudio, podria considerarse como el sistema mas economico, pero las
empresas pueden tener grandes dificultades a la hora de sustituir o reparar un equipo
sin ninguna prevision. Sin acciones de mantenimiento predictivo o preventivo, los
tiempos medios entre fallos (MTBF) se acortan, resultando en mas paradas, mas
reparaciones y mayores costos de mantenimiento.

Claro que siempre habrd una necesidad para un cierto ndmero de actividades

reactivas.

Incluso si el reactivo es el Unico método aplicado, la estrategia para su ejecucion debe
asegurar que los recursos estaran disponibles cuando sean necesarios. (Rey, 1996)

2.1.3.6 Mantenimiento Proactivo

El costo de operar un equipo hasta que este falla (Mantenimiento Reactivo), es muy
alto en términos de tiempo improductivo, partes de repuesto, mano de obra y costo de
la reparacion. Las técnicas de Mantenimiento Preventivo se basan en el cambio o
reemplazo de partes en funcion de un intervalo de tiempo y en la mayoria de las veces
las piezas son retiradas cuando aun tienen capacidad de seguir funcionando. "Un 33%
de las actividades de mantenimiento preventivo son desperdiciadas” (Capacidad de

seguir funcionando, 2008)

Las técnicas de Mantenimiento Predictivo, indican el momento en el que la pieza o

componente esta préximo a la falla, pero no nos dice como evitarla.

El Mantenimiento Proactivo, es wuna filosofia de mantenimiento, dirigida
fundamentalmente a la deteccion y correccion de las causas que generan el desgaste y
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gue conducen a la falla de la maquinaria. Una vez que las causas que generan el
desgaste han sido localizadas, no debemos permitir que éstas continden presentes en
la maquinaria, ya que de hacerlo, su vida y desempefio, se veran reducidos. La
longevidad de los componentes del sistema depende de que los pardmetros de causas
de falla sean mantenidos dentro de limites aceptables, utilizando una préactica de
"deteccion y correccion” de las desviaciones segun el programa de Mantenimiento
Proactivo. Limites aceptables, significa que los parametros de causas de falla estan
dentro del rango de severidad operacional que conducird a una vida aceptable del
componente en servicio. (EI mantenimiento Proactivo como una herramienta para

extenderla vida de sus equipos, 2002)

Para lograr su objetivo, se requiere estructurar un programa de Mantenimiento
Proactivo, en el que se establezcan los equipos criticos a los que debera enfocarse
esta tecnologia, efectuar un andlisis de sus modos de falla, consecuencias, sintomas y
efectos (conocido como FMECA por sus siglas en inglés) y determinar nuestros
objetivos de control para cada una de ellas, los tipos de analisis que se efectuaran en
base rutinaria y por condicion y las medidas que deberan ser tomadas (métodos de
exclusion, y de filtracién) para regresar los parametros a la condicion establecida.

Lo esperado sera entonces la obtencion de ahorros tan significativos debido a la
ampliacion de la vida de los componentes y de los lubricantes. (Widman, 2009)
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2.1.3.7 MCM (Mantenimiento de Clase Mundial)

La manufactura de clase mundial; se fundamenta en La Excelencia como Forma de
Vida, hacer las cosas bien desde el principio; para garantizar la minimizacion de las

perdidas en cualquier tipo de industria.

El MCM, exige formar grupos o redes multidisciplinarias, enfrentados a realizar cambios
significativos en el quehacer diario, tener una vision a largo plazo y una constante
capacitacion como también la capacidad de adaptacion de técnicas, procesos y
esquemas, propios de las mejores empresas del mundo. (Manufactura de Clase
Mundial (MCM) y TPM, 2010).

OEE
Disponibilidad
Performance
Calidad

GESTION DE
MANTENIMIENTO
CLASE MUNDIAL

llustracion 3 - Gestién de mantenimiento de clase mundial

(OEE COMO HERRAMIENTA PARA TOMA, 2008)

El MCM se fundamenta ademas, en herramientas como 3 Y 5S, KAIZZEN, ESMED,
JUSTO A TIEMPO y MQT; enfoques filoso6ficos orientales, aplicados en el MCM para
obtener altos niveles de productividad, fundamentado basicamente en las personas. Y

utiliza como indicadores claves dentro de su estructura los siguientes:

OEE: Es un indicador que representa el porcentaje del tiempo en que una de las
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Maquinas produce realmente piezas de calidad, comparadas con el tiempo

gue fue planeado para hacerlo.

MDC: Maximum daily Capacity = Capacidad Maxima diaria de un
equipo o conjunto de equipos (en este caso, capacidad del cuello de botella)
* Datos técnicos del fabricante del equipo.

* Produccion maxima durante 24 horas consecutivas.

CUELLOS DE BOTELLA: Es la etapa de un proceso productivo con el menor
rendimiento por tiempo, la cual marca el ritmo de la produccion.
(OEE COMO HERRAMIENTA PARA TOMA, 2008)

2.1.3.8 BSC (Mantenimiento Scorecard)

Es una herramientas que permite, por un lado, identificar cuales son las estrategias que
se deben seguir para alcanzar la vision de empresa (un alto desempefio), y por el otro,
expresar en objetivos especificos logros medibles a través de un conjunto de
indicadores de desempefio técnicos econdémicos, en un proceso de transformacién
para adaptarse a las exigencias de los cambios y retos que tendremos que afrontar a

medio plazo.

El Balanced Scorecard, es una metodologia que logra integrar lo Estrategia y la
Evaluacion del Desempefio del Negocio.

Desde su divulgacion en 1992 por sus dos autores Robert Kaplan y David Norton. Ha
sido incorporada a los procesos de gerencia estratégica en otras areas del negocio con
unos resultados extraordinarios en empresas de EU, USA, asiaticas e Iberoamérica.
(Porter, 1996)
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El Balanced Scorecard, traduce la estrategia en cuatro perspectivas: Cliente, Negocio
Interno, Innovacion y Aprendizaje y Perspectiva Financiera, sustentadas cada una de
ellas en un set de objetivos, indicadores de gestion, metas e iniciativas,
interactivamente conectadas en una relacién causa-efecto. (Amendola, 2010)

Su valor agregado es la eliminacién de multiples e indefinidos indicadores que diluyen
la estrategia, centrandose tan sélo en cuatro areas especificas. Asi mismo, permite
unificar criterios con el ejercicio obligatorio de tener que definir indicadores

homogéneos para todas las unidades de negocios y nivel funcional.

FINANZAS

Como o_Ieb_en Vernos
los accionistas para
triunfar en las finanzas

NEGOCIOS INTERNOS

CLIENTES VISION En cuales procesos de
Como deben vernos

los clientes para %

negocios debemos ser

excelentes para
satisfacer

accionistas y clientes ?

lograr uestra

vision ? ESTRATEGIA

APRENDIZAJE Y
CRECIMIENTO

Como sostenemos la
habilidad para cambiar y
mejorar a fin de alcanzar

nuestra visién ?

llustracion 4 - Areas especificas del BSC

(Amendola, 2010)

Las cuatros perspectivas aplicadas al mantenimiento la podemos enfocar desde el

punto de vista de los indicadores técnicos econémicos del mantenimiento.
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e [Efectividad

Financiera e Costes de mantenimiento

e Indicadores econémicos

e Satisfaccion del cliente

e Gestion de la calidad

Cliente
e Fiabilidad humana
e Satisfaccion del cliente
e Gestion de la efectividad
¢ Planificacion
e Gestion de stock
Procesos Internos e Gestion de compras

e (Gestion de contratacion

¢ Mantenimiento preventivo

e Tecnologia de la informacién

o o ¢ Rendimiento
Aprendizaje y crecimiento

e Tecnologia

Efectividad. (Los indicadores asociados a e Tiempo Promedio para Fallar
esta area permiten ver el comportamiento (TPPF)
operacional de las instalaciones, sistemas, e Tiempo Promedio para Reparar
equipos y dispositivos, ademas mide la (TPPR)
calidad de los trabajos y el grado de e Disponibilidad (D)
cumplimiento de los planes de e Utilizacion (U)
mantenimiento) e Fiabilidad (C

_ e Costes de Mantenimiento por
Costos. (Esta area mide los gastos _ _
_ _ o Unidad de Produccion
asociados a la gestion de mantenimiento,

asi como son distribuidos y si estan

. . . e Costes de Mantenimiento por Hora
orientados a mejorar la eficiencia de la
Hombre
empresa)
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Relacion de Costes Mantenimiento
Vs Produccién.

Indice Costes de Mantenimiento

Preventivo

Indice Costes de Mantenimiento

Correctivo

Indicadores econdmicos (La arquitectura
tipica de la perspectiva financiera incluye
objetivos estratégicos como Maximizar el
Valor Agregado, Incrementar los Ingresos
y diversificar las fuentes, Mejorar la
Eficiencia de las Operaciones y Mejorar el

Uso del Capital en mantenimiento)

Valor Econdmico Agregado (EVA)

Retorno sobre Capital Empleado
(ROCE)

Margen de Operacion

Ingresos

Rotacion de Activos

Retorno de la Inversién (ROI)

Fiabilidad humana (Estos indicadores
determinan los aspectos de trabajo seguro

en la funcion de mantenimiento)

indice de Frecuencia Bruta

indice de Frecuencia Neta

indice de Severidad

Rendimiento (Esta area esta relacionada a
la gestién del Recurso Humano asociada

al mantenimiento)

indice de Ausentismo

indice de Sobre-tiempo

e indice de Fuerza Hombre
Contratada
e Cumplimiento Plan de

Adiestramiento

indice de Personal Adiestrado

Tabla 2 - Indicadores técnicos econémicos de mantenimiento

(Nive, 2002)
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2.1.4 NIVEL Estratégico (Conjunto de funciones y acciones mentales)

Son las metodologias que se desarrollan con el fin de evaluar el grado de éxito
alcanzado con las tacticas desarrolladas (especificadas en el texto anterior) a nivel
local, nacional o internacional; convirtiéndose en la guia que permite alcanzar el estado
de éxito propuesto y deseado. Este nivel se alcanza mediante el uso de herramientas

como el LCC, CMD. Costos, Terotecnologia, entre otros. (Mora, 2009)

2.1.41 LCC (Andlisis del Costo del Ciclo de Vida)

El (LCC), es una técnica que permite elegir entre opciones de inversion o acciones de
mejora de la confiabilidad con base en su efecto en el costo total del ciclo de vida de un
activo nuevo o en servicio. (Navarro, 2007)

Es la suma de todos costos de adquisicion y propiedad de un producto o sistema sobre
su vida completa. Estos pueden incluir diferentes tipos de costos tales como; disefio,
produccién, garantia, reparacion y disposicion final. Teniendo en cuenta partidas con
frecuencia ignoradas, tales como el costo de fallas de partes y reparaciones o el
impacto financiero en el resto de su operacion por fallas del equipo, el analisis de
costos del ciclo de vida puede proporcionar a su compafiia una representacion de los

costos verdaderos sobre de la vida de su equipo adquirido. (Mora, 2009)

Para el equipo industrial con una vida tipica de operacion de 20 a 30 afios o mas,
existen costos significativos incurridos al adquirir el equipo, obtener partes y contratar
servicios de mano de obra necesarios para conectarlo al servicio eléctrico, gas o agua,
entrenar operarios, realizar mantenimiento y deteccion de fallas segun se requiera a lo
largo de la vida operativa del equipo. Los costos acumulados de estas actividades a

menudo pueden exceder el precio de compra inicial.

El analisis del costo del ciclo de vida proporciona el costo total probable a incurrirse

durante la vida de una pieza de equipo. Los costos del ciclo de vida son dependientes
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al costo de mano de obra y los gastos contraidos y pueden aumentar
considerablemente cuando el equipo falla en cumplir el desempefio esperado. O falla
dentro de unos pocos afios posteriores a la compra requiriendo disposicion final y

costos de sustitucién imprevistos, asi como la supervision de estas tareas inesperadas.

Cuando una compaiiia evalla las alternativas unicamente por precio de compra inicial,
ignorando virtualmente una operacidén potencialmente mas larga y otros gastos, esto
puede llevar a costos totales de propiedad significativamente mas altos sobre la vida
del equipo. EIl andlisis de costo del ciclo de vida proporciona una base sélida para
adquirir equipo de mayor calidad y va mas alla del cumplimiento técnico y el precio mas
bajo. Un analisis de costo del ciclo de vida calcula el costo de un sistema o el producto

sobre su vida entera. (REPORTE DE COSTO DE CICLO DE VIDA, 2007)

TABLA MOSTRANDO LOS COSTOS TIPICOS DEL CICLO DE VIDA

No. | COSTO COMENTARIO

1 Costo del instalacion inicial del | Sioux disefia equipos simples de instalar y
equipo conectar a los servicios.

2 Costos de entrenar a todo el |El Equipo Sioux es de mayor duracion de

personal operario, ambos siguiendo
la instalacién inicial del equipo, y el
entrenamiento durante la operacién

segun se requiera en el futuro.

manera que el entrenamiento repetitivo
debido

requerido durante el periodo de 20 afios

reemplazo de equipo no es

de la evaluacién del costo del ciclo de vida

3 Los costos de energia eléctrica o
combustible para operar el equipo
durante su vida entera. La mayor
eficiencia de los componentes
seleccionados por Sioux durante el
disefio del equipo reducen el costo

de los servicios significantemente

Sioux utiliza componentes de alta
eficiencia incluyendo motores,
intercambiadores de calor y otros

componentes de las maquinas y sus
controles, reduciendo costos de operacion
cada hora de operacion por toda la vida
los recibos de

del equipo, reduciendo
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sobre un periodo de tiempo que
dura varias décadas, a menudo son

ignorados.

energia, y minimizando el impacto

ambiental.

Costos de mantenimiento y localizacién de fallas pueden convertirse excesivos

con equipo de baja calidad. Las éareas siguientes son fuentes significativas de

problemas para equipos en esta industria y la tabla muestra lo que Sioux a

desarrollado para proveer productos de mayor calidad y servicio a fin de reducir

los costos de ciclo de vida para nuestros clientes como una practica estandar:

Manuales de instruccién completos,
cubriendo desempaque, instalacion,
operacion, mantenimiento y

localizacion de fallas.

Los manuales completos Sioux hacen el
entrenamiento y operacibn mucho mas
simples y rapidos. Otros proveedores
proveen solo una parte de la informacion
proporcionada por Sioux. La informacion
de Sioux es completa, lo cual disminuye el
costo total del ciclo de vida por mantener
el equipo operando mas que otros
modelos se han desgastado o sus partes
no estan ya disponibles para dar soporte

en mantenimiento y reparaciones.

Guias completas para localizacion
de fallas se incluyen en el manual

de instruccion.

Los manuales Sioux proporcionan a sus

operadores informacion completa del

equipo que usted adquirid, cubriendo

instalacion del equipo, mantenimiento,

reparaciones, localizacion de fallas vy
almacenamiento basandose en décadas
de experiencia. Esto puede hacer Ila
diferencia entre la frustraciébn y tiempo
muerto del equipo por una parte y una
resolucion rapida de un problema vy

disponibilidad del equipo por otro lado,
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disminuyendo los costos del ciclo de vida.

La informacion completa y exacta
de repuestos es proporcionada por
el fabricante en el manual de la

instruccion.

Sioux proporciona una lista completa de
partes con cada maquina embarcada
desde que 1970, basada en el numero de
serie de la unidad y en las piezas
originales utilizadas para fabricar cada
maquina. Segun nuestra informacion
ningun otro proveedor en nuestra Industria
mantiene una lista de partes por niumero
de serie de cada unidad embarcada. Esto
permite al cliente que ordenar las piezas

de repuesto sea sencillo, exacto y rapido.

La disponibilidad de repuestos del
fabricante, durante toda la vida del
equipo, reduce su costo de ciclo de
vida. El
experimentado reconoce que todo

personal operario
equipo debe ser mantenido para el
desempefio O6ptimo y larga vida y
las refacciones son requeridas para
llevar a cabo esto. Usted puede
contar con Sioux para darle soporte
a su personal en esta importante

area.

