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RESUMEN EJECUTIVO

La planificacion del mantenimiento da la confiabilidad que las maquinas necesitan para
poder llevar a cabo un proceso productivo optimo y de consecucion de metas y
objetivos. El presente trabajo investigativo esta estructurado por los siguientes capitulos

detallados a continuacion:

En el Capitulo I, se detalla el tema de investigacion, se realiza el planteamiento del
problema, la contextualizacion, el analisis critico detallando las causas y efectos, se

establece el objetivo general y los objetivos especificos de la investigacion.

En el Capitulo II, esta conformado por los antecedentes investigativos, se detalla la
fundamentacion filosofica y la tedrica en la que se puntualiza la conceptualizacion de
las variables independiente y dependiénte, la formulacion de la hipotesis y las variables

investigativas,

En el Capitulo III, hace referencia a la metodologia de la investigacion estableciendo los
tipos de investigacion, se detalla la poblacion y la muestra, se operacionaliza las

variables y se determina el como se va procesar de la informacion.

En el Capitulo IV, se encuentra el analisis e interpretacion de los resultados recolectados

en la encuesta dando la afirmacion o negacion de la hipotesis.

En el Capitulo V, se determina las conclusiones y recomendaciones para la

investigacion fundamentado en las necesidades detectadas en el trabajo investigativo.

En el capitulo VI, se encuentra los datos informativos de la empresa, el titulo de la
propuesta, la justificacion, se estipula teéricamente la propuesta planteada, se establece
el objetivo general y los objetivos especificos, asi como la operacionalizacion de la
propuesta, las actividades, los recursos, el cronograma y el presupuesto planteado para

la propuesta.



INTRODUCCION |

El objetivo final de este trabajo de investigacién busca implementar un plan de
mantenimiento de maquinas como solucion a las paras inesperadas de la maquinarig,
estos retrasos en la maquinaria, afectan el proceso produ&ivo de toda la maquila. Para la
consecucion de este plan se debe estructurar una serie de actividades coordinadas que

agiliten la produccion, proporcionando la confiabilidad que debe tener cada maquina.

Es ast que la creacion de un plan de Iﬁantenimiento de maquinaria, que integre todos los
planes de mantenimiento tales como, el predictivo, el correétivo y el preventivo, vendra
a regular las operaciones de cuidado que se deben realizar en la maquila. Para lo cual
el hallazgo de nuevas alternativas de mantemmwnﬁen la empresa se convertira en la

principal fortaleza que permitan un proceso de produccion seguro, agil y de calidad.

Por lo tanto la tarea de analizar la manutencion que se ha venido dando a las maquinas
en INCALZA S.A. se convierte en el eje que promueve el cambio de la gestion de
mantenimiento, dando lugar a la implementacion de un sistema administrativo que vaya
en beneficio del cuidado anticipado y programado de los equipos, para de esta manera

asegurar la produccion y buscar maximizar el rendimiento de cada maquina.



CAPITULO1

1. PROBLEMA

1.1 TEMA

Aplicacion de un adecuado plan de mantenimiento de maquinaria en INCALZA de la
ciudad de Ambato, como alternativa para mejorar el proceso productivo.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La falta de un plan de mantenimiento de la maquinaria retrasa el proceso productivo en

INCALZA

1.2.1 Contextualizacion



La actual crisis de la economia mundial tiene pendiente a las empresas para tomar las
alternativas de cambio que logren contrarrestar esta variacion permanente de la
economia, lo que hace que las empresas que no se encuentran preparadas para este

cambio tengan que tomar alternativas urgentes para poder sobrevivir.

En el Ecuador la economia mundial ha afectado directamente al sector productivo que
ve mermadas las posibilidades de competir con otros paises, este sector ha sido el mas
afectado por la crisis debido a que sus empresarios no han tomado las previsiones que se

debieron acoger para de esta manera hacerle frente a los constantes cambios.

Esta crisis econémica que vive el planeta ha dado origen en los ultimos afios a una
forma de empresa llamado, sistema maquila, el mismo que se dedica a la produccién de

cierta parte del producto final, para de esta manera abaratar costos y mano de obra.

INCALZA es una maquila de PLASTICAUCHO ubicada en el sector norte de la ciudad
de Ambato en la avenida Indoamérica y pasaje Romano, de propiedad del seiior Ricardo
Holguin, dedicada a realizar una parte del proceso de fabricacion del calzado VENUS,
como prioridad tiene entregar un excelente proceso de ojalillado y empiolado en los
cortes que reciben de otras maquilas dandole el debido control de calidad que exige
PLASTICAUCHO.

El poco mantenimiento de la maquinaria ha sido un inconveniente desde el inicio de la
maquila, de tal manera que con el transcurrir del tiempo se ha convertido en un

verdadero problema afectando directamente al proceso productivo de INCALZA

1.2.2 Analisis Critico



Desde la aplicacion del sistema maquila no se ha dado el interés que se deberia dar al
mantenimiento de la maquinaria dando prioridad a otras actividades que al final se han
visto afectadas por esta desatencion, el tiempo que se ha empleado conjuntamente con
los obreros y supervisores para poder realizar un mantenimiento de maquinaria ha sido
escaso debido a que el tiempo es copado en todos los diferentes turnos de trabajo, de
esta manera no se ha buscado la persona que pueda canalizar la elaboracion de un plan
de cuidado y manejo correcto de la maquinaria, tampoco se ha destinado recursos
economicos exclusivamente para la solucion de esta desatencion, los mecanicos y
obreros no tienen el conocimiento correcto de como manejar la maquinaria, haciendo de

esta manera evidente la escases de capacitacion en el mantenimiento.

1.2.3 Prognosis

El proceso productivo se retrasa en todas las actividades constantemente haciendo que
la base buscada por cada obrero no se cumpla y como resultado el objetivo de la
maquila al entregar su proceso se vea afectado, debido al retraso por averia de la
maquinaria, los obreros tienen que laborar en horarios improvisados para poder llegar a
la base de produccion, la maquinaria no recibe la atencion exacta al desperfecto dando
como resultado la busqueda de varias soluciones parches que terminan por empeorarla y
de seguir con este tratamiento podria terminar por colapsar definitivamente la

maquinaria.

1.2.4 Formulacion del problema

(Cémo incide la falta de mantenimiento de maquinaria en el proceso productivo en

INCALZA?



{Coémo funciona el proceso productivo en INCALZA?

(Como incide el mantenimiento de maquinaria en INCALZA?

1.2.6 Delimitacion del objeto de investigacion

1.2.6.1 Limite del Contenido

Campo: Gestion de la Produccion

Area: Proceso Productivo

Aspecto: Mantenimiento de Maquinaria
1.2.6.2 Limite Espacial

INCALZA de Ambato

1.2.6.3 Limite Temporal

Junio— Diciembre 2009



1.3 JUSTIFICACION

La presente investigacion se la justifica en las siguientes tres razones:

1.- Para acrecentar el conocimiento del investigador en problemas practicos suscitados
en la empresa. Para Platon “El conocimiento es el punto mas alto del saber” Conocer los
problemas que a diario se dan en la empresa y poder encontrar, la solucién a los
mismos, es lo que incentiva a la exploracion y acrecienta el conocimiento del
investigador, es importante darle solucién al problema que es para INCALZA la falta de
mantenimiento de maquinaria, alcanzando un procedimiento innovador, fusionado con

ideas basadas en teorias cientificas y en experiencia.

2.- La investigacion se justifica ya que es factible realizarla debido a que se cuenta con
los recursos necesarios para llevar a cabo la misma, existe interés por parte de los
directivos y obreros de INCALZA para proveer de informacién necesaria, hallando de
igual manera la suficiente bibliografia que sustentara la investigacién y sumandole el

interés que origina este problema.

3.- El escaso mantenimiento en INCALZA es un constante problema, por tal motivo es
necesario buscar una solucién a este inconveniente, ya que el poco interés que se da a la
maquinaria, hace que la produccién se retrase y por consiguiente no se cumpla con los

objetivos deseados.

El proceso productivo es la parte mas importante en el sistema de maquila con el cual se
desempefia INCALZA, ya que se debe cumplir con varias especificaciones como de

calidad, tiempo y demas establecidas por la fabrica que encarga segmentos de la



fabricacién total del producto, es asi como el retraso del proceso productivo por
desperfectos en la maquinaria es significativo, razon mas que suficiente para investigar
y poner en practica alguna de las técnicas de mantenimiento de maquinaria las cuales

vengan a disminuir y evitar la tardanza en el proceso de fabricacion.

1.4 OBJETIVOS

La presente investigacion desea alcanzar los siguientes objetivos:

1.4.1 Objetivo General

Elaborar un plan de mantenimiento de maquinaria utilizando el personal especializado y

los recursos adecuados, para agilitar el proceso productivo en INCALZA

1.4.2 Objetivos Especificos

» Determinar los principales inconvenientes que tiene la maquinaria, realizando
una investigacion a los obreros que la manipulan para agilitar el proceso
productivo en INCALZA

» Conocer qué tipo de mantenimiento se da a la maquinaria, realizando una
encuesta a sus obreros y directivos para saber si se le esta dando el debido
cuidado a las maquinas en INCALZA



» Disefiar un cronograma de mantenimiento de maquinaria utilizando el personal
capacitado en el arreglo y subsistencia de maquinas, para agilitar el proceso
productivo en INCALZA



CAPITULO 1T

2 MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Luego de la revision bibliografica realizada se han encontrado los siguientes

antecedentes investigativos:

ESPINOSA, M. (2002). “La Organizaciény La Seguridad Industrial en Ecuatran S.A.”
Facultad de Ciencias Administrativas de la Universidad Técnica de
Ambato.

Objetivos:

1. Mantener un nivel de desempeifio de seguridad promedio
del 95%.



2. Lograr una reduccion del 10% de los accidentes

causantes de lesiones.

Conclusiones:

1. El desempefio en la empresa es el aceptable pero no llega
al promedio que se busca por lo cual se debe aplicar un
manual de mantenimiento que cumpla eficientemente.

2. La empresa cuenta con un comité de higiene y seguridad
industrial compuesta por seis miembros de los cuales tres
pertenecen a la administracion y tres a la parte
productiva los cuales no abastecen a las necesidades de

seguridad industrial.

GUTIERREZ, L. (2005). “Los Sistemas de Produccion para mejorar la Calidad del
Producto en la Fabrica de Medias GUTMAN CIA. Ltda. De la
ciudad de Ambato.” Facultad de Ciencias Administrativas de la
Universidad Técnica de Ambato.

Objetivos:

1. Establecer un sistema de produccion que permita
mejorar la productividad con el fin de obtener un
producto de calidad en la fabrica de medias
GUTMAN CIA. Ltda. de Ambato.

2. Diagnosticar el proceso de producciéon en la fabrica
de medias GUTMAN CIA. Ltda. en la ciudad de
Ambato.

10



necesita que los empresarios pongan a consideracion
las formas como se lleva el Proceso Productivo.
2. El o6ptimo funcionamiento de la empresa recae en el

mal manejo que se da a la maquinaria.

2.2 FUNDAMENTACION FILOSOFICA

Para la ejecucion de la presente investigacion se ha seleccionado el paradigma critico —

propositivo tomando en cuenta las siguientes fundamentaciones:

2.2.1 Fundamentacion Ontolégica

El problema presentado en INCALZA ha venido evolucionando considerandose de
mucha importancia, ya que el poco mantenimiento a las maquinas retrasa la produccion,
el mismo problema puede ser sujeto a cambiar, si se le da la atencion y el estudio que se

merece para poder encontrar la solucion.

2.2.2 Fundamentacion Epistemolégica

La presente investigacion no solo tiene como objeto encontrar posibles soluciones al
problema si no inmiscuirse en el mismo como sujeto activo en el disefio y aplicaciéon de

un plan de mantenimiento industrial.

2.2.3 Fundamentacion Axiolégica

12



El problema investigado no se lo puede dejar fuera de la realidad o del entorno, esta

sujeta al cambio que realiza PLASTICAUCHO como empresa madre de las maquilas.

2.2.4 Fundamentaciéon Metodolégica

Se busca la participacion de los obreros y todas las personas que manipulan la
maquinaria para poder darle un enfoque cualitativo, de esta manera encontrar la
optimizacion y mejora en el proceso productivo y asi llegar a la meta establecida por la

magquila.

23 FUNDAMENTACION LEGAL

La ejecucion de la presente investigacion se fundamenta en el numeral 3 del articulo

412, Capitulo 5, Titulo 4 del Codigo de Trabajo que manifiesta:

Se realizara la revision periddica de las maquinarias en los talleres, a fin de comprobar

su buen funcionamiento.

24 CATEGORIAS FUNDAMENTALES

Formulacion del Problema.

(,Como incide la falta mantenimiento de maquinaria en el proceso productivo en

INCALZA?

13



X: mantenimiento de maquinaria

Y: proceso productivo

14



2.4.1 Categorizacion

Variable Independiente

Gestion de la
Produccion

Produccidon

Plan de
Mantenimiento
de Maquinaria

Mantenimiento de maquinaria

Sistema de

Mantenimiento
Preventivo

@

15




Categorizacion

Administracion de
Procesos

Variable Dependiente

Gerencia de
Procesos

Sistema de
Procesos

Proceso Productivo

Nacimiento Disefio Disetio del Arranque Transformacién
del del pesidiicta y del o muerte
Sistema = seleccion del R
sistema proceso sistema

16



2.4.2 Definicion de Categorias

2.4.2.1 Gestion de la Produccion

Mediante la gestion de la produccién se intenta ordenar el flujo de materiales en las

empresas productoras o industriales, cuando hay que fabricar y en qué cantidades.

2.4.2.2 Produccion

Es el proceso de creacion de los bienes materiales necesarios para la existencia y el
desarrollo de la sociedad. La produccion existe en todas las etapas de desarrollo de le

sociedad humana. Boucly F (1999, p 16).

2.4.2.3 Plan de Mantenimiento de Maquinaria

Modelo sistematico de una actuacién publica o privada, que se elabora anticipadamente
para dirigirla y encauzarla a los procesos de produccion de la compaiiia garantizando la
disponibilidad y confiabilidad técnica de los equipos. Blake R (1970, p15)

2.4.2.4 Mantenimiento de Maquinaria

La confiabilidad es la probabilidad que una maquina se desempeifie del modo que se

habia propuesto, durante un tiempo establecido, bajo condiciones especificas.
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2.4.2.5 Sistemas de Mantenimiente

Sirven para encarar el servicio de mantenimiento de las instalaciones en operacion,
algunos de ellos no solamente centran su atencion en la tarea de corregir las fallas, sino

que también tratan de actuar antes de la aparicion de las mismas. Rey F (2007, p 57).

2.4.2.6 Maquinas

Es un conjunto de piezas o elementos moviles y fijos, cuyo funcionamiento posibilita

aprovechar, dirigir, regular o transformar energia o realizar un trabajo.

2.4.2.7 Instalaciones

Lugar provisto de los medios necesarios para llevar a cabo una actividad profesional de

produccion o de atencion. Rubio J (2002, p 75)

2.4.2.8 Mantenimiento Preventivo

Pretende reducir la reparacion mediante una rutina de inspecciones periddicas y la
renovacion de los elementos dafiados. Handley W (1981, p 100)

2.4.2.9 Mantenimiento Correctivo

18



Es aquel que se ocupa de la reparacion una vez se ha producido el fallo y el paro subito

de la maquina o instalacion. Handley W (1981, p 121)

2.4.2.10 Mantenimiento Predictivo

Es una técnica para pronosticar el punto futuro de falla de un componente de una
maquina, de tal forma que dicho componente pueda reemplazarse, con base en un plan,

justo antes de que falle. Handley W (1981, p 129)

2.4.2.11 Mantenimiento Productivo Total

Es un sistema de organizacion donde la responsabilidad no recae sélo en el
departamento de mantenimiento sino en toda la estructura de la empresa. Handley W

(1981, p 131)

2.4.2.12 Administracion de Procesos

Obtener mayor rendimiento optimizando todos los recursos de los programas en

ejecucion para que se produzca un mejor efecto. Hill Ch (2005, p 36).

2.4.2.13 Gerencia de Procesos

Determina qué procesos necesitan ser mejorados o redisefiados, establece prioridades y

provee de un contexto para iniciar y mantener planes de mejora. Macazaga (2006, p52).

2.4.2.14 Sistema de Procesos
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Es el conjunto de actividades que pueden ser cooperantes o independientes.

2.4.2.15 Proceso Productivo

Consiste en transformar entradas (insumos) en salidas, (bienes o servicios) por medio

del uso de recursos fisicos, tecnologicos, humanos, etc. Macazaga (2006, p8§).

2.4.2.16 Nacimiento del sistema

Esto sucede cuando se propone una idea para producir un producto o servicio y se
analizan las posibilidades de mercado, produccion, capital, etc.

2.4.2.17 Diseiio del producto y seleccion del proceso

Si se toma la decision de producir, hay que especificar la forma final del producto y

como se va hacer, que maquinaria se va utilizar y demas actividades.
2.4.2.18 Diseiio del sistema

Se debe de determinar los sistemas de produccion, inventarios y control de calidad asi

como de dotar de personal.
2.4.2.19 Arranque del sistema

Es muy probable que existan problemas en la fase de arranque lo que requerira cambios
en el disefio, redistribucion y ajuste de personal, una vez que esta funcionando, los

problemas se vuelven mas cotidianos ya sea en el mantenimiento.
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El mantenimiento de maquinaria debe ser bien planificado haciendo que las maquinas se
desqmpeﬁen del modo que se requiere en la produccion, prolongando la vida util de los
equipos, obteniendo un rendimiento aceptable y disminuyendo las fallas, dandole al
proceso productivo la estabilidad de transformar sus insumos en bienes de calidad y en
el tiempo establecido por medio de la utilizacion de los recursos fisicos, tecnolégicos,

humanos, etc.

Los sistemas de mantenimiento dan a la empresa el sostenimiento de las instalaciones,
centrando su atencion en la tarea de corregir fallas y prever la aparicion de las mismas

mientras los equipos se agrupan para fabricar un producto 6ptimo.

Las maquinas proveen de movilidad transformando los materiales, con las maquinas
interactuian las personas de igual forma las instalaciones proveen los medios necesarios

para llevar a cabo la produccion de la fabrica.

El mantenimiento correctivo de la maquinaria en la empresa se preocupa de arreglar el
desperfecto inmediatamente luego de producido el fallo, haciendo de igual forma
importante el mantenimiento preventivo debido que este tipo de mantenimiento quiere
disminuir el retraso en la produccion dando inspecciones peridodicas y renovando los
elementos o piezas dafiadas al mismo tiempo el mantenimiento productivo total se basa
en que la maquinaria no debe ser responsabilidad sélo del departamento de
mantenimiento sino de toda la estructura de la empresa el excelente funcionamiento de

las maquinas depende y es responsabilidad de todos.

El disefio de un sistema en la empresa determina como se va a realizar el proceso de

produccion, inventarios y control de calidad dotando de conocimientos al personal, el
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mismo que se debe poner en funcionamiento sin excluir los problemas que con
seguridad se presentaran, lo que hara que se requiriera cambios en el diseiio del mismo,
redistribuyendo y ajustando al personal; hasta encontrar una estabilidad sin dejar de
tomar en cuenta la transformacién del sistema que constantemente se va evidenciando
con los cambios que se presentan ya sea en la maquinaria o en la aplicacion de técnicas

de produccion.

2.5 HIPOTESIS

Formulacion del Problema

,Cémo incide la falta de un plan de mantenimiento de maquinaria en el proceso
productivo en INCALZA?

Hipétesis

La aplicacién de un Plan de Mantenimiento de Maquinaria agilita el Proceso Productivo
en INCALZA.

2.6 VARIABLES

X: Plan de Mantenimiento de Maquinaria - Cualitativa

Y: Proceso Productivo — Cuantitativa Discreta
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CAPITULO 111

3 METODOLOGIA

3.1 MODALIDAD DE LA INVESTIGACION

Para la ejecucion de la presente investigacion utilizaremos las siguientes modalidades:

3.1.1 Investigacion Bibliografica
Para el presente estudio utilizaremos la investigacion bibliografica. Analizando la
informacion sobre el problema de estudio, examinando documentos como libros de

mantenimiento y administracién, tesis de grado, manuales de seguridad industrial,

buscando conocer estudios realizados y relacionandolos con el conocimiento actual.

3.1.2 Investigacion de Campo
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Se utilizara la investigacion de campo debido a que se nos permitira tener contacto
directo entre el sujeto de investigacion y el objeto de estudio para asi obtener
informacion primaria referente al problema de estudio aplicando para esta modalidad la

encuesta.

3.2 TIPO DE INVESTIGACION

3.2.1 Investigaciéon Exploratoria

Esta investigacion nos servira para inmiscuirnos con el entorno a estudiar y asi
determinar inconvenientes en las maquinas, sefialar las relaciones existentes entre las

variables (mantenimiento de maquinaria y proceso productivo).

3.2.2 Investigacion Descriptiva

Esta investigacion se la realiza con el proposito de estudiar que tanto incide la
aplicaciobn de un correcto plan de mantenimiento de maquinaria en el proceso
productivo en INCALZA.