Sioux mantiene una base de datos de
partes utilizadas en todas las maquinas
embarcadas desde 1970, en papel y

electronicamente y mediante un respaldo

de esta informacion fuera de nuestras
oficinas. Nosotros tomamos esta
responsabilidad seriamente,

proporcionando las partes requeridas para

mantener sSu equipo operando por
décadas; la mayor en la Industria. Con
regularidad Sioux vende partes para
unidades que tienen 25 a 35 afios de

antigiiedad y que contindan operando.

Costos de remocién y disposicion
final del equipo desgastado. Equipo
con mas larga vida reduce el costo

de ciclo de vida

El equipo Sioux esta disefiado para durar
tres a cuatro veces mas que otros equipos
en la industria. Esto reduce el costo de

ciclo de vida
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10 |[Si un equipo experimenta falla| Sioux tiene una reputacion bien ganada
temprana donde se requiere su | por disefiar y construir el equipo mas
remplazo, pueden existir costos | fuerte y confiable en la industria. Las
excesivos involucrados debido a un | unidades sioux comunmente se mantienen
amplio rango de gastos no |trabajando por décadas en condiciones
planificados, incluyendo especificar | extremas bajo un uso rudo

equipo nuevo, adquisicion del
equipo nuevo, deshacerse del
antiguo, reconexion del equipo
nuevo a los servicios,
entrenamiento del personal de
operacion, obtener diferentes listas
de refacciones para mantener en
stock, etc. Toda la mano de obra
tiene gastos asociados y costos de
supervision incluidos. La __Falla

Temprana o equipo de baja calidad

pueden incrementar su costo de

propiedad significativamente.

Tabla 3 - Costos tipicos del ciclo de vida

(REPORTE DE COSTO DE CICLO DE VIDA, 2007)

2.1.4.2 CMD (Confiabilidad, Mantenibilidad y Disponibilidad)

El anélisis CMD es conocido también como analisis RAM (Reliability, Availability and
Mantainability) y permite pronosticar la produccién perdida y la indisponibilidad de un
proceso de produccion, con base en su configuracion, la confiabilidad de sus
componentes, las politicas de mantenimiento, el recurso disponible y la filosofia

operacional.

El andlisis CMD esta sustentado en:
34




* La confiabilidad de los equipos.

* La configuracién del sistema.

* Las fallas aleatorias y sus reparaciones.

* La influencia del “error humano”.

* Las pérdidas de capacidad por degradacion.

* El tiempo fuera de servicio por mantenimiento planificado.

* Disponibilidad de recursos humanos y materiales.

* La probabilidad de ocurrencia de eventos especiales no deseados.

El CMD tiene como objetivos:

* Predecir la mayoria de los escenarios de paros o fallas del proceso de produccion,
modelando las incertidumbres de los procesos de deterioro y fallas que soportaran los
equipos, sub-sistemas y sistemas asociados al citado proceso de produccion.

« Identificar las implicaciones econdmicas de cada escenario probable, considerando la
configuracion de sistemas, confiabilidad de equipos, politicas de mantenimiento,
programas de intervencion de pozos y filosofia operacional, para asi establecer las
estrategias 6ptimas de mantenimiento del negocio.

* Presentar un analisis de sensibilidad con la finalidad de identificar los equipos y
sistemas criticos, con el propdsito de proponer acciones de mitigacion, basados en un
andlisis costo-riesgo.

(R2M Reliability and Risk Management, 2008)

35



ELEMENTOS ESTRUCTURALES DE INGENIERIA

DE FABRICA

Transportar
Almacenar
Transformar

Mantener
Reparar
Construir

llustracion 5 - Elementos estructurales de ingenieria de fabrica

El CMD, es un integrador de los elementos estructurales de ingenieria de fabrica
(Maquinas, Mantenimiento y produccion). Confiabilidad integra Mantenimiento con
produccion, Mantenibilidad las maquinas con mantenimiento y Disponibilidad las
maguinas con produccion.

(Mora, 2009)

2.1.4.3 Terotecnologia

Es un término de origen britanico que tiene por definicion Ciencia que trata del cuidado
de la tecnologia).

En la década de los setenta, Dennis Parker plantea que para lograr un buen estado de
funcionamiento de las instalaciones industriales, deben participar no solo quienes la
usan (mantenimiento y operacion), sino todas las fuerzas que participan del objetivo
empresarial.

(Barringer, 2005)
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llustracion 6 - Etapas de la terotecnologia

(Mora, 2009)

El anterior grafico, muestra las etapas de la terotecnologia y los factores involucrados
dentro de este esquema; el cual debe realizarse bajo la estrategia terotecnologica que
compete 3 sub estrategias:

e Estrategia Operacional, que consta del entrenamiento operacional, informacién
técnica, Diagndstico de fallas operativas, enlace de mantenimiento y operacion,
canales de comunicacion y retroalimentacion.

e Estrategia de mantenimiento, Que estd constituida por el mantenimiento
operativo, correctivo, canales de comunicacion, soporte de mantenimiento,
repuestos manuales, entre otros y el seguimiento del desempefio.

e Estrategia de pruebas y reparacion, compuesta por Entrenamiento, cartas de
localizacion de fallos, manuales técnicos, administracion de repuestos, canales

de comunicacion y retroalimentacion.

La terotecnologia tiene como esencia cuidar la tecnologia, directamente relacionada
con la confiabilidad y mantenibilidad de equipos, maquinaria, edificios y estructuras; la

puesta en marcha de maquinas, el mantenimiento a las modificaciones, y el reemplazo
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de equipos; asi como la retroalimentacion de informacion sobre disefio, desempefio y

costos. Una de estas nuevas tecnologias es el flash audit. (Mora, 2009)
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3. LA EMPRESA

3.1 Situacion empresarial colombiana.

Las crisis econdmicas, hacen que las autoridades vuelquen sus esfuerzos en un

ambicioso programa de reformas y liberalizacion del sector financiero.

Las razones para reformar el sistema son la falta de competencia, la excesiva
proteccion frente a la inversion extranjera, la participacion del capital oficial y los
excesivos controles a través de inversiones forzosas y encajes que impiden un
desempeiio eficiente de los sectores empresariales. (Departamento Nacional de
Planeacion, 2000).

La crisis financiera ha impactado a todos los paises de Latinoamérica con grandes
consecuencias, expresadas en la pérdida de oportunidades para la reduccion de la
pobreza, en la caida del comercio exterior y del Producto Interno Bruto (PIB), en las
dificultades para continuar con los planes de inversion tanto en el sector publico como

privado. (Aravena, 2009)

La infraestructura colombiana no es excusa para no aprovechar el acuerdo de libre
comercio con los Estados Unidos, ya que son mas las oportunidades de nuevos
mercados, por tal razén, la industria debe estar lista para afrontar los retos de

mercados mundiales. (Silva, 2011)

La industria nacional, con la eliminacion de fronteras y la evidente crisis, se ve abocada
a plantear situaciones que logren hacerla sostenible y competitiva frente a los
mercados internacionales, con el fin de lograr hacer mejor las cosas; desarrollando
alternativas y metodologias innovadoras, establecidas y probadas internacionalmente,

gue generen soluciones rapidas y acertadas.
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El mantenimiento es un rubro importante dentro de las finanzas de una empresa;
Dinamarca invierte anualmente entre el 4 y el 8% de sus activos en mantenimiento,
Espafa entre el 8 y el 18%, Francia entre el 9 y el 14 de su P.N.B Inglaterra alrededor
del 17%; en América Latina esta cifra es superior al 20% o méas, aumentando en la
medida que disminuye el grado tecnologico y aumenta el tiempo de uso y la
obsolescencia de los equipos. (ACIEM@, 2011)?

3.2 Industria del plastico en Colombia

La industria del sector plastico en Colombia tuvo su inicio en la década de los 60,
desde ese tiempo viene creciendo de manera interesante, hasta tal punto que ha
mantenido un crecimiento promedio del 7%, en 25 anos hasta el 2011. Esto significa

doblar la actividad del plastico en el pais cada 10 afios. (Acoplasticos, 2011)

Esta industria, se divide de acuerdo a la estructura de sus productos en tres tipos:

rigidos, semirrigidos y flexibles.

La produccion de plastico por soplado de pelicula, hace parte de los flexibles y es
considerada una de las mas grandes del grupo, ya que su resultado final es utilizado
para el empaque de la gran mayoria de productos en el mundo por su versatilidad,
multiples disefios y bajo costo. (Universidad de los ANDES, 2003)

El proceso de soplado de pelicula, es uno de los dos procesos para generar films de
plasticos que son utilizados para la fabricacion de bolsas o peliculas para empacadoras
automaticas, ya sea con impresion o sin ella. El otro es el cast film, que se basa en el
paso del material fundido a través de una boquilla de determinada apertura, tras lo que
el material es estirado por unos rodillos que fijan el espesor y la orientacion en el

sentido del estirado.

‘@, enel trabajo esta sigla denota Bibliografia que se toma de Internet
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La tecnologia de soplado de pelicula brinda la posibilidad de producir desde piezas
monocapas como en el caso de bolsas hasta complejas estructuras multicapa
utilizadas en la produccion de envases para la industria de la alimentacion. En este
caso, esta técnica se llama coextrusion, ya que el objetivo final es obtener un material

compuesto por mas de una capa con el fin de generar mayor barrera.

El proceso de soplado de film o pelicula contiene los siguientes elementos:
. Sistema para alimentacion del material

. Extrusora/s

. Cabezal de soplado

. Anillo de aire para la refrigeracion

. Estabilizacién y Colapsado

. Operaciones auxiliares de tratamiento, corte, sellado o impresion

N o o b~ WN P

. Bobinado o fabricacion de bolsa

(Garcia)

7. Bobmado o fabricacion|
de bolsas, Nip rolls,

4. Axdllo de aire
pan la refrigeracion

N 3.Cabeml
|-2. Extrusoras N\ i de sophdo

llustracién 7- Esquema proceso soplado de pelicula
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La materia prima se obtiene en forma de pellets y empieza su proceso de
transformacion en la tolva de alimentacion. La extrusora es una camara de alta
temperatura, donde se fluidifica y mezcla el material; éste es transportado por medio de
un tornillo ubicado dentro de la camara, que transporta la masa hasta el cabezal de
soplado, donde se fuerza a pasar por un molde cilindrico que con ayuda neumatica y el
anillo de aire, forman una burbuja en donde dependiendo del ancho y el calibre

deseado se abre el labio y se aumenta el diametro de la burbuja.

La burbuja es elevada hasta el estabilizador para que durante este recorrido se enfrie y
pueda colapsarse sin generar pegas entre caras. Luego pasa por los rodillos
bobinadores que dependiendo del producto final se utlizan (para tubulares,

semitubulares o laminas).

Después del proceso de extrusion, el material puede ser utilizado directamente o recibir

procesos de transformacion como impresion, sellado o refilado.

La impresion flexografica es un método rotativo que utiliza planchas elaboradas en
substratos resilientes de caucho o fotopolimeros pegadas a cilindros metélicos
entintados por un rodillo dosificador conformado por celdas que lleva una tinta fluida de
rapido secamiento a la plancha, para imprimir sobre el plastico. (Flexografia.com, 2002)

llustracion 8 - Rodillos de impresidn flexograficas
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Los procesos de terminacion son el sellado y el refilado, que dependiendo de la
finalidad de la bobina se utiliza uno u otro. EIl sellado es consiste en la formacién y
selle de la bolsa requerida y el refilado sirve para quitar los bordes de la lamina,
logrando una muy buena seccion transversal de bobina para ser utlizada en

empacadoras automaticas.

CADENADE VALOR

| Sisternas Auxiliares | A

Di irics X | * Recidaj
* Biodegradacion

Final

: * Enfriamiento :
: * Secado :
- * Vapor -
- * Aire compri mido .
- 2 .
= =
. .
. =
- .
- .
- -
- -
= =
. .
i - |
Materias primas * * *
Procesos de o Consumo
-' Concentrados - Transformacion - Conversién - Final
Aditivos
* Naciondes * Termoformado * Impresién * Eduoacion
= Importados * Peliculz soplada * Sellzdo * Dhalgacion
¢ Muiticapa * Troguelado * Legislacidn
¢ Palicula plana * Disefio de * Asociacion de
= Recubrimientos empague Consumidores
(Metaizacion, e Abre & Cierre * Globalizacién
silicatos, faail « Comercidizadon
diminz, dc.) *
* * Tarado
1SO 9000, ;
1SO 14000

llustracion 9 - Cadena de valor de los empaques flexibles

3.3 Plastimundo

La empresa plastimundo pertenece al grupo flexible del plastico, esta ubicada en el sur
del Valle de Aburra y es considerada por su numero de activos y personas como

mediana en su gremio.
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llustracion 10 - Cadena de valor Plastimundo

La ruta de productos empieza con los clientes, ya que obedece a una demanda bajo
pedido y no a prondsticos ni manejo de inventarios. El area comercial genera un
pedido con el que el area de compras se programa para la adquisicién de las materias
primas e insumos, mientras que produccién programa la elaboracion de los productos,

para luego ser manufacturados y luego entregados a los clientes.

La cadena de valor, esta soportada por un sistema de gestion de calidad con areas de
apoyo encargadas de velar y generar las condiciones para que exista un normal flujo

del producto (Recursos humanos, mantenimiento, administracion y financiera).
Dentro de los procesos internos descritos en el mapa estratégico, podemos observar

como el area de disponibilidad tecnologica se encarga del mantenimiento y la

actualizacion tecnoldgica.
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En el area de aprendizaje y desarrollo se busca talento de clase mundial enfocado
desde el area de tecnologia en la implementacion de tacticas de operacion como son el

TPM y Six sigma.

MAPA ESTRATEGICOPLASTIMUNDO

Incrementar valor para nuestros socios

Ganerar majora an los reasultados financlerce 3 travée de crecimisnto de dos digitos y eficlancia
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llustracion 11 - Mapa Estratégico Plastimundo

Para el desarrollo de la propuesta de valor de la empresa, asi como el cumplimento de
la estrategia, Plastimundo tiene definido para los departamento de produccion y

mantenimiento los siguientes lineamentos.
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VALOR OPTIMIZACION' | INCREMENTO
PROS#SSUE%FON CA;?AEC% 5 DEL YIELD DE

LA PLANTA
ELABORAR PRODUCTOS RS e
CON LA MAYOR
EFICIENCIA OPERATIVA Y
LOS MEJORES Eaeeas
ESTANDARES DE GALIDAD @EPURADOS

PUESTA DE VALOR = -
PRh.olANTEN|MIENTO PROGRAMADE [l ACTUALIZACION

TECNOLOGICA
TENER UNA
CONFIABILIDAD DEL 100%
CON LA MAYOR
..., DISPONIBILIDAD Y
MANTENIBILIDAD POSIBLE REINGENIERIA

llustracion 12 - Propuesta de valor produccién y mantenimiento

Para la ejecucion de sus labores, la compafia cuenta con el siguiente parque industrial:

SECCION # DE MAQUINAS
EXTRUSION 5
MONTAJE DE FOTOPOLIMEROS 2
IMPRESION 4
SELLADO 9
REFILADO 2
APOYO 7
TOTAL 29

Tabla 4 - Cantidad de equipos Plastimundo

Los equipos de extrusion son tipo soplado de pelicula, y sirven para extruir polietilenos
de baja densidad, alta densidad, coextruidos y polipropileno; en calibres desde 20
hasta 80 micras y anchos maximos en tubular de 1200mm.

Los materiales usados pueden ser recuperados, virgenes, pigmentados,
oxodegradables, biodegradables o mezclas entre ellos.
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Las impresoras son flexograficas con tintas base solventes, capacidad de imprimir

hasta 6 colores teniendo en cuenta policromias, anchos maximos de 1200mm.

Las selladoras son Servoasistidas con capacidad de realizar tanto selles de fondo

como laterales.