3.2.3 Investigaciéon Correlacional

Se busca conocer el comportamiento de una variable con relacibn a la otra,
permitiéndonos determinar el grado de dependencia de cada una de las variables que se
describen en el fenémeno de estudio como son: Mantenimiento de Maquinaria y

Proceso Productivo.
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3.3 POBLACION Y MUESTRA

La presente investigacion se la realiza con una poblacion de 84 personas los mismos

que son obreros:

POBLACION Y MUESTRA
Tabla N° 01
Poblacion No
Empiolado 60
Ojalillado 24

TOTAL 84
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3.5 PLAN DE RECOLECCION DE LA INFORMACION

Para la presente investigacion se utilizara las siguientes técnicas y los instrumentos que

a continuacion se detallan:

Cuadro N° 03
TECNICAS INSTRUMENTOS
Informacion Secundaria
Analisis de documentos Tesis de Grado sobre Seguridad
Industrial

Libros de Proceso Productivo

Revistas Especializadas
Internet
Informacion Primaria Ficha de Observacion
Observaciéon Cédula de Entrevista de la
Entrevista maquila
Encuesta Cuestionario

3.6 PLAN DE PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE LA INFORMACION

Luego de haber recolectado la informacion a través de las técnicas e instrumentos de
investigacion utilizados; se realizara la revision y analisis de toda la informacion para
seguir luego con la tabulacion y codificacion de las encuestas para de esta manera

obtener resultados los cuales seran analizados e interpretados.
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CAPITULO 1V

4 ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

4.1 ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Las encuestas fueron realizadas a todos los obreros que operan maquinas en INCALZA
de la ciudad de Ambato, los resultados seran analizados e interpretados, para lo cual se

procede a:

e Analisis de los resultados estadisticos, destacando tendencias o relaciones
fundamentales de acuerdo con los objetivos e hipotesis

e Interpretacion de resultados con apoyo del marco teérico en el aspecto pertinente

e Comprobacion de hipétesis

e Establecimiento de conclusiones.
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Pregunta N° 1

1. {Qué nivel de educacién posee?

Tabla N° 02

Fuente: La E
Elaborado por: Diego Jaramillo
Fecha: 13 de octubre 2009

Grafico N° 01
NIVEL DE EDUCACION
11%

B SECUNDARIA
E1ISUPERIOR

Anailisis e Interpretacion

Del 100% de los encuestados que corresponde a 84 obreros de maquinas, el 89%
representado por 75 obreros tienen un nivel de educacién secundario, el restante 11%
gue son 9 obreros manifiestan tener un nivel de educacién superior.

La gran mayoria de los encuestados son personas con un nivel de educacién secundaria
¥o cual es un requerimiento basico para poder utilizar una maquina, una pequefia parte

de las personas que operan la maquinaria tienen un nivel de educacion superior.
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Pregunta N° 2

2. ;Qué proceso realiza en la maquila?

Tabla N° 03

EMPIOLA

- 1
OJALILLADO

L TOTA]

Fuente: La Encuesta
Elaborado por: Diego Jaramillo
Fecha: 13 de octubre 2009

Grafico N° 02

TIPO DE PROCESO

m EMPIOLADO
m QJALILLADRO

Amnalisis e Interpretacion

Del 100% de los encuestados que corresponde a 84 obreros de maquinas, el 69%
representado por 58 obreros realizan el proceso de empiolado, el restante 31% que son
26 obreros realizan el proceso de ojalillado.

En el proceso de produccion de la maquila se utiliza dos tipos de maquinas en el
empiolado y el ojalillado, siendo el empiolado el proceso en el cual se ocupa mas
maquinas, debido a que el ojalillado es un proceso mas rapido y de menor esfuerzo, por

lo tanto se puede compensar con un numero menor de maquinas.
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Pregunta N° 3
3. ¢(En su puesto utiliza algun tipo de maquinaria?

Tabla N° 04

Fuente: La Encuesta
Elaborado por: Diego Jaramillo
Fecha: 13 de octubre 2009

Grafico N° 03

UTILIZA MAQUINAS

Analisis e Interpretacién

Del 100% de los encuestados que corresponde a 84 obreros de maquinas, el 100%
representado por 84 obreros en su puesto de trabajo utilizan maquinas faciles de operar.
De la totalidad de encuestados en la maquila todos manifiestan operar maquinas de facil

manejo que no presentan mayor complicacion para entender su funcionamiento.
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Pregunta N° 4

4, ;Cree que a la maquinaria que utiliza se le da un buen mantenimiento?

Tabla N° 05

IEMPRI

CAN

|
S l
| SIEMPRE |

Fuente: La Encuesta
Elaborado por: Diego Jaramillo
Fecha: 13 de octubre 2009

Grafico N° 04

BUEN MANTENIMIENTO

0% 8%

M SIEMPRE

W CASISIEMPRE
m A VECES

- NUNCA

Analisis e Interpretacion

Del 100% de los encuestados que corresponde a 84 obreros, el 8% representado por 7
obreros consideran que siempre se da un buen mantenimiento a las maquinas, un 22%
que son 19 obreros que casi siempre, un 69% que son 58 obreros que a veces y un 0%
_elige nunca.

La mayor parte de obreros piensan que no se da un mantenimiento correcto a las
maquinas que operan y un reducido nimero piensa que si, debido a que no se conoce

como se debe realizar un mantenimiento exacto a las maquinas
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Pregunta N° §

5, ¢Preferiria que la maquinaria, que se utiliza tenga un plan de mantenimiento y

cuidado?
Tabla N° 06
81 97%
3 3%
84 100%

Fuente: La Encuesta
Elaborado por: Diego Jaramillo
" Fecha: 13 de octubre 2009

Grafico N° 05

MEJOR CUIDADO

3%

= S
+ NO

Analisis e Interpretacion

Del 100% de los encuestados que corresponde a 84 obreros de maquinas, el 97%
representado por 81 obreros preferirian que se dé un mejor mantenimiento a las
maquinas, el restante 3% que es apenas 3 obreros no preferirian que se tengan un plan
de mantenimiento.

Los obreros casi en su totalidad preferirian que se tenga un plan de mantenimiento en
las maquinas ya que la falta de un plan se ve reflejada en el retraso de su produccion, y

los pocos obreros que responden que no hace falta es por conveniencias personales.
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Pregunta N° 6
6. (Cuando se averia la maquinaria, hace que su meta no se cumpla retrasando la

produccion de toda la maquila?

Tabla N° 07
77 92%
7k 8%
84 100%

Fuente: La Encuesta
Elaborado por: Diego Jaramillo
Fecha: 13 de octubre 2009

Grafico N° 06

RETRASODE
PRODUCCION

b S0
w NOQ

Analisis e Interpretacion

Del 100% de los encuestados que corresponde a 84 obreros de maquinas, el 92%
representado por 77 obreros considera que la averia de las maquinas retrasa la
produccién de la maquila, el restante 8% que son 7 obreros manifiestan que la averia no
influye en la produccion de la maquila.

La gran mayoria de los obreros consideran que es un problema que las maquinas se
dafien, debido a que la produccion se retrase y por consiguiente la de toda la maquila,
una pequeiia parte de los obreros consideran que la averia de las maquinas no influye en

la produccion tal vez responden asi por la rapidez que se llena esta encuesta.

36



Pregunta N° 7
7. (Es muy seguida la averia en las maquinas?

Tabla N° 08

Fuente: La Encueta
Elaborado por: Diego Jaramillo
Fecha: 13 de octubre 2009

Grafico N° 07

AVERIA DE LAS
MAQUINAS
i
5% |
® SIEMPRE
® CASISIEMPRE |
t
M A VECES |
o NUNCA ;Z

Analisis e Interpretacion

Del 100% de los encuestados que corresponde a 84 obreros, el 5% representado por 4
obreros consideran que siempre se averian las maquinas, un 30% que son 25 obreros
que casi siempre, un 41% que son 35 obreros afirman a veces y un 24% que son 20
obreros eligen nunca. Existe un criterio intermedio que nos da entender que las
maquinas necesitan un plan de mantenimiento, mientras que casi la tercera parte de los

obreros consideran que sus maquinas funcionan en perfectas condiciones.
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Pregunta N° 8

8. ;Cuando se produce el daiio en la maquinaria se lo soluciona inmediatamente?

Tabla N° 09

Fuente: La Encuesta
Elaborado por: Diego Jaramillo
Fecha: 13 de octubre 2009

Grafico N° 08

SOLUCION DE DANOS

Analisis e Interpretacion

Del 100% de los encuestados que corresponde a 84 obreros de maquinas, el 6%
representado por 5 obreros considera que cuando se produce un dafio en las maquinas se
lo soluciona inmediatamente, mientras que el 94% que son 79 obreros manifiestan que
no se produce un arreglo inmediato a la maquinaria cuando se produce un daiio.

En el momento que se produce un dafio en la maquinaria no se da una solucion
inmediata a este inconveniente, haciendo de esta manera que el retraso en la produccion
sea evidente, mientras que algunos pocos obreros manifiestan lo contrario, tal vez por el

poco interés que ponen a la encuesta y la llenan sin comprender las preguntas.
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Pregunta N° 10
10. ;Cree que si se implanta un plan de mantenimiento, la maquinaria no retrasaria el

proceso productivo debido a que serian menores las averias?

| &\l_ LAA (o
Fuente: La Encuesta
Elaborado por: Diego Jaramillo

Fecha: 13 de octubre 2009

Grafico N° 10

ESTABLECER UN PLAN
DE MANTENIMIENTO

i Sy
NO

Andlisis e Interpretacion

Del 100% de los encuestados que corresponde a 84 obreros de maquinaria, el 94%
representado por 79 obreros considera que si se establece un plan de mantenimiento de
maquinaria se disminuiria el retraso en proceso productivo, mientras que el 6% que
son 5 obreros piensan que la implantacion de un plan de mantenimiento de maquinaria
no disminuiria las averias de las maquinas y tampoco agilitaria el proceso productivo,
responden de esta manera por conveniencias personales y no en beneficio de la maquila.
El establecer un plan de mantenimiento de maquinaria para los obreros seria la mejor
estrategia para disminuir los desperfectos en las maquinas y como resultado de esta

disminucioén, agilitar el proceso productivo.
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4.2 VERIFICACION DE HIPOTESIS

La hipo6tesis es una respuesta tentativa comprobable que podria ser la solucion a un
problema y que puede ser expuesta a un problema que se ha planteado. Por consiguiente
se dice que la hipétesis es un instrumento que se utiliza para establecer una posible

relacion entre una variable y otra.

Para decidir cientificamente si la hipotesis dada es confirmada, necesitamos un
procedimiento que nos lleve a un criterio objetivo para aceptar o rechazar una hipotesis,

cuyo proceso se basa en la informacion recolectada en la investigacion.

Para la solucion del problema planteado y de conformidad con la hipétesis se trabajara
con la prueba del CHI-CUADRADO el cual es un estadigrafo no parametrico o de
distribucién libre que permita establecer correspondencia entre valores observados y

esperados, llegando a la comprobacion de distribuciones enteras.

4.2.1 Combinacion de Frecuencias

5. (Preferiria que la maquinaria que se utiliza tenga un plan de cuidado y

mantenimiento?

81 97%
3 3%
84 100%

9. ;,Conoce alguna actividad que realiza la maquila para dar mantenimiento a las

maquinas y agilitar el proceso productivo?

41



7 8%
77 92%
84 100%

FRECUENCIA OBSERVADAS

Tabla N° 12

RESPUESTAS Si NO TOTAL
PREGUNTAS )

PREGUNTA #5

Plan de 81 3 84
mantenimiento de
maquinaria
PREGUNTA #9 7 77 84

Proceso productivo

TOTAL 88 80 168
Fuente: La Encuesta
Elaborado por: Diego Jaramillo
Fecha: 16 de octubre 2009

Modelo Légico

H1= La aplicacion de un plan de mantenimiento de maquinaria SI agilitara el proceso

productivo en INCALZA de la ciudad de Ambato.

H2= La aplicacion de un plan de mantenimiento de maquinaria NO agilitara el proceso

productivo en INCALZA de la ciudad de Ambato.
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Nivel de Significacion

El nivel de significacién con el que se trabaja es del 2%

: © B°

En donde:

X2 = Chi — Cuadrado

2. = Sumatoria

O = Frecuencia Observada

E = Frecuencia Esperada o Teodrica
4.2.2 Nivel de Significacion y Regla de Decision
Grado de Libertad
GL=(c-1)(h-1)
GL=Q-1D@2-1)

GL= (1) (1)

GL=1

Grado de Significacion

oo = 0.05
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En donde:

O = Frecuencia Observada

E = Frecuencia Esperada

Con los datos obtenidos en la tabla de frecuencias observadas se procede a calcular la
frecuencia esperada para cada casillero multiplicando el total horizontal por el total

vertical de cada columna o fila y luego se procede a dividir para el total general.

FRECUENCIAS ESPERADAS

44
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Tabla N° 13

1369

3 40 a7 1369 34,23

7 44 37 1369 31,11

77 40 37 1369 34,23
TOTAL 130,68

Fuente: La Encuesta

Elaborado por: Diego Jaramillo
Fecha: 16 de octubre 2009

4.2.3 Representacion Grafica

Con los datos calculados anteriormente en la tabla de frecuencias observadas esperadas
se observa que el valor a trabajar es de 1 grado de libertad y con 0.05 como grado de
significacién obteniendo el siguiente resultado en la tabla de verificacion de la hipétesis

X2t= 3.841 (ANEXO 4), el mismo que lo representamos en el siguiente grafico:
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VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Grafico N° 11

IOEACEPTAOY

|
’t= 31841 X-c 130.68 Xct=13.841

AZADA

4 |

Fuente: La Encuesta
Elaborado por: Diego Jaramillo
Fecha: 16 de octubre 2009

Conclusiones

El valor X2t = 3.841 < X2c = 130.68, por tanto de conformidad a la regla de decision
establecida, se acepta la hipotesis alterna, es decir se confirma que: La aplicacion de un

plan de mantenimiento de maquinaria SI agilitara el proceso productivo en INCALZA
de la ciudad de Ambato.
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5.1

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

La maquila tiene como politica que todos sus obreros deben poseer un nivel de
educacion secundario y pocos poseen un nivel superior de educacion, por o
tanto esto hace que el desempefio laboral sea mas consciente y cuidadoso.

En la maquila se realiza dos actividades basicas en el proceso productivo el
ojalillado y el empiolado, las mismas que requieren de mucha coneentracion.
Las actividades basicas que se realiza en la produccion de INCALZA tienen que
ver directamente con la manipulacion de maquinaria, por tal motivo se debe dar
mayor interés a las mismas.

No se ha establecido un buen mantenimiento para la maquinaria, por tal motivo

esta desatencion es un problema, que no permite el buen rendimiento del obrero.

46



S.2

Los obreros piensan que se debe dar un mejor cuidado a las maquinas que
utilizan, por lo tanto la confiabilidad que tiene cada obrero en su maquina €8
poca.

El momento en que la maquinaria se averia se convierte en un verdadero
inconveniente haciendo que la produccion se detenga y por consiguiente se deba
utilizar mas tiempo.

Los dafios en la maquinaria son frecuentes, para los cuales no se han tomado las
previsiones del caso, haciendo que este problema sea cada vez mayor.

Cuando la maquinaria se dafia no se da el arreglo inmediato que necesita la
maquina, si no que se debe esperar la disponibilidad del técnico o de la persona
encargada del arreglo, lo que determina que no se da un mantenimiento
correctivo o preventivo.

Los obreros no tienen conocimiento de que la maquinaria que operan tenga un
sustento mecanico para evitar dafios, dejando evidenciado la falta de un plan de
mantenimiento preventivo.

El personal que opera las maquinas en INCALZA cree que la falta de un plan de
mantenimiento de maquinaria, retrasa el proceso productivo haciendo que se

utilice mas tiempo del requerido para cumplir con su meta diaria.

RECOMENDACIONES

Seguir aplicando la politica de seleccion del personal que opera las maquinas,
teniendo en cuenta que el rendimiento laboral en la empresa debe 'ser consciente
y calificado, para lo cual se necesita personal que cumpla con requisitos basicos
para la manipulacion de maquinas de calzado.

Dar la capacitacion necesaria al obrero, para que en su puesto de trabajo pueda
cumplir con las exigencias que necesita la maquinaria que manipula.

Brindar el interés necesario a las actividades de produccion que se realiza en la
empresa, las cuales son el factor mas importante en el cumplimiento de metas y

objetivos.
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Establecer un plan de actividades que vayan en beneficio de la maquinaria y el
buen funcionamiento en conjunto con el obrero.

Dar un mejor cuidado a la fuerza motriz, para que de esta manera el obrero se
pueda desempeiiar confiadamente y sin preocuparse que las maquinas se puedan
averiar.

Crear un plan de mantenimiento preventivo, que ayude a dar la confiabilidad a
las maquinas y busque solucionar los problemas que se presentan en el proceso
productivo.

Encontrar el mejor sistema de mantenimiento a través de la participacion de
todos los integrantes del proceso productivo, con el fin de incrementar la
produccién y no detenerla.

Disefiar un método correctivo, el mismo que solucione el problema de la
maquinaria en el instante que se presente el problema.

Implantar el sustento mecanico que debe tener la maquila, el mismo que
prevenga los dafios y de la solucién a los que en ese momento se presentan,
elaborando un cronograma de mantenimiento de maquinas.

Disefiar un plan de mantenimiento de maquinaria, el mismo que agilite el
proceso productivo creando objetivos, politicas y demas elementos que
conforman un plan de mantenimiento.

Buscar una alternativa que vaya en beneficio de la reposicion de maquinas, las

mismas que cumplen su vida util y obligatoriamente deben ser cambiadas.
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CAPITULO VI

6 PROPUESTA

6.1 DATOS INFORMATIVOS

Nombre o Razén Social: INCALZA

Tipo de Empresa: Sociedad Anénima

Propietario: Sr. Ricardo Holguin Mifio

Fecha Inscripcion Superintendencia

de Compaiiias: 20 Abril de1999

Ciudad: Ambato — Ecuador

Ubicacion: Panamericana Norte Km 2.5 y pasaje Romano
Teléfono: 2521610

Email: incalza@speedy.net.ec
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6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

En INCALZA S.A. se han realizado actividades de mantenimiento correctivas
emergentes, las mismas que tienen que ver con la solucion de fallas al andar de la
produccion, desde su creacion en la maquila no se ha dado el debido mantenimiento,

haciendo que cada vez los dafios en las maquinas sean mas seguidos.

Al mantenimiento de maquinaria no se le ha dado el interés que deberia tener debido a
que el tiempo es apremiante en la maquila, no ha existido la iniciativa por parte de los

directivos para dar mayor énfasis en el cuidado y acicalado de esta fuerza motriz.

No ha existido un plan de mantenimiento 6ptimo el cual venga a dar la confiabilidad
que requiere la maquinaria para realizar el proceso productivo, el mismo que debe ser
de calidad, ya que PLASTICAUCHO como empresa proveedora de la maquila, al
entregar cortes de zapatillas exige estandares de calidad en el proceso de produccién
que realiza INCALZA S.A. y de igual manera al recibir los cortes se revisa

cuidadosamente que cumplan con estas especificaciones.

El detener la produccion, es un inconveniente muy grave en una maquila ya que la razoén
de ser es producir un nimero determinado de unidades y si no se llega a este nimero, el
trabajo se empieza acumular, haciendo que el gasto para la empresa se incremente
teniendo que pagar horas extras y demas gastos operativos que conlleva el detener la

produccion por dafios que se presentan en la maquinaria.

Los recursos no han sido utilizados correctamente o no han sido encaminados para el
disefio y ejecucion de un plan de mantenimiento que venga a cuidar y dar la agilidad
que necesita el proceso productivo, esta desatencion ha existido no por falta de recursos
sino por descuido y falta de tiempo para confeccionar un cimulo de actividades

conjuntamente con los diferentes niveles jerarquicos de la empresa.
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6.3 JUSTIFICACION

La confeccion de un plan de mantenimiento se lo justifica por la siguiente razon:

En la actualidad la fiabilidad y la disponibilidad de una planta industrial o de un edificio
dependen, en primer lugar, de su disefio y de la calidad de su montaje. Si se trata de un
disefio robusto y fiable, y la planta ha sido construida siguiendo fielmente su disefio y
utilizando las mejores técnicas disponibles para la ejecucion, depende en segundo lugar

de la forma y buenas costumbres del personal de que opera las instalaciones.

La disponibilidad depende del mantenimiento que se realice. Si el mantenimiento es
basado en los problemas que se encuentran en ese instante o lo que se conoce como
mantenimiento preventivo, atendiendo sobre todo los problemas cuando se presentan, es
muy posible que a corto plazo esta politica sea rentable. En la empresa se debe tener la
imagen de que el mantenimiento es como un gran deposito. Si realizamos un buen
mantenimiento preventivo, tendremos el depésito siempre lleno. Si no hacemos nada, el
deposito se va vaciando, y puede llegar un momento en el que el deposito, la reserva de
mantenimiento, se haya agotado por completo, siendo mas rentable adquirir un nuevo
equipo o incluso construir una nueva planta que atender todas las reparaciones que van
surgiendo, es por tal motivo que el plan de mantenimiento se convierte en una base
primordial para el crecimiento de la maquila y para el ahorro significativo que puede

tener.