Las refiladoras tienen capacidad para generar rollos de un ancho minimo se 100mm,

partiendo de rollos madres de hasta 1200mm en lamina.

Los equipos de apoyo son tres chiller de 10, 5 y 4 toneladas, tres compresores de aire

(10, 20 y 25 Hp) y un camién transportador de mercancia.

La secuencia del proceso productivo con los respectivos tiempos de ejecucion para
Plastimundo es:

Padido Nuswo CONTROL
DISEND
INICIAL

MATRICULA DEL KUEVD
ARTE

Fedido liberado Pedido wisjo con
da prepranza todos los raquisites

LASVECES

BRETROALIMENTACICN B GUEEL
DE ARTE E{E:g—"'ﬁ
ANTESDE
TENEREL
ARTE
FINAL
llustracion 14 - Proceso programacion de
= ;
LIEERADO PARA pedidos
PRODUCCION

llustracion 13 - Proceso preprensa

47



SERNTCICS
DE

p=t=1 P:P C‘J?.ST
PESDY PEAD TERCERDS :
Maona MONOTAPA EOFR
oM
£l CAMBIO
CAMBIY TE
IE MATERIAL ¥

MATERIAL FICMENTADDS

FEDIDD

llustracion 15 - Procesos extrusion e impresion

llustracion 16 - Procesos sellado y refilado
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4. FLASH AUDIT

4.1 Descripcion
La Terotecnologia en su afan de incrementar la confiabilidad, la disponibilidad vy
mantenibilidad de equipos, maquinaria, edificios y estructuras; la puesta en marcha de
magquinas; modificaciones y reformas; reemplazo de los equipos y retroalimentacion

sobre el disefio, desempefio y costos de maquinaria. (Mora, 2007)

El flash audit es una herramienta inglesa utilizada para encontrar las falencias de un
departamento de mantenimiento de manera rapida, integral y detallada; con el fin de
canalizar los esfuerzos de dicho departamento en lo que verdaderamente esta fallando,
haciendo énfasis en los puntos mas débiles y asi poder realizar un plan de mejora

objetivo. (Sami Corporation)

Esta herramienta de auditoria se basa en el levantamiento de informacion,
procesamiento, comparacion y el analisis de informacion de mantenimiento, donde se
involucran 4 actores de la gerencia, 4 de produccién y 4 de mantenimiento, quienes
después de una capacitacién sobre el método, realizan la encuesta que contiene la

informacion a procesar y analizar. (Escobar, 2001)

Datos reales

Entrada Entrada Entrada
(Gerencia) Produccidn) {Mantenimiento)

;
= =) =]
=)

| | }

[ Salir } [ Salir

llustracion 17 - Metodologia flash Audit
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El cuestionario formulado por el flash audit, consta de 386 preguntas divididas en 12
areas fundamentales de mantenimiento, que a su vez se dividen en secciones de

analisis, tal como lo presenta la siguiente tabla.

. Numero de] Nomero de Fo rc::taje
Area preguntas | preguntas preguntas
Tépico por topico | por area que cubre
o = Estado de la relacién entre las dreas de mantenimiento ¥ produceiédn 34
a)  Comunicashn y relacione W
Bl Meéwdes de intervencidn 0 B E1%
e} Perespeitm del nivel de mantenimiento preventive 11
) Medicidn de l funcidn de mantenimisnio por el drea de produceits ]
2 = Los niveles superiores como observan a mantenimiento X
a)  Pomicidn de manienimiento en la estrucisns y ofgasigrams de l emgiresa 0
By Ubscacihn del recursa bumand y su mano de abrs dentso de b empres 7 £.03%
ey o 1 sobre mRnlenimisnlo 8
d)  lmporenss que se des ks recumos linancieres 7
interna ¥ propia de mantenimiento 26
a) X qist %e da & li cfganizacitn & manlesmsenio 10 &.74%
] gestitn v andlii 0t dalos ¥ PEEHLGE En manenimenis
) sienlo preventiva
4 - Grado de disponibilidad de equipos 22
w)  Sisens de registee & infirmacitn histdrce de manbennsento y aperac (m de equipas 12 3.70%
B)  Andliis y stilizacios de ks datos de infommacidn y registios kisshricos o
= = Conocimiento de los costos de mantenimiento. 20
a) Registro, andliais y utilizacion de ks S8t ek e e 5.18%
B Andliis de los G080 PRESENLES &N mln e simsenio 7
& = Métodos ¥y preparacidn de las tareas de manbenimien b [
A} Mivel de preparacidn de 1os abagos de nantesimsents para el drea de produceitn 12
by Hegisto histeico de istervenc 5 de wabsgos de mnben s ento 7
e} Andliss del sistema bcskl de st de reas de e 10 17.10%
ay 3 06 de equipos 7
) mEasitn ¥ preparscite 0
n Y SomRecuciin g8 repueiios ¥ pless de recambio T
g} Mamsjo de la documsentaciin ¢ informaciin léenica 1
~ - Planescidn de las actividades de mantenimiento 23
a) b e las laseas de muante il 13 D96%
) ¥ ejecissitn de todas las actividades de manlemimisnto 10
A - Manejo v gestidm de inventarios. 36
A} Mansjo en geseral de mventinios de repEesilis & inkenos de manlersin el 7
] RS, Pegistie, enradas, mbidas, pedidon, stocka, 252 de k& repuesios &n imvent 10 14.51%
) e repuestos 18
& sing) o e PEpLtELn 12
£} Comgras, pedidos, proveedores, repodicidn de imventarias, e, de bod repuesion 9
o = Actividades ¥ roles de los miembros del equipo de mantenimiento 29
a)  Encuaso o rsaslesimsento 1] TA51%
B)  Enrelacidn a la seguridad W
10 = Manejo de Recursos Humanos en mantenimiento 34
a)  Indicadodes, tisis y remdimicnios de la mano de obra fgics € imeléclul 1o
by Crestide del recussd humasd &n manbes mang de ohia y Wilicacitn [ B8EB1%
e} Prop de de i prevent CLive £ mantenimienta 4
d)  Aspectos de productividad y motivasiin del pemosal de mantesinsiento 1
11 = Gestidn ¥ manejo de recursos fisicos y materiales en mantenimiento 27
|:l-\.||.1.||:\:r.l.u|.'||l'| [ ] €.95%
B Uiensibios, equipos ¥ hemamentas 3¢ mastenimesio 11
e} Infraciinssura W
12 - Capacitacién ¥ entrenamiento en mantendimiento 18 4.66%

wncia del enlreramicnto ¥ de la capasimcshn én masicnimienio I 15 I

al Ly

Tabla 5 - Areas y secciones de la encuesta flash audit
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Los resultado de la encuesta, se presentan en forma de tabla y radar, donde se
analizan las acciones que tengan por mejorar mas de un 40%, mostrando las secciones

problema dentro de dichas areas.

Gerentes Mantenimiento Produccion

Concepto por mejorar | @

Relacion entre Mantenimiento y Produccion (client{ 63.243 36. 76 Tl.32x 28,68 39,22%
Percepcion de las jerarquias superiores de Mtto. 70,162 23,84 63,352 30,65 53.23% 46,774 64,25% 35,75%
Percepcion del mantenimiento 83,652 16,353 8077 19.23% 56,73 43,27 T3.72% 26,28%
Conocimiento de la Disponibilidad (availabity) de ¢ 70.45x 23.55% 73,862 26,143 61,362 38642

Conocimiento de los Costos de mantenimiento. 56,252 43,75 57,505 42,502 30,002 70,00 47,92% 52,08%
Métodos y preparacion de trabajos de mantenimier| 65.53x 34,47 64,77 35.23% 38,263 61,743 56,19% 43,81%
Planeacién de actividades y trabajos de mantenimi 68.48: F1.52% 63,57 30,43 53.26% 46,743 B83.77%

Manejo de inventarios. 50,453 49,55 47,32 52,683 40,182 59.82 45,98% 54,02%
Qué es lo que cada quién hace...... en mantenimier] 64.663 35,343 ¥3.28% 26,723 62,933 3707 66,95% 33,05%
Recursos Humanos de Mantenimiento. 1,623 18,383 80,883 19,12 58,09 41,91 73.53% 26,47%
Recursos Materiales de Mantenimiento. 67.53 32,41 69,442 30.562¢ 67,59 32,41

12 | Entrenamiento 65,282 34.72% 41,67 58.33% 41,67 55,09%

Promedio 62,08% 37,92%

Tabla 6 - Presentacion de resultados flash audit

-4- Mantenimiento

=== Produccion Relacion entre Mantenimi y Produccion [cliente de Mtto )

— - Gerentes Entrenamiento 1 Percepcion de las jerarquias superiores de Mtto.

Recursos Materiales de Mantenimiento. Percepcidn del mantenimiento

Recursos Humanos de Mantenimiento.

Conocimiento de la Disponibili ilabity) de equipos

Gué es lo que cada quién hace...... en mantenimiento? O, | Conocimientode los Costos de mantenimiento.

Planeacion de actividades y trabajos de mantenimiento.

llustracion 18 - Radar de resultados flash audit
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El desarrollo de un software que permite calcular como el flash audit las areas de
problemas, esta desarrollado en Visual Basic, con las preguntas en espaiiol, arrojando
los mismos resultados que la metodologia original partiendo de iguales respuestas en
las encuestas. (Medina, 2005)

4.2 Aplicacién

La version de flash audit aplicada, es la adaptacion en espafiol del método y tiene
como proposito describir paso a paso el procedimiento; encontrar las deficiencias del
departamento de mantenimiento con el fin de generar un plan de mejora para el
mediano y largo plazo y generar recomendaciones sobre la problemética en la
aplicacion del método.

4.2.1 Seleccion del personal encuestado
El andlisis de las personas que desarrollan las encuestas, se realiz6 con ayuda de la
gerencia quien en conjunto con el director de operaciones establecieron el siguiente

grupo interdisciplinario de las areas determinadas por el método.

TIPO DE ENCUESTA NOMBRE CARGO
Gerente Juan Gulliermo Ramirez Jefe de Calidad
Gerente Marcelo Vargas Jefe de produccion
Gerente Jonny Zuluaga Jefe de recursos humanos
Gerente Juan Camilo Gonzalez Director de operaciones
Produccioén Raul Lopez Lider de Sellado
Produccioén Norley Galvis Operario Impresion
Produccién Fredy Betancur Jefe de impresién
Produccion Mauricio Cano Programador de produccion
Mantenimiento Juan Camilo Gonzalez Director de operaciones
Mantenimiento Sérbulo Morales Eléctrico-Electrdnico contratista
Mantenimiento Henry Ramirez Mecanico contratista

\ Mantenimiento

John James Osorio

Jefe de Mantenimiento

Tabla 7 - Lista de encuestados Flash Audut
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Teniendo en cuenta, que el departamento de mantenimiento no cuenta con 4 personas
con el nivel requerido para dar confiabilidad al proceso, se decide duplicar la encuesta
del director de operaciones por su experiencia en el area y el conocimiento de la
problemética de mantenimiento en la compafia, asumiendo de antemano los posibles

errores que podria ocasionar dicha decision.

Una vez determinado el grupo, se realiza una reunion para explicar la importancia de la
solucién objetiva de la encuesta y se advierte cualquier inquietud al respecto, puesto
gue en algunas preguntas no existe claridad suficiente. La encuesta presenta 3
posibilidades, donde cada persona de acuerdo con su percepcion debe escoger.
ANEXO (Encuesta flash audit espafiol)

4.2.2 Desarrollo de las encuestas

El personal capacitado, tiene un plazo de 15 dias para realizar las encuestas, tiempo
durante el cual pueden realizar preguntas, con el fin de aclarar dudas. Una vez
terminadas las encuestas se entregan al coordinador para aplicar el método. La
aplicacién del método arroja en primera instancia resultados individuales de cada

encuesta.

Métodos y prepar rién de trabajos de

Planeacion de actividades y trabajos de

M. p de inventarios.

Qué es lo que cada quién hace.... en

Recursos Humaros de Mantenimiento.

Recursos Materidles de Mantenimiento.

Ent renzmiento

TOTAL

Temas

Ralacion entre Mantenimiento y

Métodos y preparaciéon de
Planeacion de actiidades y trabajos de
M. p de inventarios.

Qué es lo que cada quién hace.... en
Recursos Hu de Mantenims
|Rm.rm5“—‘ iales de Mantenimiento.

Tabla 8 - Resultados encuestas gerencia
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e menimiEn s 1 I Wz riEmien s £ ]
Temas Score Room for | Temas Score Room for |
% |mprovemsnt (%) %  |mprovemsant (3]
Relaciin entre Mantenimiento y Producddd =oss 25 |Relaciin entre Mantenimiento y Producdél £.234 40
Percepddn de lBs pramuias superiores de| =225 47| |Percepdon de Bs pramuias superniores de| 455 +4
Percepdén del mantemimiento A5 37 (Percepadn del mantemmiento CEd 33
Comodmiento de |a Disponibilidad (avalah == 20| |Conpdmiento de la Disponibilidad (avalah =209 L
Compamiento de los Costos de mantenimid & 4 |Compaomiento de los Costos de mantenimig 575 43
Métodos y preparacion de trabajos de mal 557 43 |Métodos y preparacion de trabajos de mal 05 4
Planeaciin de actividades y trabajos de m| #5852 54 |Planeacidn de actividades y trabajos de m| =) e
Manep de nventarios. e 4| |Manejp de nventarios. o 44
Qué es lo que cada quién hece . en man| #2058 14 (Qué es lo gque cada quén hece . en man| 52550 24
Recursns Humanos de Mantenimiento. &2 64T 57| |Recursns Humanos de Mantenimiento. TLOSEE o
Rerursns Materiales de Mantenimiento. = 54 |Recursns Materisles de Mantenimiento. SFATH 43|
Entrernamiento 1411 24 |Entremmmiento HA1H =4
TOTAL| === 4 TOTAL| =:z12 #1
T "3 I z D ]
Temas ceam | Hoom for | Temas Score| Roomfor |
% |mprovement (3 % |mprovement (%)
Redacion entre Mantenimiento y Produccid] 72052 23| |Refacion entre Mantenimiento y Producody &1.758 E
Percepdtn de Ias jerarquias superiores de| 52228 47| |Percepdbn de las jeramuies superiores de| 51512 4
Percepdén del mantenimentos 53 4515 37 [Percepddn del mantemamiento E-Enr E
Conocmiento de la Disponibilidad (avallal 7256 27| [Compamiento de la Disponibldad (avalah T4ss =
Comodmiento de los Costos de mantenimi ES 45 |Comodmiento de los Costos de mantenimid | 525 e
Métodos y preparadin de trabajos de ma 57.5== 41 |Métodos y preparacion de trabajos de ma 10 E
Planeacion de actividades y trabaios de m 56 54 |Planeacién de actividades y trabajos de m =21 4
Manep de nventarios. =1 TET | [Mamep de nventarios. R 1g]
Qué es lo que cada quién hece . en man| 23552 1d [Qué es lo que cada quén hace. .. en man| 10 E
Recursee Humanos de Mantenimiento. PR 57| |Recursns Humanos de Mantenmiento. S 45
Recursos Materiales de Mantenimeento. 45 233 54 |Recursns Materidles de Mantenimiento. £ 59 =7
Entremamiento 1411 :d |Entremamento FEEE 24
TOTAL| =553 44 TOTAL| =z=2a1 24
Tabla 9 - Resultado encuestas mantenimiento
Prdwsckin ] Produedén 2 |
Temas Score Room for | Temas Score|  Room for
% |[mprovement (%6 % |mprovement (%)
Reladdn entre Mantenimiento y Prod ucdod s7s471 32| |Reladén entre Mantenimiento y Produccid| =7.z=23 43
Percepcion de |as jerarquias sup eniores de| 41,3355 52| | Percepcion de las Eramquias superiores de| 45 742 =3
Percepcitn del mantenimients 54 223 4| Percepcitn del mantenimiento 92,3077 E
Comodmiento de la Disponibilidad (availah 545625 45| Conocimiento de ka Disponibilidad (availab 70 =4 0
Comodmiento de los Costos de mantenimid 425 2| | Compcimiento de bs Costos de mantenimig g5 =
Métndos y preparadion de trabajps de man| 55050 47| | Mé&todos y preparacién de trabajos de ma 100 of
Planeacion de actvid ades y trabajos de m| 525357 #||Planeacion de actividades y trabajos de m| =5 2174 35
Manejo de inventarios. 714256 22| |Manejo de nventarios. 83,0557 17
Qué es lo que cada quién hece .. en man| &37331 35| |Qué es lo que cada quién hace.. .. en man| 12 =55 =1
Recursos Humanos de Mantenimiento. 50,294 45| | Recurso s Humanos de Mantenimiento.. 53,535 #
Recursos Materides de Mantenimiento. 335829 51|| Recursos Materiales de Mantenimiento. 42 228 57
Entreramientn 13,5289 25| | Entreramiento 55 =55 Fr
TOTAL| 13475 43| TOTAL]| &= ==3 37
Frdueion 3 ] Froduodén 4 |
Temas Score| Room for Temas Scorel Room for |
% |mprovement (%) % |mprovement (%6
Reladdn entre Mantenimiento y Produccol szs:12 47||Reladdn entre Mantenimiento y Producciol &7.8471 3]
Percepciin de las jeramuias superiores de| 12503 35| Percepciin de las pramuias superiores de| 41 55 =
Percepcion del mantenimento S33482 4| Percepcion del mantenimiento 54,33 43
Compdmiento de la Disponibilidad { availall =353 &4||Comocimiento de b Disponibilidad (availa =4 55 45|
Comrdmiento de los Costos de mantenimid 7.5 73||Comocimiento de los Costos de mantenimig 425 55
Métwdos y preparacdon de wabajos de man 42121 4| Mémdos y preparacion de trabajos de mag 47,7273 =2
Planeacion de activid ades y trabgjos de m| =4 3473 45| Planeacion de actividades y trabajos de m| =2 =57 4
Manejo de inventarios. D443 71(|Manejo de mventarnios. 72,3214 23|
Dué es lo que ada quién hace..... en man| =203 14/|Qué es lo que cada quién hace.._ . en man| &3 =:1 35|
Recursos Humanos de Mantemimiento. 54,7059 35|| Recurso s Humanos de Mantenimiento . &5, PS5 D
Recursos Materidles de Mantenimiento. prarT z5||Recurso s Materiales de Mantenimiento. 35259 &
Entreramiento =7 TTTE 7z|| Entremamiento 30, =58 53
TOTAL | 22754 51 TOTAL| 5251 47|

Tabla 10 - Resultados encuestas produccion
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4.2.3 Resultados

Generados los resultados particulares de cada encuesta, se iteran con el fin de

promediar todas las respuestas y entregar los resultados generales.

Mantenimiento Produccién Total

%Real M_| por mejorar %| % Real P_| por mejorar % % Real Total r por mejorar %
Relacion entre Mantenimiento y Produccion (cliente d|  59.56% 40,44% 66,54% 33,46% 61,40% 38,60% 62,50% 37,50%
Percepcion de las jerarquias superiores de Mtto. 54,84% 45,16% 53,63% 46,37% 47,98% 52,02% 52,15% 47,85%
Percepcion del mantenimiento 60,10% 39,90% 71,63% 28,37% 62,50% 37,50% 64,74% 35,26%
Conocimiento de la Disponibilidad (availabity) de equ 48.30% 51,70% 73,86% 26,14% 53,98% 46,02% 58,71% 41,29%
Conocimiento de los Costos de mantenimiento. 52,50% 47,50% 58,75% 41,25% 43,75% 56,25% 51,67% 48,33%
Métodos y preparacion de trabajos de mantenimiento| 5511% 44,89% 67,80% 32,20% 61,74% 38,26% 38,45%
Planeacion de actividades y trabajos de mantenimien{ 40,76% 59,24% 51,63% 48,37% 59,24% 40,76% 50,54% 49,46%
Manejo de inventarios. 57,59% 42,41% 61,38% 38,62% 64,06% 35,94% 61,01% 38,99%
Qué es lo que cada quién hace...... en mantenimiento] 70,26% 29,74% 87,93% 12,07% 58,19% 41,81% 72,13% 27,87%
Recursos Humanos de Mantenimiento. 63,24% 36,76% 52,94% 47,06% 62,50% 37,50% 59,56% 40,44%
Recursos Materiales de Mantenimiento. 46,30% 53,70% 48,15% 51,85% 41,20% 58,80% 45,22% 54,78%
Entrenamiento 20,14% 79,86% 15,97% 84,03% 31,94% 68,06% 22,69% 77,31%
Promedio 55,21% 44,79%

Tabla 11 - Tabla de resultados Flash audit Plastimundo

—&—Total
-4~ Mantenimiento
+ Produccion

—= - (Gerentes

Recursos Materiales de Mantenimiento.

Resultados Generales

Entrenamiento

Relacion entre Mantenimiento y Froduccion (cliente de
Mtto_}

Recursos Humanos de Mantenimiento.

Qué es lo que cada quién hace...... &n mantenimiento?

Planeacion de actividades y trabajos de mantenimiento.

Conocimiento de la Disponibilidad [availabity) de equipos

Tabla 12 - Radar resultados flash audit plastimundo

Los resultados, arrojan aquellas areas en las cuales se debe hacer énfasis para la

elaboracion del plan.
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insatisfacciones mayores al 40%, las marcadas con verde son aquellas que estan

dentro de un rango aceptable que no ameritan una intervencion inmediata. En este

orden de ideas las areas en las cuales se debe centrar el plan de mantenimiento

propuesto son en su orden:

Tabla 13 - Resultado de actividades criticas luego de aplicar flash audit

Mantenimiento Producciéon Total
No. Concepto por mejorar por mejorar| %Real [por mejorar
% Real M % % Real P % Total %

12 Entrenamiento 20,14% 79,86% 15,97% 84,03% 31,94% 68,06%

11 Recursos Materiales de Mantenimiento. 46,30% 53,70% 48,15% 51,85% 41,20% 58,80%

Planeacion de actividades y trabajos de
7 mantenimientoy ! 40,76% 59,24% 51,63% 48,37% 59,24% 40,76%
Conocimiento de los Costos de
5 tenimient 52,50% 47,50% 58,75% 41,25% 43,75% 56,25%
mantenimiento.
Percepcion de las jerarquias superiores de
2 P JMttoq P 54,84% 45,16% 53,63% 46,37% 47,98% 52,02%

Con base en los resultados, se revisan las calificaciones de cada pregunta de las areas

problema y se ordenan de menor a mayor, buscando focalizar aun mas los

inconvenientes de cada area.

. Recursos materiales. Planeacion de Costos de Percepcmn
Entrenamiento - . Jerarquias Sup.
Mtto actividades Mantenimiento
Mtto
Pregunta % real Pregunta % real Pregunta % real Pregunta % real Pregunta % real
# # # # #
2 33,33 24 34,29 19 36,36 19 38,71 28 36,36
16 33,33 23 37,50 18 40,00 2 41,38 29 36,36
1 34,29 19 40,00 20 41,38 16 42,86 30 36,36
3 35,29 25 40,00 23 41,38 6 46,15 31 36,36
5 37,50 8 41,38 9 44,44 12 48,00 10 38,71
8 37,50 15 41,38 14 46,15 13 48,00 11 40,00
15 37,50 18 41,38 16 46,15 8 50,00 25 40,00
6 40,00 27 41,38 17 46,15 11 50,00 14 41,38
7 40,00 5 42,86 3 48,00 14 50,00 15 42,86
11 40,00 10 42,86 4 48,00 5 52,17 2 44,44,
13 40,00 14 42,86 5 48,00 17 52,17 6 46,15
14 40,00 17 42,86 1 50,00 18 52,17 12 48,00
17 40,00 3 44,44, 21 50,00 4 54,55 13 48,00
4 41,38 22 44,44, 7 52,17 15 54,55 16 48,00
12 42,86 7 46,15 8 52,17 20 54,55 27 48,00
10 46,15 9 46,15 10 52,17 3 57,14 4 50,00
18 46,15 6 48,00 22 52,17 10 57,14 17 50,00
9 50,00 16 50,00 13 57,14 18 50,00
54,55 26 50,00
2 54,55 5 54,55
54,55 9 54,55
11 54,55

Tabla 14 - Cuadro de preguntas de bajo porcentaje de las areas evaluadas como problema
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El andlisis de las preguntas de cada area arrojo los siguientes resultados:

Entrenamiento:

No existe un programa de capacitaciones

No existe presupuesto para las capacitaciones

No existe una evaluacion de desempefio de las personas

Las capacitaciones que se generan son externas por partes de proveedores

No existe un grupo auto capacitador

Recursos materiales de mantenimiento

No existen planes de mantenimiento

No hay un centro de documentacion

No existen copias de todos los manuales y planos.

No hay inventario detallado de los recursos necesarios para desarrollar labores
de mantenimiento planeadas para cada equipo

Las instalaciones asignadas para el area de mantenimiento son muy pequefas
y no permiten realizar procedimientos de montajes o maquinados dentro de ellas

No todos los manuales estan en espariol ni traducidos

Planeacion de actividades

Aunque se planean las actividades de mantenimiento, no existe un
procedimiento detallado.

No se establecen, miden, ni controlan los tiempos de las labores planeadas.

Costos de mantenimiento

No se llevan indicadores de costos

No se tiene un presupuesto asignado

Percepcion jerarquias de mantenimiento
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e No existe un cuadro de funciones detallado para cada cargo

¢ No existe matriz de atribuciones para el personal de mantenimiento
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5. PLAN

5.1 Descripcién del plan
El plan presentado a continuacién es una propuesta de mediano y largo plazo aplicada
al area de mantenimiento, que busca en dar solucién a una problematica encontrada en

Plastimundo Ltda., después de aplicar la metodologia flash audit.

Las areas problemas en las cuales se centra el plan de mejora propuesto son en orden
de importancias; entrenamiento, recursos materiales de mantenimiento, Planeacion de
actividades y trabajos de mantenimiento, Conocimiento de los costos de mantenimiento

y percepcion de las jerarquias de mantenimiento.

El plan contempla los puntos mas criticos de cada una de las areas anteriormente
mencionadas, basandose en las preguntas criticas de cada una de las areas

problemas; dando prioridad a aquellas actividades criticas o faciles de solucionar.

5.2 Objetivo del plan
Presentar una propuesta de trabajo ordenada que da respuesta a la probleméatica
encontrada después de aplicar la herramienta flas audit, con una duracion de 72

semanas.

5.3 Presentacion de actividades, recursos y duraciéon
Actividad 1: Definicién de perfiles, funciones y procedimientos para cada cargo.

a. Revision documental: Verificacion de la existencia de los perfiles, funciones,
procedimientos y matriz de atribuciones para el departamento de
mantenimiento.

b. Analisis del cumplimiento: Comparacion de situacion documental vs situacion

real. Determinacion de inconsistencias.
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C.

Ajuste: Garantizar un simil entre los parametros tedricos y los reales; ajustando

parametros que falten por definir.

d. Aprobacion: Presentacion y aprobacion por parte de la gerencia.

Actividad 2: Programa de capacitaciones.

a.

d.

Definicion de actividades basicas de mantenimiento para cada equipo (limpieza,
lubricacion y ajuste).

Capacitacion al personal de produccion sobre las actividades previamente
definidas.

Definicidon del programa de capacitacion técnico.

cl. Capacitaciones internas: Auto capacitacion del departamento en
mantenimiento mecanico, eléctrico y electrénico para cada equipo.

c2. Manejo de repuestos e insumos: Capacitaciones por parte de los
proveedores de repuestos, lubricantes y otros insumos, sobre usos y cuidados.
c3. Capacitaciones de expertos: programa de capacitacion por parte de los
fabricantes de los equipos en el mantenimiento de los mismos.

Determinar programa y presupuesto de capacitacion anual.

Actividad 3: Levantamiento de los planes de mantenimiento para cada equipo

a.

-~ ® o 0 o

= Q@

Despiece de equipos en sistemas

Definir actividades a desarrollar a cada parte del sistema

Escribir los procedimientos para el desarrollo de las actividades
General listado de herramientas para la ejecucion de cada actividad
Generar lista de repuestos

Establecer frecuencias para el desarrollo de cada actividad
Ordenar los despieces por frecuencias

Asignar tiempos a cada actividad

Determinar los costos asignados a cada actividad planeada
Generar un estandar para las actividades programadas

Generar indicadores para la ejecucion de los planes de mantenimiento

Actividad 4: Desarrollo de actividades varias
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a. Evaluacion de proveedores: Debido a que el taller propio es muy limitado (no
posee equipos para realizar procesos de maquinados, entre otros) analizar la
capacidad de respuesta de los proveedores.

b. Consecucion, copiado y traduccion de manuales: Traducir los manuales de los
equipos mas importantes, conseguir aquellos que no se tienen y sacar copia
guardando los originales.

Actividad 5. Elaboracién del presupuesto anual de mantenimiento.

Actividad 6. Reevaluar el departamento de mantenimiento nuevamente con la

herramienta flash audit, analizando y retroalimentando las mejoras y falencias

encontradas.

5.5 Recurso humano y tiempo requerido

La siguiente tabla presenta los recursos humanos y de tiempos requeridos para el

desarrollo de cada actividad

# DE TIEMPO DE
ACTIVIDAD PERSONAS PERFIL DEL RECURSO EJECUCION
(SEMANAS)
la 1 Asistente SGC 3
1b 1 Coordinador de RH 3
Director de operaciones
1c 2 . 2
Coordinador de RH
1d 1 Gerente 1
2a - 4Eq§,|ipo de mantenimi'e’nto a
3 Lideres de cada seccidn
4 Equipo de mantenimiento
2b 7 3 Lideres de cada seccidén 20
2cl 4 4 Equipo de mantenimiento 9
2c2 12 Proveedores 9
2c3 10 Expertos equipos representativos 10
Coordinador mantenimiento
2d 3 Director de operaciones 4
Gerente
3a 4 4 Equipo de mantenimiento 4
3b 4 4 Equipo de mantenimiento 4
3c 4 4 Equipo de mantenimiento 4
3d 4 4 Equipo de mantenimiento 4
3e 4 4 Equipo de mantenimiento 4
3f 4 4 Equipo de mantenimiento 4
3g 4 4 Equipo de mantenimiento 4
3h 4 4 Equipo de mantenimiento 4
3i 1 Jefe de mantenimiento 2
3j 1 Jefe de mantenimiento 2
3k 1 Jefe de mantenimiento 2
4a 1 Jefe de mantenimiento 4
4b 1 Jefe de mantenimiento 4
Coordinador mantenimiento
5 3 Director de operaciones 4
Gerente
4 Equipo de mantenimiento
6 - Coordinador mantenimiento s
Director de operaciones
Gerente

Tabla 15- Actividades y recursos para ejecucion del plan
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5.6 Cronograma de actividades

A continuacion se presenta el cronograma de actividades propuesto para la ejecucion

del plan propuesto.

ANO1 ANO 2

AcTivipap | MES1 | MES2 | MES3 | MES4 | MES5 | MES6 | MES7 | MES8 | MES9 | MES10 | MES11 | MES12 | MES1 | MES2 | MES3 | MES4 | MESS | MES6

S1{S2|S3|S4(S1 $4/S1|S2|S3|S4(S1 3|S4]S1|S2|S3|S4[S1{S2(S3|S4|S1|S2(S3|S4|S1|S2|S3|S4[S1 S4{S1|S2|S3[S4|S1 4[S1(S2(S3[S4|S1|S2|S3|S4[S1{S2(S3|S4(S1|S2|S3(S4|S1 4(S1 3[S4/s1

1a

1b

1c

1d

2a

2b

2c1

202

2a3

2d

3

3b

3c

3d

3e

3

3

3h

3i

3j

3k

4a

4b

5

; IR

llustracion 19 - Cronograma de actividades plan propuesto
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CONCLUSIONES

El departamento de mantenimiento es un ente prestador de servicios a todas las areas
de la compafiia especialmente al area de operaciones y de lo eficiente que se preste
este servicio depende su éxito dentro de la compafiia (EI mejor servicio, en el menor

tiempo, con el menor costo)

El sector plastico en Colombia presenta un crecimiento estable que ha generado
incrementar significativamente las ventas, pero no es ajeno a la problematica de la
apertura de mercados a nivel mundial. Por eso para perdurar en el sector se deben
analizar los cambios y la evolucidn mundial para generar estrategias que le permitan

ser competitivo.