La falta del disefio de un plan de mantenimiento en INCALZA es mas que justificado ya
que este viene a dar la confiabilidad que se requiere para no detener el proceso
productivo, el buen desempefio de un equipo es el resultado de el buen mantenimiento

que este puede tener, el mantenimiento como tal de la maquinaria no debe representar
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un gasto sino una inversion que a corto o largo plazo se vera retribuida en el ahorro de

dinero y tiempo; hoy pagamos los errores de ayer, o disfrutamos de los aciertos.

El plan de mantenimiento cubre todas las maquinas y herramientas que se utiliza en el
proceso productivo, va desde el acicalado de maquinaria principal hasta un simple pedal
el cual puede parar la maquina y ocasionar un problema tan grave como el fallo de la
maquila en la obtenciéon diaria de la produccion, de tal manera es importante y
justificable por medio de un plan de mantenimiento de maquinaria, el prestar la atencién
debida no sélo a las maquinas mas costosas econémicamente, sino a todas aquellas

capaces de provocar fallos criticos.

La inversiéon que ha realizado la maquila en la adquisicion de maquinaria para el
proceso productivo es importante, de tal manera que no se debe dejar pasar por alto la
creacion de un plan de mantenimiento que venga a respaldar esta inversion, dicho plan
se lo puede realizar debido a que existe en la maquila el personal idoneo para el disefio
del mismo, no se lo ha disefiado por la falta de tiempo, conocimiento y comunicacioén
entre los mandos altos, medios y obreros, los mismos que podrian dar una gama de
ideas y experiencias para unirse en un solo criterio y encaminarlo a la obtencion de un

buen plan de mantenimiento de maquinaria.

6.4 OBJETIVOS

6.4.1 Objetivo General

Disminuir las paralizaciones por dafios o averias de la maquinaria que se presentaron en

el periodo Junio— Diciembre 2009 y de esta manera aumentar la produccion sin detener
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ni retrasar el proceso productivo, proporcionando la confiabilidad necesaria para cada
maquina que se utiliza en INCALZA S_A. de la ciudad de Ambato.

6.4.2 Objetivos Especificos

> Realizar un analisis situacional de la maquila para determinar las falencias que

no permiten el desarrollo correcto del proceso productivo.

> Establecer un plan de mantenimiento que impulse la agilidad en el proceso

productivo a partir de la realizacion de una efectiva gestion de la produccion.

> Disefiar las actividades que se deben realizar en un plan de mantenimiento para
obtener un direccionamiento eficiente en el proceso productivo de la empresa

para de esta manera conseguir acrecentar la produccion.

6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

Las propuesta de implantar un plan de mantenimiento de maquinaria que implique
acciones tendientes a guardar el cuidado que se requiere dar a las maquinas y disminuir
las paras en el proceso productivo es muy aceptada en los directivos de INCALZA S.A.
debido que ha venido siendo un problema totalmente desatendido y que es posible de

solucionar.

INCALZA S.A. posee los recursos fisicos, humanos, y econdmicos financieros para
poder implantar un plan de mantenimiento, que busque solucionar varios inconvenientes
que posee el proceso productivo, estos recursos que intervienen en la elaboracion y
ejecucion del conjunto de actividades de mantenimiento se los puede utilizar y tomar

Como una inversion y no como un gasto.
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La maquila brinda las posibilidades de realizar este mantenimiento ya que cuenta con
instalaciones grandes y posee un gran espacio fisico para que si es necesario desarmar
las maquinas cada una pueda ocupar un espacio amplio y no tengan que estar

acumuladas una tras de otra en espacios pequefios.

De igual manera el talento humano que posee la empresa es apto para el trabajo que se
debe llevar acabo en la manutencion de maquinas tales como la ojalilladora y la
empioladora, en dicho mantenimiento interactuan tanto las personas que se encuentran
directamente manipulando la maquinaria como los supervisores y mecanicos, es decir
la mano de obra que posee INCALZA S.A. Es calificada y puede realizar sin ningun

inconveniente las gamas diarias de revision industrial.

Existe el comprometimiento de los directivos de la maquila para entregar el recurso
econémico que se necesite, en la implantacion de un conjunto de actividades que
formen un plan de mantenimiento, el mismo que vaya en beneficio de la confiabilidad y

cuidado que se debe entregar a las maquinas.

6.6 FUNDAMENTACION

6.6.1 Mantenimiento de Maquinaria

6.6.1.1 Mantenimiento

En la actualidad el mantenimiento ha ido adquiriendo una importancia creciente; los
adelantos tecnologicos han impuesto un mayor grado de mecanizacion y automatizacion
de la produccién, lo que exige un incremento constante de la calidad, por otro lado, la
fuerte competencia comercial obliga a alcanzar un alto nivel de confiabilidad del

sistema de producciéon o servicio, a fin de que este pueda responder adecuadamente a

los requerimientos del mercado.
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El mantenimiento pasa a ser asi una especie de sistema de produccion o servicio alterno,
cuya gestion corre paralela a este; consecuentemente, ambos sistemas deben ser objetos
de similar atencion, la esencia empirica demuestra, no obstante, que la mayor atencion

se centra en la actividad productiva o de servicio propiamente dicha.

Esta demostrado que las organizaciones eficientes tienen un buen sistema de
mantenimiento. La reconversion de la actividad de mantenimiento debe verse, en
primera instancia, como la adopcion de un sistema que se adapte a las necesidades de
cada empresa y particularmente a las caracteristicas y el estado técnico del

equipamiento instalado en ellas.

En el area de mantenimiento existen diversas estrategias para la seleccion del sistema a
aplicar en cada equipo; sin embargo, la mayoria de estas estrategias no tienen en cuenta
la naturaleza del fallo; en contraste, este elemento es de vital importancia para un
empleo optimo de los recursos en el area analizada. Otros aspectos que cominmente no
se tienen en cuenta para la seleccidon de las posibles estrategias de mantenimiento a
utilizar en cada equipo son el nivel de riesgo que ofrece el fallo para los obreros o para

el medio ambiente y las afectaciones de calidad para el proceso.

@ Patron de Fallo

Cada equipo, independientemente de su naturaleza, presenta un determinado patron de
fallo. Este se obtiene a partir del tiempo medio entre fallos y pueden darse dos

situaciones:

1. El patréon de falla que refleje que se trata de un equipo cuya falla esta relacionado
con la edad.
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2. El patron de falla reflejado que se trata de un equipo cuya falla no esta relacionado
con la edad.

El sector Mantenimiento generalmente se incluye en las organizaciones, dentro de la
funcién denominada Ingenieria de Planta, siendo en muchos casos, su actividad

excluyente.

e La Confiablidad

La confiabilidad es la probabilidad de que un producto se desempeifie del modo que se
habia propuesto, durante un tiempo establecido, bajo condiciones especificadas de
operacién. Si este criterio lo aplicamos a los productos que s6lo se usan una vez puede

darnos una idea relativamente falsa de su significado.

Un ejemplo tipico es la confiabilidad de un clavo. Al usarlo, el mismo puede funcionar
correctamente o, doblarse y en este ultimo caso, no seria "confiable". Por ello,
normalmente su significado se aplica a conjuntos de piezas o sistemas, formados por un
ensamble, en el que individualmente, cada pieza, posee su propia confiabilidad y el

ensamble, una diferente, segun cOmo se encuentre formado dicho ensamble.

Veremos que la confiabilidad de un sistema complejo, compuesto por una serie de
piezas, puede llegar a ser pésima, a pesar de una poca confiabilidad individual. Esto es
tanto mas cierto cuanto mayor sea la variabilidad del desempeiio de cada uno de los

componentes del sistema y su grado de dependencia o independencia.
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Es particularmente cierto cuando es la mano de obra uno de los componentes. En efecto,
si no llevamos a cabo una actividad de mejora y de control sera muy dificil obtener
confiabilidades resultantes elevadas. También es cierto que es a través de esta actividad
de mejora donde se puede lograr la diferencia entre un buen y un mal servicio como

producto.

o Como se percibe un mantenimiento deficiente.

Un mantenimiento deficiente tiene una o mas de las siguientes caracteristicas:

- Frecuentes paros de produccion originada por fallas repetitivas o irreparables de los
equipos de produccion o por estar los equipos de respaldo inservibles o fuera de
servicio.

- Alto numero de accidentes ocasionados por descuidos operacionales, reparaciones
mal ejecutadas o roturas de partes por suciedad, aceite derramado, corrosion entre
otros.

. Desgaste acelerado de los equipos por deficiencia en la lubricacion o en el
mantenimiento preventivo basico lo que reduce la vida util de los mismos.

- Altos costos de reparacion o reemplazo de equipos originado por la ejecucion de
labores de mantenimiento imprevisto, debido a emergencias o por compras
compulsivas de repuestos y partes, o por el tiempo de vida ttil cumplida.

- Elevado numero de trabajos a causa de la baja calidad de las reparaciones por
defectos en las partes o repuestos o por la poca pericia técnica de los obreros.

- Utilizacién de herramientas inadecuadas, por inexistencia de las adecuadas o por
estar estas ultimas dafiadas o extraviadas. Manejo inexperto e inseguro de las
herramientas.

- Desconocimiento de las caracteristicas, recomendaciones del fabricante e historia de
los equipos, maquinas y herramientas por no tener un inventario y una historia

ordenada de los mismos.
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Inexistencia o incumplimiento de los programas de mantenimiento preventivo, por
carencia de una programacion o por falta de una interaccion efectiva entre el personal
de mantenimiento y el de produccion u operaciones y el de los servicios de apoyo.
Poca pericia técnica del personal debido a deficiencia o inexistencia de programas de
adiestramiento del personal artesanal, técnico 'y supervisor o una seleccion
inadecuada de dicho personal.

Baja productividad, disciplina y entusiasmo del personal de mantenimiento por
sentirse relegado y poco apoyado.

Aspecto sucio y deteriorado de las instalaciones, acompafiado generalmente por
algtn tipo de contaminacion ambiental.

Un mantenimiento deficiente tiene un elevado nimero de actividades correctivas y
de emergencia y trae como consecuencia, menor confiabilidad y vida util de los
equipos, mayores costos de mantenimiento, menores indices de seguridad, menor

desempefio del personal y en general menor productividad.

Actividades del mantenimiento

Pueden ser realizadas segun diferentes sistemas, que se aplican a las caracteristicas de

los bienes y segun diversos criterios de gestion.

Las tareas de mantenimiento se aplican sobre las instalaciones fijas y moviles, sobre

equipos y maquinarias, sobre edificios industriales, comerciales o de servicios

especificos, sobre las mejoras introducidas al terreno y sobre cualquier otro tipo de bien

productivo.

Un buen mantenimiento busca:
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Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallas sobre los bienes precitados.
Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar

Evitar detenciones inutiles o paros de maquinas.

Evitar accidentes.

Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.

0O O o o @ O

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

Balancear el costo del mantenimiento con el correspondiente al lucro cesante.

O

o Alcanzar o prolongar la vida util de los bienes.

El mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida util de los bienes, a obtener un
rendimiento aceptable de los mismos durante mas tiempo y a reducir el nimero de

fallas.

° Fallas

Decimos que algo falla cuando deja de brindarnos el servicio que debia darnos o cuando
aparecen efectos indeseables, segun las especificaciones de disefio con las que fue

construido o instalado el bien en cuestion.

En general, todo lo que existe, especialmente si es movil, se deteriora, rompe o falla con
el correr del tiempo. Puede ser a corto plazo o a muy largo plazo. El solo paso del
tiempo provoca en algunos bienes, disminuciones evidentes de sus caracteristicas,
cualidades o prestaciones, en otro tipo de bienes, el deterioro se acentia principalmente

por su uso, como es el caso de todas las piezas méviles de una maquinaria o instalacion.

Las fallas se presentan en mayor medida al principio de la vida util para luego

estabilizarse durante un tiempo relativamente largo, en un valor que depende del tipo y
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caracteristicas del bien, para luego comenzar a ascender, lo cual marca en general, el

limite de la vida qtil de ese bien.
Segun el momento de la vida 1til en el que aparecen las fallas, podemos clasificarlas en:

o Fallas tempranas: correspondientes al periodo de mortalidad infantil, ocurren al
principio de la vida util y constituyen un porcentaje pequefio del total de fallas.
Pueden ser causadas por problemas de materiales, de disefio o de montaje. Se
presentan normalmente en forma repentina y pueden causar graves daiios.
Actualmente y gracias a los criterios de calidad total, este tipo de fallas se encuentra
en franca regresion.

o Fallas adultas: son las fallas que presentan mayor frecuencia durante la vida atil. Son
derivadas de las condiciones de operacion y se presentan mas lentamente que las
anteriores.

o Fallas tardias: representan una pequefia fraccion de las fallas totales, aparecen en

forma lenta y ocurren en la etapa final de la vida del bien.

6.6.1.2 Mantenimiento preventivo

Este tipo de mantenimiento trata de anticiparse a la aparicion de las fallas pero
evidentemente ningun sistema puede anticiparse a las fallas que no nos avisan cuando se

presentaran.

La base de informacion surge de fuentes internas a la organizacion y de fuentes externas

a ella.

> Las fuentes internas: estan constituidas por los registros o historiales de reparaciones
existentes en la empresa, los cuales nos informan sobre todas las tareas de

mantenimiento que el bien ha sufrido durante su permanencia en nuestro poder.
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Forman parte de las mismas fuentes, los archivos de los equipos e instalaciones con
sus listados de partes, especificaciones, planos generales, de detalle, de despiece, los
archivos de inventarios de piezas y partes de repuesto y por ultimo, los archivos del
personal disponible en mantenimiento con el detalle de su calificacién, habilidades,

horarios de trabajo, sueldos, etc.

Las fuentes externas: estan constituidas por las recomendaciones sobre el

mantenimiento, que efectiia el fabricante de cada bien.

Las salidas del sistema, estan constituidas por los informes de compras e inventario,
listado de partes de los equipos e instalaciones, historiales, de analisis de costos,

ordenes de trabajo de mantenimiento y de recorridas en sus diversos tipos.

En el caso de compra de bienes de cierta importancia, junto con el mismo, se recibe
un manual de operacidon y mantenimiento. En dicho manual, se recomienda la
realizacion de determinados trabajos de mantenimiento y determinados reemplazos
de piezas y/o de materiales de consumo, especificandose la oportunidad de su
ejecucion sobre una base de tiempo de uso, tiempo desde la ultima intervencion,
nimero de golpes, nimero de vueltas, kilometros recorridos, cantidad de materia

prima procesada, etc.

El fabricante puede formular esas recomendaciones porque se basa en su experiencia,
es decir, en el conocimiento que obtiene sobre los productos de su fabricacion, por la

practica y por la observacion a través de un tiempo prolongado.

Es justamente la definicion de una vida util para los bienes y sus componentes, lo que

nos facilita encarar el mantenimiento del tipo preventivo.

Por otro lado, para los casos en que no disponemos de informacion sobre la historia o

sobre la vida util de un bien, se debe recolectar experiencias de obreros y técnicos en

dafios presentados mientras manipulaban la maquina y confeccionar un programa de

reparaciones anticipadas que nos permiten actuar antes que se produzcan muchas de las

fallas.
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En todos los casos, la prevencién nos permite preparar el equipo de personal, los
materiales a utilizar, las piezas a reponer y la metodologia a seguir, lo cual constituye
una enorme ventaja, la cual da como resultado reducir la cantidad de fallas por horas de

marcha.

6.6.1.3 Mantenimiento predictivo

La mayoria de las fallas se producen lentamente y previamente, en algunos casos,
arrojan indicios evidentes de una futura falla, indicios que pueden advertirse
simplemente. En otros casos, es posible advertir la tendencia a entrar en falla de un bien,
mediante el monitoreo de condicién, es decir, mediante la eleccion, medicién y
seguimiento, de algunos parametros relevantes que representan el buen funcionamiento

de las maquinas en analisis.

Con este método, tratamos de acompafiar o seguir, la evolucion de las futuras fallas. A
través de un diagnostico que realizamos sobre la evolucion o comportamiento de una o
varias caracteristicas mensurables y su comparacion con los valores establecidos como
aceptables para dichas caracteristicas. Por ejemplo, pueden ser: la temperatura, la
presion, la velocidad lineal, la velocidad angular, la resistencia eléctrica, la aislacion
eléctrica, los ruidos y vibraciones, la rigidez dieléctrica, la viscosidad, el contenido de
humedad, de impurezas y de cenizas en aceites aislantes, el espesor de chapas, el nivel

de un fluido, etc.

Los aparatos e instrumentos a utilizar son de naturaleza variada y pueden encontrarse
incorporados en los equipos de control de procesos, a través de equipos de captura,

datos o mediante la operacién manual de instrumental especifico.
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El seguimiento de estas caracteristicas debe ser continuo y requiere un registro
adecuado. Una de sus ventajas es que las mediciones se realizan con los equipos en

marcha, por lo cual, en principio, el tiempo de paro de maquinas resulta menor.

6.6.1.4 Mantenimiento Correctivo

® Mantenimiento correctivo de emergencia

Actuan sobre los problemas dados en ese instante y el mantenimiento consistira en

reparar la falla.

El correctivo de emergencia debera actuar lo mas rapidamente posible con el objetivo

de evitar costos por la paralizacion y dafios materiales y humanos.

Este sistema resulta aplicable en sistemas complejos, normalmente componentes
electronicos o en los que es imposible predecir las fallas y en los procesos que admiten
ser interrumpidos en cualquier momento y durante cualquier tiempo, sin afectar la

seguridad. También para equipos que ya cuentan con cierta antigiiedad.

El personal que ejecuta el servicio en este mantenimiento, debe ser altamente calificado

y sobredimensionado en cantidad pues las fallas deben ser corregidas de inmediato.

. Mantenimiento correctivo programado

Al igual que el mantenimiento de emergencia, corrige la falla y actia muchas veces ante

un hecho cierto, la diferencia con el de emergencia, es que no existe el grado de apremio
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del anterior, sino que los trabajos pueden ser programados para ser realizados en un

futuro normalmente proximo, sin interferir con las tareas de produccion.

En general, programamos la detencion del equipo, pero antes de hacerlo, vamos
acumulando tareas a realizar sobre el mismo y programamos su ejecucion en dicha
oportunidad, aprovechando a ejecutar toda tarea que no podriamos hacer con el equipo
en funcionamiento, logicamente, aprovecharemos las paradas, horas en contra turno,

periodos de baja demanda, fines de semana, periodos de vacaciones, etc.

Si bien muchas de las paradas son programadas, otras, son obligadas por la aparicion de
las fallas. Por ello, este sistema comparte casi las mismas desventajas o inconvenientes

que el método anterior.

6.6.2 Proceso Productivo

Un Proceso productivo consiste en transformar materia prima o entradas en un bien o
servicio final o salidas, por medio del uso de recursos fisicos, tecnologicos, humanos,

etc.

Generalmente existen varios caminos que se pueden tomar para producir un producto,
ya sea este un bien o un servicio. Pero la seleccion cuidadosa de cada uno de sus pasos y

la secuencia de ellos nos ayudaran a lograr los principales objetivos de produccion.

6.6.2.1 Clasificacion de los procesos y caracteristicas

Segun el tipo de flujo del producto
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» Proceso lineal o por producto.- Se caracteriza por que se disefia para producir un
determinado bien o servicio; el tipo de la maquinaria, asi como la cantidad de la

misma y su distribucion se realiza en base a un producto definido.

Logrando altos niveles de produccion debido a que se fabrica un solo producto, su
maquinaria y aditamentos son los mas adecuados, cada operaciéon del proceso y el
personal puede adquirir altos niveles de eficiencia, debido a que su trabajo es
repetitivo. Su administracion se enfoca a mantener funcionando todas las operaciones
de la linea, a través de un mantenimiento preventivo eficaz que disminuya los paros y
un mantenimiento de emergencia que minimice el tiempo de reparacion, pues el paro
de una maquina ocasiona un cuello de botella que afecta a las operaciones posteriores

y en algunos casos paraliza las siguientes operaciones.

También es muy importante seleccionar y capacitar adecuadamente al personal, que
debe poseer la habilidad potencial suficiente de acuerdo a la operacién para la cual

fue asignado.

Se le recomienda un control permanente de produccion en cada etapa del proceso,

para detectar a tiempo problemas que puedan paralizar la linea.

PROCESO LINEAL O POR PRODUCTO

Grafico N° 12

Flujo Lateral s

Producto

fnicio— Final

Flujo Lateral

Fuente: Internet
Compilado por: Diego Jaramillo
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» Proceso intermitente (talleres de trabajo).- Se caracteriza por la produccion por
lotes a intervalos intermitentes, se organizan en centros de trabajo en los que se
agrupan las maquinas similares.

El producir no tiene un flujo regular y no necesariamente utiliza todos los
departamentos, puede realizar una gran variedad de productos con minimas
modificaciones, pero la carga de trabajo en cada departamento es muy variable,

existiendo algunos con alta sobre carga y otros subutilizados.

Exige una gran cantidad de trabajo en planificacion - programacion y control de la
produccion; para obtener un adecuado nivel de eficiencia en cada departamento y un

buen nivel de atencion al cliente.

PROCESO INTERMITENTE (TALLERES DE TRABAJO)

Grafico N° 13

Fuente: Internet Al, A2, A3, A4: son las diferentes actividades del producto A
Compilado por: Diego Jaramillo B1, B2, B3, B4: son las diferentes actividades del producto B

> Proceso Por Proyecto.- Se utiliza para producir productos unicos, tales como: una
casa, una lancha, una pelicula, en este caso todo se realiza en un lugar especifico y no

se puede hablar de un flujo del producto, sino que de una secuencia de actividades a
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reduciendo las innovaciones en los productos o simples cambios incrementables" Pérez

J (2007, pag.49).