El flash audit, es una herramienta de auditoria, que permite de una manera rapida, con
la ayuda de un grupo estratégico de la compariia obtener un diagndstico claro sobre las

falencias en mantenimiento y asi focalizar esfuerzos.

La empresa objeto del estudio, presenta falencias principalmente en 4 areas
(Entrenamiento, Recursos materiales en mantenimiento, planeacion de actividades,

Costos de mantenimiento y percepcion jerarquica de mantenimiento).
El plan de mejora se resume en gran parte en el desarrollo del programa de

capacitaciones que no existe y un levantamiento juicioso de los planes de

mantenimiento y tiene una duracién aproximada de afio y medio.
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RECOMENDACIONES

La version en espafiol de la herramienta flash audit, presenta problemas de
contextualizacion con respecto a la version en inglés, que puede llevar a perder la

objetividad en algunas preguntas de la encuesta.

La herramienta no presenta mecanismos que garanticen la veracidad de las encuestas
desarrolladas, como por ejemplo preguntas repetidas formuladas de diferente manera

gue concluya si fue resuelta a conciencia.

Existen algunos problemas al aplicar el programa versién espafiol como los pulsos de
las respuestas, asi como la generacién de la tabla de resultados que llevan a realizar

estos procedimientos manualmente.

Se propone para un posterior trabajo de aplicaciéon de la herramienta flash audit en
espafol, generar las mejoras respectivas a estos puntos para generar mayor
confiabilidad en sus resultados, asi como una contextualizacion para la industria

colombiana.
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ANEXO (Encuesta flash audit espafiol)
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Topic 1 VINCULOS ENTRE PRODUCCION ¥ MANTEMNIMIENTO

1(a) O scaciin y L

01) ;Hay una linea de comunicacion enl re usted(Mant enimient o) y el personal de produccion?

& S1. SEMPRE L EMENTUALMENTE L HO, HURHCA

02) sEsfacl la comunicecion entre depart ament 0s y ent re personas?
oL LS EENWIALMENTE L5 HO. HUNCA

03) ) as demondas para inl ervenciones vienen desde Produccion?

L SIEMPRE & LA MAYORIA L5 HO, CASI HUNCA

04) ;Observa muches inl ervenciones de Menienmmient o sin a8 consull 8 de Produccion?

& NO. POCAS L3 SL FRECUENTEMENTE L5 DEMASIADAS, MLFY SEGUIDO

05) ;F4 as nlervenciones se hecen en la forma de Mant enimient o Prevent vo?

L5 51 GENERALMENTE & POCA PREVENCION L5 HO, NUMCA

06) ;Observa mucho tiempo perdido entre las demandas y las int ervenciones?

[Esreanamme 00 Teoeo 5 mo. mmca

1(b) MStodo de IntearvenciSn

07) ) os opermrios de produccion también est én desempediondo un popel en Mant enimient 0?

09) jos ins estén registrando los det dles de sus int ervenci ?

\[]sl.slzllmz L5 OCASTONALMENTE 5 HO, NUCA
10) A Mantenimiento regist i los cont enidos de las inter L de los ins?

oA TE & POCAS VECES L5 HO, RARA WEZ

. pars Mant enimient 0 sin una forma de ser adas?
& FRECLENTEMENTE L0 DEMASIADO FRECUENTE

12) JFstén regist edes les para las inter L 2

15 51 SEMPRE T NO SEMIME 5 HO, HUNCA
15) jUsted realizn un control de calided de cada i 6n?

[Eo e T OCASIONALMENTE T3 HO. HUmMCA
14) jFxiste un control formal de la inf i6n_obt enida de los report es de cada inter on?

[Eo e T OCASIONALMENTE T3 MO MICA
15) ;A equipo que es i ecni & mantenido es ido por i ?

\Ijsl.slzllmz T8 HO FRECUEN TEMENTE 3 HO, BUYPOCO
1(c) Pexr 36 del Mantenimi wo (Mivel de Mant enis ient o)
16) jFsusted dwectamente onsahle del cormecto funcionamient o de una o vars méquines o de equi

\[]sl.u-cu. & NDIREC L3 NO ES RESPONSAILE
17) st e un programa de Mant eniméent o o7
18) Jaintn on del mant enimient o 7

[@smrrroco [
19) ;Usted ajusta (elect ricis as) o aprict atuaces i , tubos, s

[t asmmano {SPocas wCEs
20) ¢ ubrica y sjust a regularment e sus maquines?

21) ;Oonce los1ipos de lubricant es o los 1 ipos de sjust e necesaios para coda una de sus mgquinas?

{0 51 CONOCE MUY BEN
22) ivisita sistemd i & sus méqui

[Gs. reqnammE L5 NO. NUNCA
23) sContola d estado de sus maquines o equipos?

(s reanane T OCASIONALEMTE T3 HO. HUmMCA

24) Jnterviene de acuerdo & un programa regular?

[Es snwne T6E NO REGLLARMENTE 2 HO. MUNCA
25) ;8 programa se ha con la ayuds de la gent & de produccién?

[GsLm 5 PARCIALMENTE T3 O, HUmCA
26) Fxiste un planeacion de t odas o unas partes de las operaci visdl as v conl roles?

\Ijsl.Exr:E L2 PARA CIERTAS OPERACIONES T HO, HO BISE
1(d) Per 36m de Ia F i6m de Mantenimiento por !
27) sted s Bama Mant enimient o con imientos definidos?

e HARTROS T3 HD, HO ESTA DEFINIDO
28) ;Respelaestos pn imient 0s ncluso en caso de averias o en ci ancias mprevistas?

[E= AL T ALGURAS VECES 5 NO LO HACE
29) 4 lama s Mantenimiento en caso de la ieza de sus maqui

LI NO, INCA = vECES =
30) g lama s Mantenimiento en caso del cont rol simple de niveles?

[ no. mmca [ VECES e
31) ¢l lama s Mantenimiento en caso de i

[Z5mo. mmca = eCES o

imiento en caso de sjustes ales?
[&] VECES O

33) iDhwlga los detalles de la inter i imient o?

“_jsl,sslﬂum S amca
34) i &l departament 0 de Mant enimient 0 tan important e como & de produccién?




Topic 2 Percepcién de las Jerarquias Superiores de Mantenimiento

2(a) Posicidn de la Eztructura del Mantenimiento dentro de la Com pania

01) sFxisteun di organizeci en su ?
L2 NO LO SUFTCIENTEMENTE CETALLADA L2 NO. IMPRECISA. MAL DEFIMIDA
02) sFxisteun di organizeci espec¥ico para mantenimient 0?

03) ;Conoce la mano de obra en mant
|i;'5l.oouoc|nn % LA TENGO BN OLENTA L2 NO LA CONOCE

04) ;La menoc de obra con el
T3 UNA GRAN PARIE

L5 MUY POCA

05) ;Cada delnj con el trabajo real?
L UNA GRAN PARTE L PARCIALMENTE & DEMASIADAS EXCEPCIONES

;Fiensa usied que es did o de poco use hacer que el ment enimiento dependa de la produccion?
' SI, OE POOD LSO & RESPOSAHLES MEHAS u

iensa que es iitd darle mant enimient o el poder de decisibn para definir su propia poltica ssi como sus medios de
@ s v U [ — o =

08) ;Puede e mant ient o decidir cuando r i el equipo y la maguinaria estral égica?
L2 oI GENERALMENTE LINO

09) :Hment jento participa en la compra de nuevos equipos?
U5 oI, uEnE & OCASIONAL MENTE L CASI MUNCAS

2(b) Posicién de la Mano de Obra del Mantenimiento dentro de la Com panfa

10) sAplica los mismos cril erios de la pr i6n peara e de la pri i6n y de mantenimiento en sus cameras
L3 LOS MIMOS. 5 N0 EN TODOS LOS CAS0S D IAS EN
11) sSon las i de pry BN i para el de la pri #6n y de mant enimiento?
L LAS MESMAS & NO EN TODOS LOS CASOS D IAS EN o)
12) sUtiliza la misma estructura de pago para & personal de produccién que para el de mant enimient 0?
T3 NO EXISTEN CHFFERENCIAS I oD IAS EN

wos

L2 PooD UL L2 NO. MUYPOCO UTIL.
21) iDesde este punio de visia, piensa que los costes de mantenimiento est én justificedos?
L2 UDOSAMENTE L5 NO BSTAN RUSTIFICADOS, MUY OOSTOS0S
22) ;Fiensa que el menienamient 0 puede syudare a8 mant ener une aita di il en sus pos?
b L3 AVLIDA POOD, POCOS RESALTADODS L5 NADA [E WAL OR.
23) sFiensa que el manienimient 0 puede ayudare 8 mejorar i y e entomo de trabajo?
5} I AVUDA L2 DA ALGUNDS RESLITADOS

as, ;en cusoles cat ins ust ed ubicaria al mant
L3 UL PERD COSTOSA

2(d) Importancia dado e Significado Financiero

25) Conoce el pri o para el mant enimient 0?
3 SILD CONOCE &, TIENE DUDAS SOBRE HLO + NO LO DDNOCE
26) sHay las lineas pr arins especificas para las varias activi del mant enimient 0?

L2 SIN PRESUFUES TO. NO PLANEADO

SIN PRESLALES TO. NO PLANEADAS

28) sTiene un pre o ico para el entr iento del personal del mant enimient 0?
29) ;Fiensa que est e pr o cubre las - de ent iento?

(1] L2 MO LD SN
30) ;Tiene algunos cocient es pore ayudare a jor sus costes?

e S, UTHTZADOS :_J POO0S, POOOS UTNMIZADOS

zPara mej funci
{3 SI. SON UTNIZADOS {3 POCO UNIZADOS

o0s, us ed ul fiza a menudo cocient es?
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Topic 3 Percepcion del Departamento de Mantenimiento por Mantenimisnto

3{a) Importancia dada a la Organizacién

01) En caso de que falta o ntemupcidn, (quién es mformado por Production?
|EI{IH)MLAM[EHAN'IEN]HIENTD { AGENTES EECUTANTES {3 NAINE DEFINIDO ‘

02) Después de una intervencion, janot a los det ales del trabajo realizado?
| & s1, SIEMPRE {5 NO SIBMPRE

a3) un ntercambio sistem$t ico ds s detalles de los ntervenciones entre la

04) En la prictica, ¢la organizaciin permit e estos nt ercamb os?
|Ljst,Eiposmuz % POCAS VECES {3 SIN INTERCAMEIO \

05) ¢(Ddnde archiva la forma en la cual observa los detalles de su trabajo?
|UTEG!IQ\5DEOHC|NA T CON LA PERSONA A CARGO L3 NO LD HACE ‘

06) jHay preparaciin de intervenciones rut narias?

[C rreammeene T OCASIONALMENTE [ |

a7) ¢Hay preparaciin de intervenciones en las maquinas que afectan la produccién?
[C svpre (& OCASIONALMENTE {5 NO DEFINIDO |

08) ;Tiene una oficina t écnica que sea parte de mant enmiento?
|Ljst,Ba5nE & LIBRERIA, ARCHIVOS {3 NO, NO EXISTEN ‘

3({b) Importancia dada a la entrada de datos y al analisis de datos

09) Paralas operaciones del mantenimient o, jse compone un nforme de la gjecucion?

|(jum5[£msopmncmus LS ALGUNAS OPERACIONES & MUY POCAS, SIN REPORTES ‘

10) ¢Se comprucban las horas t mbajadas reales?
|LJSI,S|B-|=RE & PARA ALGUNAS OPERACIONES {15 NO, NUNCA \

11) Bstén las pkezas de repuest os utdizadas y los art iculos registrados?
|ES[,SIEII)RE {SPARA ALGUNAS PIEZAS {3 NO ESTAN REGISTRADOS ‘

12) ¢Recibe det alles en el depart amento del mantenimiento en caso de ntervenciones de Produccién?
| \®; 51, SIEMPRE {J IRREGULARIMENTE T3 NUNCA, SIN INTERVENCIONES ‘

13) ¢qué hace con el nforme de gjecucidn?

|(ijMAALAOHaNA[EHAmENMEmn LS LO CONSERVA % NO HACE REPORTE ‘

14) {Qué usted hace con las planilas de tiempo?
|@1LME|MAALAOFIC|NM:: TO {SLASCOD {3 NO EXISTEN LAS PLANILLAS DE TIEMPO \

15) £Qué hace usted con las hojas de control de las piezas de repuesto y kos art iculos?

|ELMEIW]AALAOFIGNAI:: 10 JLASCD {JNO EGSTEN ‘
16) sHiste un trat ient o técnico de los documentos concenientes la d da del t rabajo, las planillas de tiempo vy e
|CS[,SIEII’RE & OCASIONALMENTE, ES ARCHIVADA {3 NO EXISTE TRATAMIENTO ‘

17) ¢ghay una regeneracion sist emat ica de la nformacin después de procesar?

| S SI, SIEMPRE & ALGUNAS VECES L5 NO HAY PROCESAMIENTO ‘
18) Después de procesar, jpiensa que la cant idad de ret I 1t ackin iciente?

|LJSIE;9_HC|EN1E ®NO LO SUFICIENTE {J SIN RETROALIMENTACION \

3{c) Mantenimisnto Preventivo

19) i(Eiste un programa de Mantenimient o Prevent vo?

| & S1 BasTE LS PARTIAIMENTE L5 NO PROGRAMADO ‘
20) ;Compueba sistermnaticament e las magquinas y equipos?

|(anGumnHm1E {8 S0LO MAQUINAS ESTRATEGICAS L5 mumica ‘
21) Las nstn wones de fur iento existen para los cont noles sist emdt icos?

| U SI EXISTEN & PARA ALGUNAS OPERACIONES {3 NO DEFINIDAS \

22) (Cuantas maqunas se cont rolan sstem Sticam ent e?