Este enfoque hace énfasis en el corto plazo, mientras que la gestion estratégica se
sustenta en una organizacion plana, flexible, en la velocidad de los cambios técnicos, las
innovaciones, el ciclo de vida corto de los productos, la complejidad de las
organizaciones, la multiplicidad de los productos ofrecidos para satisfacer las
necesidades de los consumidores, la busqueda permanentemente de la complacencia
personalizada de los clientes, el valor de los productos en contraposicion con el costo de
los mismos; por lo que se hace necesario estudiar los factores criticos para que permitan
a la gestion garantizar el éxito potencial sostenible, haciendo los cambios necesarios y
pertinentes, estableciendo las estrategias que permitan la busqueda de la sinergia en las
relaciones proveedores, procesos, productos y clientes, y de esta manera alcanzar los

objetivos organizacionales, es decir, haciendo énfasis en el largo plazo.

6.6.2.3 Caracteristicas de la Gestion de los procesos:

Analizar las limitaciones de la organizacion funcional vertical para mejorar la
competitividad de la Empresa.
Reconocer la existencia de los procesos internos relevantes.
Identificar los procesos relacionados con los factores criticos para el éxito de la
Empresa o que proporcionan ventaja competitiva.
Medir su actuacion en calidad, costo y plazo poniéndolos en relacion con el valor
afiadido percibido por el cliente.

- Identificar las necesidades de cliente externo y orientar a la Empresa hacia su

satisfaccion

6.7 METODOLOGIA MODELO OPERATIVO
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6.7.1 Plan de mantenimiento en INCALZA

Este plan de mantenimiento esta disefiado con la idea de prever y anticiparse a los fallos
de las maquinas, utilizando para ello una serie de datos sobre los distintos sistemas y

partes que intervienen en el proceso de produccion.

Es importante trazar la estructura del disefio incluyendo en ellos los componentes de
conservacion, confiabilidad y mantenimiento qﬁe deben tener los equipos incluyéndole
la gestién que van a realizar en este plan los obreros, técnicos y personal administrativo

para asegurar el cumplimiento del plan.

La estructura de este plan estara basada al mantenimiento preventivo, el mismo que
podra ser mejorado a través del mantenimiento predictivo, el mantenimiento correctivo
se utilizara como accién que emana de los programas de mantenimiento preventivo y

predictivo. Este plan sera revisado y evaluado constantemente con el fin de mejorarlo.

El plan de mantenimiento de maquinaria para su buen funcionamiento y cumplimiento
de objetivos sera socializado en todos lo niveles de la organizacion mediante
capacitaciones y charlas.

6.7.1.1 Objetivos del plan de mantenimiento en INCALZA S.A.

En la implementacion de este plan se buscaran los siguientes objetivos:

» Optimizar la disponibilidad de las maquinas que intervienen en el proceso

productivo disminuyendo las fallas que tuvieron en el periodo Junio— Diciembre
2009 en un 90%, para no detener la productividad en INCALZA S A.
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» Optimizar la participacion de los recursos humanos en el cuidado y acicalado de las
maquinas para de esta manera cumplir con los estandares de produccion en

INCALZA S.A. a través de un mantenimiento predictivo.

> Disminuir los costos de mantenimiento previniendo el dafio de las maquinas para
ahorrar y evitar gastos innecesarios en INCALZA S.A. a través de un mantenimiento

preventivo.

» Maximizar el rendimiento de las maquinas dandole el mantenimiento exacto y

necesario para asegurar la produccion por un largo tiempo en INCALZA S A.

6.7.1.2 Politicas del plan de mantenimiento en INCALZA S.A.

Las politicas son criterios generales de ejecucion que auxilian el logro de objetivos y

facilitan la implementacién de las estrategias, a continuacion las siguientes politicas:

> Entregar las maquinas operadas al obrero en Optimas condiciones.

> La maquinaria debera funcionar correctamente con sus partes y piezas en buen

estado.

> Los fallos de las maquinas seran atendidos de manera inmediata.

> Los obreros seran capacitados constantemente en la correcta utilizaciéon de la

maquinaria que interviene en el proceso productivo.

> Los obreros entregaran informacion diaria de las fallas encontradas al supervisor de

turno.

> Los técnicos de mantenimiento entregaran recomendaciones a la parte administrativa

para que se tome la mejor decision en el mantenimiento de las maquinas.
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> Las partes de la maquinaria que se encuentran desgastadas seran cambiadas a tiempo.

» El cuidado que se entregara a las maquinas serd proporcionado por personal idéneo y

capacitado.

6.7.1.3 Estrategias del plan de mantenimiento en INCALZA S.A.

Para la consecucion de los objetivos planteados se tomaran las siguientes estrategias

como las mas adecuadas:

e Disefiar un plan de mantenimiento de maquinaria que disponga de un conjunto de

actividades dedicadas al cuidado de las maquinas.

e Establecer actividades de inspecciones visuales y auditivas que ejecutara y tomaran

apuntes los obreros de cada maquina.

e Elaborar un cronograma de mantenimiento mensual, trimestral y anual para cuidar el
buen funcionamiento de la maquinaria y registrarlas en documentos para tener un

histérico del funcionamiento del equipo motriz.

e Realizar paras programadas para el desarme de las maquinas, lubricacion de las

partes internas y cambio de partes en mal estado.

e Dar a conocer a todos los niveles jerarquicos de la maquila la creacion del plan de

mantenimiento de maquinaria en INCALZA S A.

e Capacitar a obreros, técnicos y todas las personas que intervienen en la ejecucion

diaria del plan de mantenimiento

e Realizar una retroalimentacién de la capacitacion de los obreros en el manejo de la

maquinaria.
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6.7.1.4 Metas alcanzar con el plan de mantenimiento en INCALZA S.A.

Las metas alcanzar en la implantacion de este plan de mantenimiento son concretas y

posibles, tenemos las siguientes:

> Dar la confiabilidad en un 90% que necesita la maquinaria en el proceso productivo
que se lleva acabo en INCALZA S. A, en un tiempo de seis meses a la

implementacién y ejecucion del pan de mantenimiento.

» Disminuir las fallas en un 80%, en relaciéon al periodo Junio — Diciembre del 2009

que se presentaron en INCAZA S A.

> Agilitar el proceso productivo obteniendo el 95% de la producciéon que requiere
diariamente INCALZA S A.

> Disminuir costos de mantenimiento en un 70% a la puesta en practica del plan de
mantenimiento en INCALZA S A.

> Optimizar los recursos humanos en el proceso productivo y en el mantenimiento de
maquinaria de INCALZA S A.

> Maximizar a un 90% la vida util de la maquinaria que se utiliza en el proceso
productivo de INCALZA S A.

6.7.2 Actividades del plan de mantenimiento.

6.7.2.1 Mantenimiento preventivo en INCALZA S.A.

Este mantenimiento se encargara de encontrar y corregir los problemas menores antes

de que estos provoquen fallas, este mantenimiento posee una lista de actividades y
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rutinas que lo realizan los obreros, técnicos y supervisores. Para asegurar el correcto

funcionamiento de la produccion en la maquila.

El mantenimiento preventivo es una parte del plan mantenimiento total que se
implementara en la fabrica y estara diseiiado bajo recomendaciones de las experiencias
de los mecanicos y obreros los cuales se encuentran manipulando directamente la

maquinaria.

ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN INCAZA S.A.

Grafico N° 15
Mantenimiento
Programa de Fichas de Manuales de Almacén /
mantenimiento Trabajo mantenimiento Bodega
e Registro de e Orden de trabajo. e Recomendaciones e Almacén
maquinas. e Solicitud de de los obreros,
e Descripcion de las repuestos y técnicos y
actividades de materiales. supervisor de
mantenimiento. e Reporte Semanal. produccion.
e Cronograma de e Historial de los
mantenimiento equipos.

<= Intervencion

Evaluacion
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A continuacion se detallan todas las actividades a cumplirse en el mantenimiento
preventivo de INCALZA S.A. con su respectiva ficha que se aplicara en la manutencion

de los equipos de la maquila.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

Registro de maquinas

INCALZA S.A. en su proceso de produccion realiza dos tipos de actividades los cuales
son el empiolado y el ojalillado. Para estos procesos se utiliza dos tipos de maquinas la

Bonis S1-64 que se encarga del empiolado y la Bangda bd-95 que ojalilla los cortes.

El siguiente cuadro detalla las caracteristicas generales de mayor importancia que

poseen las maquinas en mencion:
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REGISTRO DE MAQUINAS

Cuadro N° 04

MAQUINA | CODIGO TIPO N° MAQ. CARACTERISTICAS

e Fabricada en Estados

Bonis S1-64 BEO1 al Empioladora 30 Unidos.

BE30 e Disefiada para la Industria
del Calzado: cuero y lona.

e Ideal para la fabricacion de
zapatos y zapatillas.

e Alto rendimiento,
capacidad promediol,500
pares al dia ideal para el
trabajo continuo

e Funcionamiento libre de
vibraciones: puntadas
exactas

e Peso: 14 Kg.

e Fabricada en Italia.

AOO1 al Ojalilladora 12 e Maquina ojalilladora de

Bangda bd-95 AO12 calzado de lona.

e Automatica con ojalillo y
arandela ideal para la
industria agujerea y corre.

e Programable para el
numero de ojalillos
deseados.

e Rendimiento industrial de
40000 ojalillos diarios

e Peso: 25 kg.

Elaborado por: Diego Jaramillo
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Descripcion de las actividades de mantenimiento

Esta descripcion contiene las actividades que se deben realizar con cada maquina en
INCALZA S.A. con la finalidad de eliminar o disminuir los problemas mas frecuentes
que provocan la paralizacion intempestiva de uno o varios equipos, estas actividades se
obtienen de los manuales de los fabricantes, de la experiencia de los obreros, técnicos y

supervisores.
Cuadro N° 07

INCALZA S.A.