23) jPercbe result ados positivos referentes a las maguinas que se controlan sist emnat i te?
| {J S, SIEMPRE LALGUNAS 8 NO HACE SEGUIMIENTO ‘

24) ;Comao mide usted esta mejora?
|(j(num1‘osvmoponc[m LSLAS SIENTEN & NO HACE SEGUIMIENTO ‘

25) ¢Hay un nforme de la gjecucidn que se refiere a operaciones de mantenimiento?
|CIIMI:ELMU’ERACIOIE L0 ALGUNAS OPERACTONES & MUY POCAS, NINGUNA ‘

26) ¢Existe un reporte de Intervenciones Prevent vas?
|C5l {JPARA ALGUNAS OPERACIONES
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Topic 4 CONOCIMIENTO DE LA DISPONIBILIDAD DEL EQUIPO

4{a) Registros Hist oricos

01) ;Sabe qué maquinas son esiral égicas para la Produccion?

|{0}LASCC|~|0CE {3 NO REALMENTE nNo

02) ;Sabe porqué se consideran esiratégicas??

|®S[SAEE {5 NO SABE MUY BIEN SU EXPLICACION {INO SAEE

03) jAcluadliza e expedient e del hisl orial de eslas maqunas?
|ES[ACI'UALIZA & ACTUALIZA POCO 1.3 NO ACTUALIZA

04) ;Fstala parte de Disponibilidad en los registros hisl 6ricos?
o]

|ES[ {J ESTA DE OTRA FORMA 1% NO SFE TOMO BN CUENTA

05) En su drea, ;conoce qué maquinas son probleméaticas?

|@]5[00Noc 1 NO CONOCE MUY BIEN T NO LAS CONOCE

06) ;bdsle un programa de Manl enimienl o Preventivo para las maquinas?

|U5[,MUVB|ENHEL:HO & EXISTE PARA ALGUNAS OFERACIONES L NO EXISTE ‘
07) ilieneun sisiema de g ia parala p da est acional?

|E5[E)c|er {5 EN (JERRE DE FABRICA % NO, NOESTA DEFINIDO ‘
08) En mant enimienio preventivo, ademéas dela p da est acional de la unidad, ;jliene un pl jiento parala p

|U5[,FRE {J DEFENDE DE_ CIERRE DE LA FABRICA {®] NO ESTA DEFINIDO ‘

09) ;jHay una preparacion delallada de los int ervenciones durant e esl as paradas previsias?

|UPLAMEADAS UNQJNASGERAC[(]E ENO,NOPLAI*EADAS

10} :Un regisiro historico existe para todos Ios int ervenciones planeadas ?

|EBﬂer,nHmErALLADAs & Pocos 73 NO EXISTE

11) ;Exisle un registro hislérico de las Inlervenciones correclivas?

|EEXISTE,EIH![E[ALLADAS L POCOS 1 NO, MUY POCO

12) ;Tiene un hislorial de t odas las pérdidas de disponibilidad { exl esma o init erna) de sus maquinas y equipos?

| ES[, BIEN CONSEVADAS U MAL CONSERVADAS UNO, MUY POCO SEGUIMIENTO

4{b) Analisis de los datos y de las informaciones

13) Sigue el down time para lodas las maquinas?

|-U5[ & NO PARA TODAS {_J POCAS, NO PARA TODAS

14) ;Regisira las causas de la parada de las maquinas?

| st & ALGUNAS PARADAS T NOLOHACE ‘
15) ;Sigue el ndice de la disponibiidad de las maquinas que discl enire la inl errupcion, €l mantenimient o preveniivo,
st 1 NO SIGUE MUY BIEN 1] NO HACE SEGUIMIENTO ‘

16) ;jRegisira sobre las horas de la gjecucion, la dosificacion enire el Mant enimient o Prevent ivo y Commeclivo?

i REGISTRADO {J NO MUY BIEN REGISTRADO % NO, VINOULO DESCONOCIDO

17) ;s d a mforme global conocido?
|Ecouoam {5 NO MUY BIEN CONOCIDO 8 NO CONOOIDO, NO SEGUIDO

18) ;Este informe es conocido para todas las maquinas Esiral &gicas?

| { J conoano L PUEDE SER ENCONTRADO &) NO BS CONOQIDO ‘
19) ;Tiene limiles que sean acepiables o @ epl ables para el Manienimienl o prevent ivo/ Mant enimient o Comreclivo?
| 3 CONOOIDCS Y UTILIZADOS 10 APROXIMADOS & NO DEFINIDOS ‘

20) ;utlliza este cocient e para mejorar el programa preventivo?

|E5[,FREJH|TEMEN1E L POCO ® NOLOUTILIZA

21) i;Mide lalarifa de la satisfaccion después de tareas de mejora?

=

)

|DA'IR.A\EIILA[]SPG¥IIBI]JDAD L NO ESTA DEFINIDA

NQO, NOTHACE TRABAJOS DE MEJORA

22) iHay miervenlions del mant enimienio sin el uso de un nforme?

T

v REGULARMENTE

O

|UR.ARAU|3
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Topic 5 CONOCIMIENTO DE LOS COSTOS DE MANTENIMIENTO
5{a) Datos historicos referentes a costos de mantenimiento

01) ¢Conoce los costos de Mantenimienio en delalle?

[

4
A

st {J LEJANAMENTE No |
02) ¢Hace usted la adquisicion de dat os de los costes de mantenimient o?
L SIEMPRE & PARA CIERTOS COSTOS LNO |

03) ;Tene registros de la adquisicion de datos referentes a los cost es de mantenimiento?

&

(UL {J PARA CIERTCS COSTOS N0 TIRNE |

04) ;Uslted utiliza un document o especial para exigir una intervencion?

T T

{ sieMme (& PARA ALGUNAS OPERACTONES Uno |

05) hay un nforme formal de la gjecucion para los intervenciones del mantenimiento?
{0 MUCHAS OPERACTONES & ALGUNAS OPERACIONES T VMUY POCAS |

06) ;Existen planillas de tiempo?
{J s1, SIRMPRE {®) PARA ALGUNAS OPERACTONES T NO, NUNCA |

07) ;Registra el consumo de las piezas de repuesto?
{® SI, SIBPRE {5 PARA ALGUNAS PIEZAS DE REPUESTO T NO, NUNCA |

08) ;jHay un iratamient o 1écnico de los documenios que se refieren a la demanda del irabajo, a las planillas de tiempo y al
|U51,5113-|=RE {®) NO SISTEMATICAMENTE, ESTO ES ARCHIVADO {_j NO EXISTE TRATAMIENTO |

09) ;Destaca los costes de la gjecucion de Mant enimienio Freventivo?

4
A

{J sI, SIRMPRE ) CIRTOS COSTOS Uno |
10) iDestaca los costes de la gecucion de Mant enimiento Comrectivo??

{J s1, SIRMPRE & amT0s COSTOS No |
11) Se sigue el mforme del costo del Manienimienio Preveniivo/ Comectivo?

L SEGUIDO L PARCIALMENTE & NO ES SEQUIDO |
12) ;Es el nfome de costo del Preventivo/ Comectivo conocido para cada maquina?

{J conoapo {®] PARCIALMENTE CONOCIDO I NO, CONOCIDO |
13) ;Utiliza e informe para hacer evaluaciones al programa Preventivo?

st {J OCASIONM MENTE ® NO LO HACE |

5({b)} Analisis del sistema actual

14) ;Siempre utiliza indices de costos?

0 SI, SIRMPRE L OCASIONALEMENTE & NO, POCO SEGUIMIENTO |
18) ;Hay siempre un tratamiento técnico para los costes??

{J REGULARIMENTE {® IRREGULARMENTE ) NO EXISTE PROCESOS |
16) ;Tene proceso especifico para los Costos Preventivos??

{J SI, ESPECIFICAMENTE {® G.OBALMENTE LI NO TIENE |

17) Siusied adquiere datos de costeo, ;es para un analisis de la contabilidad analitica?

[

Ust { SIGUE LA EVOLUCION 1} NO ADQUIERE DATOS |

18) ;Tene una estruciura para la contabilidad anali ica?

{J SI, SIBMPRE {® NO, PERO SIGUE LOS COSTOS UNO |
19) ;Utiliza su contabilidad analitica para mangar sus servicios de mantenimiento?
{J SI, POR SUPUESTO {JNO, PERO SIGUE LOS COSTOS @ NO, MUYPOCO |

20) ;Es el informe de los costes de mantenimiento Preventivo/ Comrectivo conocido y sequido siempre?
L, SIRPRE (& PARTIALMENTE {5 NO CONOCIDO |
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Topic 8 METODOS Y PREFARACION

6(a) Preparacién del Trabaj

01)  Paralos int

03) ;Paralos int ciones previst as. ust ed prepams las hemamient as necesarias, princi herrami
[ = smrwne & ENOERTAS INERVENCIONES T2 M0 D PLAMER. |
04) ;Poralos int ervenciones previst oe, ust ed prepam In acibn téenica s

|L9_m

05) ;Paralos intervent ions previstAs. usted de ic i
T2 M0 Lo PLAMER |
6n de In época necesaria para oo L i X
¥, EN CIER TAS IMIERVENCIDNES T2 M0 D PLAMER. |
07) ¢H horario de tiempo de los intervenciones se respet 57
I3 =1 EN e T3 AELNAS VECES T, MO, SE REWEASA \
08) ;Antes de ciert as int L reak- o una i B0 pr i
[E= & ALEUMAS VECES ToM0, A |
09) ;Poraqué tipos de ntervencidn ust ed redliz- o estas nepes ciones
|quu\1ml\s|. A CIONES COF = ECICAS SCHUAMEN [ O INSPECCIOHA. \
10) Para qué tipos de intervencién ust ed refiere o la i i
[L2 o0 1As ormacaees ovesas ALSUNAS OFERACKINES PRIVCOMPLEIAS L NO CONSUILTA |
11) it enta sincronizar los ntervent ions de vasins especialidades 7
[ ]

12) ;Qusndo se planes una int ervencién, en cusl moment o la necesidad de piecas sparece?
[£5 oumesrre LaprEPARACTON T ANTES O DARLANTE LA REPARACICN 5 SOUD TARANTE LA REPALACIN, O PLANEA

6(b) Historia or

13) JMidiza una forma pas exigir una nt 7

[ = cemmrmne L PARA ALELRAS OFERACIONES = MO, HeUNA |
14) ;Eiste un nforme de gecucién formal pomn los asctividades del mant enimi; X

T3 = B, PARA PRICH e = PARA N ELNAS OPERACIONES I3 muvroons \

o sin una peticion o una orden formal?

& DCASEINALMENTE L5 FRECUEN EMENTE ‘
v el renl de law pierao de repuest o, con sus os de
& ALEUMAS VECES ToM0, A |
B(c) Amiksin de los sisteman act unles
20) i e et adioti sobre Ia neturdera de los int ervenciones exigidas?

[FEr=rr——

21) oF s - s L ?

24) zOalcula los costos de & i6n pora e i ivo?
[ = smrwne

25) zOalcula los
[LZ = swvware

[ = |

27) Utidiza indices pam comparor los tiempos de & in del Mant enimient o Preventivo y Comrestivo?
[Caome o = ALEmAS VELES TSm0, meaa ]
28) ;Miiza estos indices para mejorar o programa de imient o iva?

TS0, HD HACE PR TRRD AR |

29) ;Chmo se siguen los dstos y los indices?
[ auosmreE veom nagumas

Lino |
6(d) Trabajo=s de kh mejorm
30) ;Ha hecho mejoras a sus equipos o mAguinas?
& MUY POCAS 73 MO, NBGEUNA \
31) ;Ha participado en grupos de trabsjo pam el andlisis de mejoras sugeridas a sus iy o nas?

Lo Mo, s

en los o xd
7 MO HA HECHD TALES ESTUDIDS |

33) Utdiza los
[Z5 105 resmos

¥ los os?
TIno, mwca ]

34) ;Tiene un departamento que tome con

L2 M0, s

A5) ;Ouién puede lanzar 09 estudios de ln mejorn con respect 0 a las maquinegs de ln produceibn?
[= pepAn s ne ) T MANTENIFIENTD, PRODUCCION TonoEsSTR ]

36) ;Ouién puede lanzar los estudios de la mejors con respect o a s infraestruct urs?




6(e) Mantenimiento Preventivo

37T) (Eisteun programa para Manteniemiento Preventivo?
| L S5T: EXISTE &, PARCIALMENTE 12 NO EXISTE PROGRAMACION ‘

38) ¢(Quién cabora la planeacian para la lubricacion y las inspecciones?

& DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO {0 MO ESTA DEFINIDO {0 HO HAY HADIE ESTABLECIDO ‘
39) ;Conoce los tipos de Ll es y los tipos de ajuste ios para todas sus A il id
| {J 5L LOS CONOCE BIEN ®) CONOCE ALGUMNOS LINO ‘

40) JGuen define los procedimient os de operacion para la lubricacian y los ajustes?
y, 0. PR +_ NO ESTA DEFINIDO +_ NADIE LOS DEFINE ‘

41) ¢ \Ailiza un sistema de las tarjetas de indice preest ablecidas para todas las visitas programadas?
osL ¥ SON USADAS Ll EXISTEN PERO SON POCO USADAS & HO ESTAN ESTABLECIDAS ‘

42) ;Con quién usted ha resuelt o estas tarjetas de indice para las visitas?

| _J COH LOS OPERARIOS L CON PRODUCCION Y MANTENIMIENTO ¥ HO EXISTEN TARIETAS ‘
43) ¢Recibe la retroalimentacion con i e a las formas y demand de la intervencion?
| {J 5L EN GRANDES CANTIDADES (& OCASIO NALMENTE U0 HO EXISTE RETROALIMENTACION ‘

44) ;Cakula est adistica de acuerdo a la proparcion de costos de Mantenimient o Preventivo y de Mant enimient o
{J 5L FRECUENTEMENTE &) OCASIO NALMENTE LI HO CALCULA ‘

45) ;Calkcula la est adistica concemiente a la propor de horas istradas de Mant enan to Preventivo y de
{J S1. FRECUENTEMENTE OCASIONAL MENTE no

6(T) Piezas de Repuesto

46) ¢;Define las piezas de repuestao necesarias para cada int ervencidn planeada?

| 3 SL GENERALMENTE L CIERTAS PIEZAS ¥ HO ESTAN DEFINIDAS ‘
47T) (Qué seccion o que persona define estas . Y4
[ NTO DE TO W B INVTERVENCIONISTA L HO SABE, NO ESTA ESTRUCTURADO ‘
48) (JQué papel desempefia el departamento de mantenimi a en el sistema de entrega de las piezas de repuesto?
| & PAPEL PRINCIPAL L PAPEL SECUNDARIO J HNINGUNO ‘

49) Analiza la nfarmacin sobre las piezas de repuesta obt enidas de los informes de la intervencion?
| 5 SL REGULARMENTE & S0LO CIERTA INFORMACION L HO, HUNCA ‘

50) (Comprueba la conformidad y las referencias de las piezas de repuest o recibidas?
@ SI, REGULARMENTE J SOLO CIERTAS PIEZAS {J MO, NO CONTROLA ‘

51) . usted responsable de actualizar regularmente e catidlogo de piezas de repuest a?
HO ES RESPONSABLE ‘

SI ES RESPONSABLE U5 PARCIALMENTE

52) ¢(Usted asigna los costos de las piezas de repuest o?

J SI, SIEMPRE L2 SOLO CIERTOS COSTOS & HO, NUNCA ‘

53) ¢iUkiliza cocientes para seguir los costos de las piezas de repuesto?

3 SI, HACE BUEN SEGUIMIENTO = HO SIGUE MUY BIEN L5 NO LOS TIENE ESTABLECIDOS ‘

54) ;Participa en la elaboracion de crit erios de gerencia para las piezas de repuest o?
] SL PARTICIPA L J ALGUNAS VECES & HO, NO ELABORA CRITERIOS ‘

55) ¢;Participa en las decisiones referentes la subcontrat acian de ciert as tareas del mantenimiento?

L 51, SIEMPRE {_J EN CIERTAS TAREAS (& HO PARTICIPA

G(g) D acion Te

56) Ukiliza la documentacion técnica durante la preparacion de los ntervenciones de mant enimient o?
| L S1. SIEMPRE & SOLO EN INTERMENCIONES DIFICILES L2 NO, MUY POCO ‘

57) ¢ facil el acceso a la documentacion técnica?
| L S1. SIEMPRE & EN INTERVENCIONES Y AUTORIZACIO NES L0 DIFICIL. NO ES UTILIZADA ‘

58) Siusted necesitala documentacion, ;jdande puede usted encontrara?
| {J EN UN LUGAR BIEN DEFINIDO &, EN DIFERENTES LUGARES {J DIFICIL ACCESO ‘

59) Quindo consulta un documento, jesti seguro de su confiabilidad?
| U ST, MUY SEGURO

b TIENE ALGUNAS DUDAS {_ HO OPINA, HO CONSULTA ‘

60) mcuentrafaciiment e los tem as referentes a su trabajo?

| {J 51 GENERALMENTE 8 ALGUNAS VECES {J DIFICILMENTE. NO CONSULTA ‘
61) ;Etasatisfecho con o sistema de i idn de la do. acin técnica?
| _J SATISFECHO & MAS O MENOS SATISFECHO L HO, DIFICILMENTE. NO CONSULTA ‘

62) ;H sistema permite que encuentre la informacion eficientement e?
| L S1. SIEMPRE & ALGUNAS VECES L DIFICILMENTE. HO CONSULTA ‘

63) Eisteun sistema para los archivos de la
3 5L EXISTE & EXISTE ENM PARTES, INCOMPLETO + NO EXOSTE ‘

los archivas de los estiandares y otras archivos técnicas?

64) ;EBtas document os se coansultan con frecuencia?

| J S1. FRECUENTEMENTE & EVENTUALMENTE {J MO, NUNCA ‘
65) ¢iEstos archivos son actualizados r te?
| 3 SI, REGULARMENTE & EVENTUALMENTE LS HO, HUNCA ‘

6G6) :las modificaciones en e equipo se basan siempre en la Documentacién Técnica?

| 3 SI, SIBWPRE W OCASIO NAL MENTE LS HO, HUNCA ‘
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Topic 7 PLANEACION (PROGRAMACION Y HORARIOS DE TRABAJO)

7(a) Programacion del Trabajo

01) \kiliza una forma especifica para exigir una int ervencion a otro servicio?

| U GENERAIMENTE U PARA CIERTAS OPERACIONES ;,; NO, NO UTILIZA NINGUNA FORMA |

02) ¢\kiliza una forma similar para los int erventions no programadas {reparaciones)?

|U(IIIERAI_IEIITE {J ALGUNAS VECES & NO, HO UTILIZA NINGUNA FORMA |

03) ¢ Eiste un drcuito administrativo bien definido para estas formas?
|;js,msr5 {J 9, PERO MAL DEFINDOS & NO ESTA DOCUMENTADO, uumsrﬂ:mcurr|

04) ;Fstas formas seregistran en cada paso del crcuit 0?

| [ | {J PARA ALGUNOS DOCUMERTOS & NO, HO EXISTE DOCUMENTACION |

05) ¢Hay un nforme de ejecucién sobre e mismo documento?

| {J EN EL MISMO DOCUMENTO {_J SOBRE OTROS & N0 BXISIEN DOCUMENTOS |

06) En caso de ntervenddon previst a, jquién lleva a cabo la preparacion del trabajo?

| ;.; DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO U LA PERSONA A CARGD \:; NO EXISTE PLANEACION |

07) ;M caso de parada necesaria de las mdquinas estrat égicas, lo obtuvo faciment e desde producciéon?

|;jsl,snaﬂl£ & ALGUNAS VECES _J DIFICHLMENTE, HO EXISTE ESTRATEGIA |
08) sHaceg il te una estimacion del tiempo necesario para los intervenciones pk das?
|Ljs,sm5 & BN CIERAS INTERVENCIONES 3 HO LO HACE |

09) ;Se respetan los horario de tiempo?

|Ljs,cﬂ|£mu\ﬂrr£ U0 ALGIMAS VECES & SE POSTPONEN FRECUENTEMENTE |
10) ;Conoce la proporcién de las int ervenciones imprevist as en relacién a los int ervenciones previst 057

|(jsmnoce, SABE DONDE ENCONTRARLA L MIY FOCD & NO, NO FREVEE |
11) ¢Para cual equipo tiene les de reparaciones de mantenimiento?

|(jmnos, CASI TODOS & 5010 ALGUNOS {3 NO TIENE, MUY POCOS |

12) ¢Hay una clasificacion central para todos los manuales?
|(ojE|ELDEPAKTAmn'onE MAN {ENLOSDIF SERVICIO {3 NO ESTA DEFINIDO |

13) iEstos manuales se traducen a espafiol para sus técnicos?
|(jﬂ|mc||oso\sos L MIY FOCD & ESTAN EN MICHOS IDIOMAS |

7(b) Programacion de Trabajo y ejecucion

14

—

LTiene un sistema para definir prioridades de intervenciones previstos?

| U S, EXISTE ;.; COERTAS PRIORIDADES \:; NO, NO ESTAN DEFINIDAS, NO PREVEE |

15) Sino, ;Como decide las prioridades de los intervenciones previstas?

| U MEDIANTE ANAIISIS TECNICO ;.; EN ORDEN CRONOLOGICD \:; NO ESTA DEFINIDO, NO PREVEE |

16

—

£Sobre cual base usted acepta o trabajo suplementario?

|;jcum.ncnu:um {J PRIORIDADES & mINGURA |

17) ¢iCalcula regularment e su carga de trabajo?

|UE,REG[IJ\RIEII‘I‘E {J HACE UN CALCILO SIMPLE & MIY POCD, NO LO HACE |

18) ;Como calcula su carga detrabajo?
| { HORAS-HOMERE, MES-HOMERE {_ FOR TIFO DE TRARAJO (& POCAS VECES LO HACE, HO LO HACE |

19) sActualiza regulament e este cilculo?
|(js,k£cmmm L S, PERO HACE MAL SEGUIMIENTO & CASINUNCA, HO HACE SEGUIMENTO |

20) ;05mo asigna d tiempo y el nimero del personal requendo?
| {_ POR MEDIO DE PROCESOS DE OPERACION, TR & BASADO EN LA EXPERIENCIA DE LOS TECHICO! {_J ESTIMANDO, NO LO TIENE DEFIRIDO |

21) i05mo defne las herramientas necesarias?
| { MEDIANTE PROCESOS DE OPERACION, TRARA (& BASADO EN LA EXPERIENCIA DE TECRICOS  {_ ESTIMANDO, NADA DEFINIDO |

22) How do you definethe handiing tools?
{ OPERATING PROCEDURES, REPEATED WORK (& BASED ON THE EXPERIENCE OF TECHRICIARS ] FEHLINGS, ESTIMATION, ROTHING DEFINED |

23) How do you decide to replace parts?
{J BASED ON INSPECTION & AFTER DISSASSEMBLING {5 NOTHING DEFINED |
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Topic 8 STOCK MAMNAGEMENT

F(a) Spare Pants Catalogue

01) ;Para cudantas de sus magua tiene usted un catdlogo de pwezas de recambio?
|Gmtmhs. & Algunas U unas pos, solamente ‘

02) iTiene usted muchas copias de cada cat dlogo?
[Cs= & uNA CoPTA L3 MNGUnA CoP1A. |

03) ;Qual es larazdén de la carencia de cat dlogos?
|Um HAY CARFNCIA ) LOS GASTADOS NO SE REFONEN s OFSAPARFCFN ‘

04) ;Tiene usted la clasficacidon centralizada para catdlogos?

|Gmwﬂmu1ﬁ:uo(mmmzam) & BN ARCHIVOS, LIBROS 5 NO ESTA ARCIVADO ‘
05) ;Para ciertos art iculos gem articulos est andar) usa ust ed sélo la referencia de praveedor?

06) ;Son puestos al dia los catdlogos de pezas der bio con i 1?7
|Us & No {J NO ESTA DEFINIDO ‘

07) ;Son la mayor parte de sus cal dlogos en su propia lengua?
| Us T ARNeS & EN MUCHOS LENGUA TES

B({b) Registro de retiro y destinaciéon de las piezas de recambio

08) 4Es registrada cada pieza de 10 saliente?

09) ;Sobre cual metodo recibe usted demandas de una pieza de recambio?

|UEN(I!IIIEI1E‘IRAMJO {J SOERE UN AHOUA DE PIELICACION (BMISION) {8 MAL SEGUEMIENTO, SIN METOOO ‘
10) ;iControlausted la adad y las referendas de las piezas de recambio recibidas?
[ reansrmETE L CERTAS PARIES L3 MO SE CONTROLA |

11) iHay un control de la destinacion final de piezas de recambio codiciosas?

13) iTiene usted un sistema para asignar las pedazos a joborder afectado{preocupado)?

|:_:EKIS'IE,Emm L3 NO MUY CETALLADO & NO ES OONOCIDOD, NOHAY SISTEMA ‘
14) 4 Sele hace un buen imiento a este sistema de cita?
|L_]s L ENPARTE & NO ‘

15) sHay un control final acerca de las pasas procesales del uso de piezas de recambio?
o U ENPARTE (O]

{_ SEREQIBE O SE HACE, BUEN SEGUIMIENTO  { MAL SBGLEMIENTO @) NO HAY UN SISTEMA

17) ibe usted o hace usted la cuenta

{_ SERECIBE O SE HACE, BUEN SEGUIMIENTOL  {J MAL SEGLEMIENTO ] NO HAY UN SISTTEMA

#(c) Listas de piezas de recambio

18) jUsausted un sistema a la continuacion la disponibiidad de piezas de recambio en la accion{reserva) ?

|(_ju5mm,ﬂum,mnn L EN B CLANERNG DE DEPOSTTO & NO

19) sCon que frecuencia pone al dia ust ed & estado de las tarjet as de indice para la accion{reserva) de pkezas de
|'ij[n|u3uc\clcm U0 AL MENOS UINA VEZ A LA SEMANA & MENOS LE UINA VEZ A LA SEMANA ‘

20) ;Verifica usted la disponbilidad sdlo basada en el listadao o también por controlando la accion{reserva) fisica?

L REGUROSO OONTROL OF LA RESERVA FISICA L OONTROL BASADO EN B LISTADO & N0 HAY UN CONTROL

21) iGCon frecuencia nota usted diferencias entre las cantidades catalogadas y las cantidades fisicas?
| L POOD O NINGLINA L ENAUMENTO & CONFRECUNCIA ‘

22) #Gon que frecuencia controla usted la accidn{ reserva) de piezas de recambio fisica?
|Umrnuomﬂ.u U0 BNVENTARIO ANUAL & NO ESTA CEFINIDO ‘

23) (Queé porcent aje de articulos de reserva estan emal estado?
|CjEN1REuELEL-m. O ENTREEL10Y B 2% & MAS OEL 200%, NO CONOCE ‘

24) jUsausted la descripcion de articulo?
[C= U NO SIEMPRE @ no |

25) Msausted lareferenciade articulo ?
[C= & NO SIEMPRE NO

26) ¢ Usausted la referencia de proveador?

s S %, NO SIFMPRE v NO

27) 4 Usted usa el cadigo de posicikan?
[C= U o sieemE

3
)
@

28) iUsted usa reseva en cantidad?
Us L NO SSIEMPRE

"
]
),

G
g




29) sUsted usaregistro y fechas?
U= 5 no sEvRE ®no

30) ;Usted usa cuestionarios y fechas?

U L NO SIEMPRE & N ‘
31) jUsausted la ima?

Us U no SIBMPRE ® no ‘
32) jUsausted la inima?

[ 5 N0 SIBMPRE & no ‘

33) jUsa usled Ia cantidad ordenada{pedida)?

[ 5 N0 SIBMPRE & no ‘
34) jUsa usted la orden de ia{ pedido)?
‘.'_js LJ NO SIEMPRE [OL ] ‘

35) ¢Usa usted el precio por unidad?

‘.'_js LJ NO SIEMPRE [OL ] ‘
& (d) Direccién de Plezas de recamblo
36) jUsted dacontinuacion alos niveles de reserva de cada pieza de recambio?
U SI, TODASLAS P AMBIO I DE RECAMBIO O ELEMENTOS (& NO ESTA DEFINID O ‘

37) ¢Usted dacontinuacion alas Grdenes en el progreso para cada pieza de recambio?
‘Usmmmm—zzasnfmo {J CERTAS PEZZAS DE RECAMABIO O HLEEMENTC (& NO ESTA DEFINDO ‘

reserva mmima, nivel de pedidos)

39) jFs automatizado el eontrol de reserva, ] i ?

L COMPUTARIZADO ¥ CONBINADO U mMamuA & HO ESTA DEFINIFO, NO HAY UN EI'EIIADEd

40) ;Quien decide los critesios de control para la direccion de piezas de recambio?
U MANTENIMENTO { B DEPARTEMENTO DE COMPRAS & NO HAY CONTROL ‘

41) ;5on regjust ados los crit esios de control con regularidad?

‘URB;[IAR!IEHTE LJ NO MUY SEGUIDO & NO HAY CONTROL ‘
42) ;Tiene usted una o varias tiendas para abast ecer sus piezas de r i0?

‘UEXISI‘E U ENLO TALIERES & NO ESTAN DEFIMIDAS LAS TIENDAS ‘
43) Estan estas bien ai ¥ bien prot egi

L BIEN {0 MAS O MENOS [OLC'S ‘
44) ;Fstan codficada la posicion de las partes ncluidas en su sistema de direceion?

Us L VAGAMENTE, PARA UNOS & NO ESTADEFIND O ‘

45) Sabe{conoce) usted cuales piezas de recambio gque tienen un ako volumen de vent as?
‘Uoouou; L CONOCE DONDE ESTA LE INFORMACION * NO CONOCE ‘

46) ;Usa usted un sist emna de pico - hacia fuera en _tiendas o en reservas para las part es que con frecuencia son
Us U MY POCOS & NO, NO SEUSA ‘

47) ;Contla usted estas acciones de la reserva?
‘[jun BUEN SEGUIMIENTO L EXISIE; PERO MAL CONTROL & NO SE CONTROLA. ‘

S{e) Compras y Suministro de reserva

43) ¢Nota usted tardanzas import ant es del nistro de ciertas part es?
‘[juo, POCOS UJ SI, PARA CIERTAS PARTES & MICHOSRETRAZOS ‘

49) jAnaliza usted las causas de aquelas tardanzas?

‘[js,mmmlﬂu 0 MAL SEQUIMIENTO & NO HAY UM SEGUIMIENTO ‘
50) ;Son lanzadas s ordenes de compra desp deunp imiento bien definido?
‘UE,EII(HIEI!AL L NO SISTEMATICAMENTE & NO, NO ESTA DEFINIDO ‘

51) ;Que papel juega la Oficina Teécnica en @ sisl ema de nuevo ordenamient o de piezas de recambio?
L UN PAPEL PRIMERIO L5 UNPAPHL SEQUNDARIO T HO TIENE NINGUM PAPHL

52) jRecibe usted demandas de piezas de recambio de varios depart ament os de la Empresa?

‘ U S, A MENUDO & IMPOCD U mmca ‘
53)  gUsted da conti ion a las de piezas de recambio?
U SISTEMATICAMENTE [ & No ‘

54) ;Guarda{;Mantiene) usted la estadistica de las piezas de recambio que no son movidas o consumidas durante el
afo?

‘{js, MEMDO & MAL SEGUIMEENTO U HO EXISTE ‘

55) gPara cubrir sus necesidades para el afio y principalment e cubrir el imprevist o, se siente usted obligado a
sobreordenar{ spbrepedi) cierl as piezas de recambio?
‘ N0

U AMENDO ‘

56) ;S esta es la situcion, como evil a usted la carencia de volumen de ventas de est as piezas de recambio?
‘.'_j D0} { REEMPLAZO{SUIPLENTE) INOPORTUNO DE CIER [ojnmmmo(anarm)monﬂ
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Topic 9 QUE HACE CADA QUIEN (REALITY IN RELATION WITH THE ORGANISATION CHART)
9{a) Maintenance

01) Qun tiene cudado de la preparacikin de las mtervenciones plancadas?
‘@Jmm[fmocmmms 13 FERSONA RESPONSAHLE DEL. MANTENIMINETO {2 NO DEFTNIDO, NINGUNA. PREPARACION ‘

02) ;Quién tiene cuidado de la planificacién de las tareas de mant enim iento?
[ 5 OFICINA DE PROCEDIMIENTOS {3 PERSONA RESPONSAFLE DEL. MANTENIMINETO ® NO DEFINIDO, NINGUNA PREPARACTON |

03) {Quen define las piezas de recambio necesarnias para las nt ervenciones plancadas?

‘Ljonmm[tmomxm‘ms L0 PERSONA RESPONSAHLE DEL. MANTENIMINETO {8 NO DEFINIDO, NINGUNA PREPARACTON ‘
04) ;Qun es P ble de la d 1itacién técnica?
‘GOFKJIM[EPRDCHIMII‘EIDS T PERSONA RESPONSAHLE DEL MANTENIMINETO & NO DEFINIDO ‘

05) ;Quién es responsable de la est nuct ura y la codificaciin de la document aciin técnica?
{J OFICINA DE PROCEDIMINETOS, OFICINA TECINICA. & UN ADMINIS TRADOS L NO ESTA DEFINIDO, NO ESTA CODIFICADO ‘

06) {Quién es responsable de la puesta al dia de document acién técnica?

07) {Quién cont ola &l equipo de meduda?

{5 OFICINA DE PROCEDIMIENTOS, ESPECIALIZADA {2 CADA UNO {® NO SE CONTROLA ‘
o8) £QuEn tiene L de las nsp wnes de equipo antes de las ntervenciones pl das?

‘Ljonmm[tmocﬂxmn;mm {J OPERADOR DEL EQUIPO & NO SE INSPECCIONA, NO SE PLANEA ‘
a9) {Quién decide la duracién de int ervenciones pl das?

{5 OFICINA DE MANTENIMIENTO {3 PRODUCCION & NO SE PLANEAN ‘
10) Quién define priork para ntervenciones planeadas?

‘EOF[CIIM[EMNTM!IEN‘ID {J PRODUCCION {5 NO HAY PRIORIDADES, NO SE PLANEA ‘

11) £8u¥n procesa los datos sobre las formas de la ntervencin?
‘@JOF[CIIW\[EM‘I‘EICI‘IIEN‘ID L2 OTRO DEPARTEMENTO {0 NO SE PROCESA ‘

12) ;Quién recibe los resuk ados de la informat ica?

13) {Quién tiene cuidado de la estadistica de horas t mbajadas en el depart amento de mant enimiento?

14) £8u¥én calcula la cantidad de trabajo en &l mantenmiento?
& OFICINA DE MANTENIMIENTO L DEPARTEMENTO DE ADMINES TRACEON {2 NO SECALCULA, ‘

15) £Quién hace un andlisis global de los gast os de mant enimiento?

16) £Quen hace un andlsis de gastos de mantenim iento prevent vos?
& OFTCINA DE MANTENIMIENTO L2 CONTARILIDAD LONO SEANALIZA ‘

17) £Qun establece las necesidades de piezas de recambio para &l mantenmiento?
& OFICINA DE MANTENIMIENTD L2 ELALMACEN DE RESERVAS L DEPOSITOS MAL DEFINIDOS ‘

18) Quién lanza las nuevas Grdenes de piezas de recambio para el mantenimiento?

19) (Quién contola la conformidad y la referenc a de las nuevas pezas de recambio?
‘ & TECHNICAL PERSON IN CHARGE L5 THE WARFHOUSEMAN L2 NO ESTA DEFINIDO ‘

20) Que¥n comprucba o nventano de las pezas de recambio?
@JELIFE[EALI&CENYMNTEI\II\IINTO L2 BLIEFE DE ALMACEN L OTROS ‘

21) (Quién define los criterios de dineccién de piezas de recambio para el mantenimiento?
U5 COMPRAS, OFICTINA PROCEDIMINTOS U LA DIRECCTON & MAL DEFTNIDO, NO HAY CRITERIOS ‘

9(b) Safety

22) {Qun es nesponsable de trabajo de mejora y tramando?
‘Gmocmmroom.m U LA DIRECCION & NO HAY MEJORA ‘

23) {Quién es responsable de la segurdad?

L3 PERSONAL DE NIVEL MAS ALTO v JEFE & NO ESTA DEFINIDO ‘

24) {§Quién es nesponsable del departamento de seguridad?
‘ {J LA DIRECCTON L MANTENIMIENTO & MAL DEFTNIDO ‘

25) {Qun esta encargado de la est adist ica en cuanto a accidentes?
‘ S sSEGRIDAD C CADA DEPARTAMENTOD & NO HAY ESTADIS TICAS ‘

26) {Quién esta encargado del andlisis de accidente e informes?

{3 SEGRIDAD {3 CADA DEPARTAMENTO T NO HAY ANLESTST ‘
27) {Quién esta encargado del sistema de proteccién cont ra incendios?
{J SEGURIDAD {J CADA DEPARTAMENTO & MAL SEGUIMIENTD, NO HAY SISITEMA \
28) {Qun esta a camgo del equipo de seguridad?
‘GSEGmD C CADA DEPARTAMENTOD & NO HAY UN SEGUIMINETO ‘
29) {Quiénesta a camgo de la edu n{del entn ento) de la
{3 SEGRIDAD {3 CADA DEPARTAMENTO & NO HAY BENTRENAMIBENTO ‘
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Tepic 10 RECURSOS HUMANOS MANTENIMIENTO
10{8) Proporciones de mano de obra

01) ;Usausted proporciones par ka administ racion del personal?

L5 51 EN GENERAL L2 POCAS PROPORCIONES T MO, NO HAY PROPORCION
02) ;Usausted estas proporciones pam ayudaie a deckdi si amment ar o disminuir la mano de obwa?
{5 5L SEMMmME & NO, NO HAY FROPORCION
03) s0muce usted el movimiento de vertas del personal de mant eimient 0?7
Fot- 4 L2 POOD CONOCIMENTO & 5N CONOCIMENTO
04) jFtre d de mant enimient o il es i o imiento de ventas import ante o inguiet ant &?
|Ijlm|m||m; NO ES IMPORTANTE T NQUIETANTE
et 0 no i es i a de vent a5 mport ante o inguiet ante?
= NO ES IMPORTANTE LS QUIEETANTE
i X
7 5E DONDE BENOONTRARLO L5 DESCONOCIDO ‘
de e #n en el mant enimiento?
i o 1 i Ie permit € trabsiar de manaa eiciate?
S |
09) ;le parece (li seouir ks i entre o de on / de mant et o?
|L'E.Eurl. T ND, NOES TR ‘
10) ;Consi usted gue es Gt sequir ba pr 60 entre o de imient 0 / mano de obiat ota?
S, ESUTR i |
10(b) Mano de olwa de Mantcnimiont o
£Conoce usted 1a mano de obra de bant enimient 0?
12) zOonmoce usted el dmern del 0 de Mant enmi 7
|{jﬂ {5 N0, DESCONOCIDA ‘
13) _;Hay una diferencia entre o realyd I ama por el gue amient 0 est xd
|;_]m & 51, PEQUENA DEFERENCIA L2 LINA GRAN DEFERENCIA |
14) s0mmoce usted el e de gente de gecuctn en d mat enamient o?
[T ] SE DONDE ENCONTRARLO L5 DESCONOSCIDA |
15) ;Hay un hueco entre ka gente i i L sobwe e organ
LN & 51 PEQUENA DIFERENCIA 5 LINA GRAN DIFERENCIA |
16) sTiene usted a de aumentar o i su i?
|Ij13msn£ & FOCA POSEE WD L2 NO, MROSIHE ‘

10{c} Proporcién programada de trabejo / mano de obra mant cnimicnt o

20) Panifica usted intervenciones preventivas?
L5 S, DETALLADAMENTE

APROXIMADAMENTE L2 MO, NOHAY ‘

L5 5L DETALLADAMENTE APROXIMADAMENTE ND

21) ;Tiene usted una program acion acerca de ka carga de t rmbajo del personal de g ecucion?

22) :H equipo preventivo es permanet e7

[SE] T REFORZADO DEPENDIEENDO DEL TRABA 10 Swo |

23) ;En gue se prepam = itn de en caso Emiento?
5 00N ANTELACEON U B M0 DIk T DURANTE LA INTERVENCION ‘

10(d} MotivaciSn y productividad del personal

24) jFEstimausted el tiempo

[E= T MO, NADA PLANEADO |
25) iFs respetado el tiempo de la intervencién?
|Ijﬂenmumm; T ALGUNAS VECES T NO, SONRETRASOS ‘

31) _sOusndo usted andliza las casas de carencia de motivacion, conc usted gue est o es dehido a ks falt a de dibujos?
= NO U ENPARTE L5 PRINCIPALMENTE

& do usted analiza klas causas de carencia de motivackin

|I_]E.su=x:|BnE & NAUFICEENTE L5 NO, DIFKURTADES. PARA ENCONTRAR |
34) 4 un i i ifn_entre personas int event oras para la nt ervencion de mant endm i o7
o1 3 T, ALGLNAS VECES L5 NO. NO HAY PRPARACION |
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Topic 11 RECURSO DE MATERIALES

11(a) Documentacién Tacnica

01) ZTene ust ed un nventano detallado y puesto al dia de su equipo?
‘GSI & NO E5 RECEENTE, CON ERRORES I NO

02) ;Tene usted planos y dibujos para su equipo?

U EXsTN, 51 & PARA CERTOS EQUIFOS U NO, MUY POCO
03) jPara cufntos de sus equipos tiene ust ed e plan de mant enami ¥ para reparar?

|5 7000, castToD0 ® namos Unvrocos
04) ;Para cudes int L usa usted la acion t écnica?

T TODAS LAS OPERACIONES COMPLEIAS & ALELNAS OPERACIONES COMPLEJAS U HO SE CONSILTA
05) joonde consulk a ust ed dibujos, diay ¥

‘GBIELIIHIOTRAHA]O & TECHICAS DE OFICIMA, ARCHIVOS LJ POCO O 5IH CONSILTA
06) jFxist e un sistema de document acion para archivos de m: archivos est andar y otros archivos t éenicos?

BEXISTE PARCIALHENTE, HCOMPMIETD

07) gPoses usted varas copias idénticas de la acion?
|G vanans o U POCA DOCIMENTACION
08) ;Sontr idos los aun je entendible por sus l écnicos?
L PRINCIPAL MENTE L0 CAST NINGUND & ESTAN EN DIFERENTES IDIOMAS
09) ;Quitn puede pedir la ion de acion t cnica?
‘Gnﬂrmmnnnﬂmenm,mnsmu 0 OTROS DEPAR TAMENTOS & HADA DEFINIDO

10) ;Quién puede pedi la nueva document acion t écnica?
‘Gnﬂlmmuﬂwmuno,mneormn {5 0TROS DEPAR TAMENTOS & NADA DEFINIDO

11(b) Instrumentos y Equipos

11) gZhene cada trabgjador sus propios nst rument os?

‘GSI,EIIGE!IEIIAL & ALGUNOS TRABAITADORES LJ NO, MUY POCOS
12) jExisten nstrumentos g para el uso coman?
USsIBasE FOETTET L U0 NO, CADA PERSONA LO HACE

13) jFstos instument os generales son suficient es para sus int L

‘GSI,E.FIIH‘IB A DS L NO, MUY POCOS
14) ;Son enalos est os instrument os en un lugar especfico?
‘GSI,EIII.IJGH{BMCFEO L SOLO HERRAMIENTA ESPECIAL & N0

15) ZTambién tiene ust ed nstrumentos especiales especificatdos por los fabricant es de equipo?

Ust FORTET TS L MUYPOCO, PERDIDOS, NO
16) jLos inst rument os espec: son sulicient es para todas sus int L

‘GSI,E.FIIH‘IE & INCOMRLETO, NO MUCHO U NO, MUY POCO
17) ¢Son s i 08 especiales con regularidad?

L REGILARMENTE RENOWVADOS LU CIRTOS INS TRUMENTOS & HUYPOCO, HADA
18) ;Oon idad hace ust ed un invent ario de nstrument os g y especiales?

‘Gcmnus 5 UNA YEZ AL ARO & NO , NADA FORMALIZADO
19) ;Subcontratausted debdo a una ia de 0 nst

‘GIIO,II.IVPOCO & MGINAS YECES L ¥E5, CON FRECUENCIA

20) ;Quien puede pedir la compra de instrument o para renovar instrument os existent es?
‘ ¥ DEPTO ENCARGADO, PERSONAL MANTIO O NUEVD 5 COMPRAS O OTROS DEPAR TAMENTOS L HO CONOSCO, HO DEFINIDO

21) jQuien puede pedi la compra de instrument 0s nuevos o especiales?
‘:’;mmm, PERSONAL MANTIO O NUEVO { COMPRAS O OTROS DEPAR TAMENTROS 0 MO CONOSCO, HO DEFINIDO

11(c) Infraestructura

22) Al son desi shi0s para hacer reparaci

‘Gmmmmnm LJ ALGUNAS DESIGHACIONES & NADA DESIGNADO
23) gDichas ubicaci son i para usted?

‘GSI,B]BIEQIOPADO LS ALGIAS & MINGUNA
24) gTene ust ed una ubicacion para la produccion de part es para reparacion de L

‘Gsupmomm\mfsommﬂm L OPERACIONES STHALES 3 NO HAY
25) iTene usted un gar desk para sus inst rument os?

‘GSI,B]BIFI!O‘IE;IDO (& S1PERO NO ES SEGLRO N
26) ZTene ust ed una ubicacion desh parala oficina t ecnica?

‘@]snmst,mm.nm LJ CON OTRO DEPAR TAMENTO L0 NO DESIGHADA
27) iTene usted una ubicacion para abast ecer sus sub-

‘Gsn 2 NO ES BIEN DEFIHIDO & N0
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Topic ENTRENAMIENTO
12{a} Importancia del entrenamient o}

01) ;Tiene usted un presupuesto especifico para entrenar el personal de mantenmiento?

Ust {J INCLUEDO BN PRESUPUESTO GLOBAL {® NO HAY PRESUPUESTO

02) ;Sabeusted si el presupuesto que se asigna al entrenamient o para mant enimient o siempre es consumido?

i PRESUPUESTO CONSUMIDO {J PARCIAIMENTE { NINGUN PRESUPUESTO

03) ;Estimausted que su presupuesto cubre las necesidades de entrenamiento?

L2 SI, ADFCUADAMENTE UUnomMxcHo ® PoCo O NADA

04) ;Recibe el personal recién vinculado un entrenamiento basico de su empresa?

{_J SI, ENTRENAMIENTO BASICO {0 NO SISTEMATICO {®) NO RECIBEN NADA

05) ;Mis tarde siguen ellos ent renamientos adicionales para el progreso?

U0 si, ALMENOS UND {J NO, PERO ES PROGRAMADO & nmGuno

06) ;Con que frecuencia es enviado el personal a un entrenamiento?

L VARIAS VECFS {JuNAVEZ ® mmnca

07) ;Siusted haestado en el entrenamiento, esta de acuerdo con esto en su trabajo?

T

st UJroco {#® NO ESTOY DE ACUERDO, NO HE RECIRIDO

08) ;Si su personal ha sido entrenado, comesponde esto a la ocupacion de trabajo?

s {Jroco {®) NO, NO HAN SIDO ENTRENADOS

09) ;Usted era capaz de usar el conocimiento adquirido para mejorar sus condiciones de trabajo?

51, PRINCIPALMENTE {Junroco {® NO, NO HE RECIFIDO

10) ;Como una persona responsable, con regularidad participa usted a cursos de capacitacion por si mismo?

{_ SI, REGULARMENTE U acunas vECES ®mnca

11) iQuién decide cud personal debe ser enviado a entrenamiento?

L USTED MISMO {J BLJEE, OTRO DEPARTAMENTO (% NADIE DEFINE

12) ¢Antes ser enviado a entrenamiento, hay alli una discusion previa sobre las necesidades de capacitacion de su
departamento?

st {3 POCAS DISCUSIONES {® N0, NO DISCUTEN

13) ¢Haceusted una presentacion del conocimient o recién adquirido?

L AMENUDO {® NADA FORMALIZADOD {JNO, NO HAY PRESENTACION

14) ;Son organizados los cursos de capacitacion por la empresa?

L AMBNUDO & no MUY AMENUDD {JNO, CAST NNCA

15) iSon organizados cursos especificos de capacitacion en la empresa o en otra parte?

L AMBDO {0 no My aMEUDD {®no, casT NNCA

16) ;Cuantas semanas de entrenamiento ha recibido usted durante ks doce meses pasados?

L VARIAS {JuNA, UNDS DIAS & NINGUNA

17) ¢Fueron tenidas en cuenta sus ideas y observaciones durante este ent renamiento?

IOR UmuypPoCco {JNO, NINGUNA

18) ;Tienen ustedes un método para medir la eficacia que se entrena?

[OF: | {_J PRINCIPAI MENTE BASADO EN LOS SENTIMIENTOS Uno
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