SECCION: &;llgllogﬂﬁlzf E03)/o/Empiolado MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NUMERO FRECUENCIA | MATERIALES
DE ACTIVIDAD QUE SE DEBE REALIZAR DE TRABAJO Y
ACTIVIDAD (SEMANAL) | REPUESTOS
Perforacion y puesta de ojal (o) Empiolado
o cruce de piola e Aceites
e Embudo
e Desarmador
1 e Inspeccion de maquina 4S e Bandas
e Definir stock de lubricantes 12S e Tornillos
e Lubricacion de maquina 28 e Mangueras
e Definir stock de repuestos 128 e Retenedores
e Cambio o arreglo de piezas 1S e Sierras
e Desmontada y Calibracion 48S e Platillo
e Registro Historial de la maquina 4S e Picadores
e Evaluacion del mantenimiento 24S e Agujas
e Fuelle
e Ballestas
.| *Rodillo
e Yunque de
corte
e Ufieta
eBola de
leva
eEjes
e Piston
e Polea
e Manivela

Elaborado por: Diego Jaramillo
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CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO

Periodo Enero — Diciembre 2011
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Elaborado por: Diego Jaramillo

S: Semana
0: Programado

x: Ejecutada
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CAP: Cambio o Arreglo de Piezas
RHM: Registro historial de maquinas
EDM: Evaluacién de Mantenimiento

DCA: Desmontada y Calibracién

.

o

12
48
24
latura:
INM: Inspeccion de Maquina

DSL
LDM
DSR
CAP
DCA
EDM

DSL: Definir Stock de Lubricantes
LDM: Lubricacién de Maquina

DSR: Definir Stock de Repuestos
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En la primera columna se ubica las actividades que se realizaran durante el cronograma
de mantenimiento, estas actividades se encuentran codificadas, en las siguiente columna
se encuentra especificado con que frecuencia se va realizar la actividad y en las

siguientes columnas estan las semanas y meses en los que se van a ejecutar.

Para esta ficha se ha tomado en cuenta la siguiente simbologia:

El simbolo “0” representa la actividad programada y “x” se introduce una vez cumplida

la ejecucion de la actividad.

El cronograma de mantenimiento de maquinaria esta elaborado para un afio el mismo
que dispone de actividades y rutinas de mantenimiento con el fin de dar el cuidado y el
correcto funcionamiento de la maquinaria, buscando no detener la producciéon y

estableciendo tiempos en los cuales realizar estas actividades.

Este cronograma va estar ejecutado por los niveles obreros, de mantenimiento y

supervision de la produccion.

FICHAS DE TRABAJO

Para que el cronograma de mantenimiento de maquinaria en INCALZA S.A. cumpla las
actividades, se disefara fichas de trabajo que contemplen las 6rdenes, los materiales y

repuestos, para finalmente reportar y hacer un historial de los equipos.

Las fichas de trabajo serviran para retroalimentar el programa de mantenimiento y crear

antecedentes del comportamiento de cada maquina. Estos documentos se almacenaran
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en un archivo fisico y digital (ANEXO 9) el cual contenga, actividades, cambios de

piezas y fallas que se presenten en cada maquina, estas fichas son las siguientes:

Orden de trabajo

En el cronograma de mantenimiento disefiado se presentan cambios, reparaciones,

emergencias y demas actividades que seran atendidos siguiendo un esquema de solucion

de problemas.

Cuadro N° 09
INCALZA S.A. ORDEN DE TRABAJO N° FECHA:

NUM. ACTIVIDAD: APROBADO POR: TURNO:
COD. EQUIPO: SOLICITADO POR: ESPECIFIQUE EL TRABAJO POR REALIZAR EQUIPO:
SECCION:

EMERGENCIA

URGENTE ELECTRICA PREVISION
PRIORIDAD: o g

NORMAL MECANICA INICIO

INSPECCION
PERMANENTE AUXILIAR TERMINO
MANO DE OBRA MATERIALES UTILIZADOS

ESPECIFICACION DEL COSTO
TRABAJO POR

TRABAJO DESCRIPCION Y
REALIZAR TIEMPO SALARIO COSTO CANTIDAD UNIDAD

REALIZADO POR Copiao UNITARIO | TOTALES
COSTO DE MANO DE OBRA: COSTO DE MATERIALES:

RELATORIO OBSERVACIONES
Firma de Jefe de M: TiTiento Firma Supervisor de Tumo

Elaborado por: Diego Jaramillo

Esta orden sera solicitada por el supervisor de produccion y aprobada por el encargado

de mantenimiento. Ningan trabajo podra iniciarse sin la respectiva orden y sin que las

condiciones requeridas para dicha labor hayan sido verificadas personalmente por el

encargado.
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Solicitud de repuestos y materiales

Para proveer de materiales y repuestos al personal de mantenimiento en INCALZA S.A.
Se llena la ficha solicitud de materiales, la que se ha disefiado con el fin de solicitar a

bodega insumos, repuestos y materiales.

Cuadro N° 10
INCALZA S.A. i i
SOLICITUD N° CODIGO DEL EQUIPO:
FECHA: o SECCION:
TURNO:

REPUESTOS Y MATERIALES QUE SOLICITAN:

DESCRIPCION DE LOS REPUESTOS Y FIRMA (QUIEN
ITEM MATERIALES UNIDAD | CANTIDAD | RECIBE)
OBSERVACIONES:

Elaborado por: Diego Jaramillo

Esta ficha servira para llevar un control adecuado de repuestos y materiales. Va
acompaiiada de la orden de trabajo. Y servira para anotar el nimero de solicitud, la
fecha, el turno, el codigo del equipo, la seccion y la descripcion de los repuestos o

materiales que se pide.
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Reporte semanal de mantenimiento.

Este reporte sirve para registrar los servicios efectuados en INCALZA S.A. durante la
semana y llevar un mejor control de los trabajos de prevencion y de los costos de los

materiales empleados.

CuadroN° 11

INCALZA S.A.

CODIGO DEL ORDEN DE =
FECHA EQUIPO TRABAJO N° TRABAJO QUE SE REALIZO MATERIALES COSTOS

Elaborado por: Diego Jaramillo

En este reporte semanal de mantenimiento, se debe anotar la fecha, el codigo del

equipo, el nimero de orden, el trabajo que se realiz6, los materiales y los costos.

Historial del equipo

Después de intervenir cada equipo o de arreglar cualquier averia, se registra en la ficha
historial del equipo la fecha, los servicios y reposiciones realizadas, los materiales
usados, etcétera. Esta ficha también sirve para controlar la operacion, calidad y

modificar el programa de mantenimiento.
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Cuadro N° 12

INCALZA S.A.
EQUIPO: CODIGO DEL EQUIPO:

ORDEN DE DESCRIPCION DE LOS SERVICIOS Y REPOSICIONES MATERIALES RESPONSABLE

FECHA | 1R ABAJO N° REALIZADAS UTILIZADOS DEL TURNO

Elaborado por: Diego Jaramillo

La cantidad de estas fichas dependera del nimero de equipos con que cuente el proceso

productivo en INCALZA S A.

MANUALES DE MANTENIMIENTO TECNICO
Recomendaciones de los obreros, técnicoé y supervisor de producciéon

Son instrucciones organizadas, redactadas a partir de la informacion técnica, de los
mecanicos de mantenimiento en INCALZA S.A., obreros que se encuentran

manipulando directamente la maquinaria y de los supervisores de la produccion.

El manual sera elaborado por los técnicos de mantenimiento, los cuales analizaran las

principales averias que se tienen en las maquinas, a través de las recomendaciones de
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las personas que estan en contacto directo e indirecto con los equipos de la maquila en
INCALZA S.A.

Entre las principales recomendaciones que dan los mecanicos y obreros para un buen

funcionamiento de los equipos tenemos las siguientes:

e No introducir ni insertar objetos en los orificios de ventilacion. Se debe mantener los

orificios de ventilacion y pedales siempre limpios.

e Lubricar las maquinas constantemente por lo menos una vez a la semana, verificar

diariamente los niveles de aceite para ser llenados.

e (Calibrar y desmontar la maquinaria deteniendo la producciéon de la maquila por lo

menos una vez al afio.

e Cambiar las piezas dafiadas por nuevas y no buscar reparar las piezas rotas, esto

provoca que la maquina se siga deteniendo y por consiguiente la produccion.
e Que los arreglos no sean parches si no arreglos eficaces con repuestos originales.

e Cubrir las maquinas al final del dia de trabajo, con algun tipo de boisa o manta para

que no ingrese polvo a las partes mecanicas.

e Cuidar que el cable o enchufe de las maquinas estén en optimas condiciones y no

pelados o con desgastes en la cubierta de los hilos conductores de energia.

e Verificar la energia eléctrica que recibe cada maquina con el fin de regular el voltaje

y las variaciones que puedan daiiar las maquinas.
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Almacén de repuestos

Es importante tener un registro de control de materiales para conocer lo siguiente:
» Qué se debe tener en stock;

» Cuando hacer un pedido de repuestos, y

» Como codificarlos para uso.

Para ello se elabora una ficha que ayuda tener un registro de articulos que se encuentran
en bodega. Asimismo, servira para tener un almacén seguro y eficaz de materiales,

repuestos, etc.

Cuadro N° 13

INCALZA S.A.

ITEM CODIGO DESCRIPCION UNIDAD | CANTIDAD

OBSERVACIONES:

Elaborado por: Diego Jaramillo
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6.7.2.2 MANTENIMIENTO PREDICTIVO EN INCALZA S.A.

Este mantenimiento va de la mano con el preventivo, para llevar un control del
mantenimiento predictivo la principal guia sera la ficha historial del equipo, ya que de
esa forma se puede adelantar a averias futuras, y evitar recurrir a desmontajes y

revisiones periodicas.

Para este mantenimiento es importante crear rutinas diarias de cuidado para las

maquinas ojalilladora y empioladora, estas rutinas tienen que ver con:

e Sonidos,

e Vibraciones,

e Analisis de Aceite,

e Control visual de fugas de aceite,

e Pequefios trabajos de limpieza o engrasada

Ronda diaria de mantenimiento

Estas rondas de mantenimiento se realizan facilmente, todas las tareas pueden hacerse
con los equipos en marcha, son la base de un buen mantenimiento preventivo, y

permitiran llevar al dia la maquila.

Estas revisiones diarias de la maquina por los obreros se registraran” en hojas que
contendran un formato de cuidado y de observaciones que reflejen las anomalias

observadas en las maquinas.

Estas hojas se llenaran dos veces al comenzar la jornada laboral, una al iniciar el primer

turno que es a las 6 am y el otro informe se lo realizara a las 2 pm, este informe es por

87



demas sencillo y por el nivel de educacion que poseen los obreros de las maquinas sera

facil hacerlo.

Los obreros que realizan los informes diarios seran los lideres de turno semanales los
mismos que seran designados por el orden de lista y se les asignara un codigo tomando
en cuenta que se tendra dos informes de chequeo diarios el del proceso de ojalillo y el

de empiolado.
HOJAS DIARIAS DE MANTENIMIENTO POR MAQUINA

Cuadro N° 14

INCALZA S.A. | CHEQUEO INICIO DE TURNO

AREA DE TRABAJO:
PERSONA RESPONSABLE:
MES/ANO:

DESCRIPCION

w N
a |
v N
o N
NN
o )
o N
o w)

Se ha realizado la Inspeccion visual
general de la maquina?

Se tiene ausencia de ruidos y
vibraciones extraifias?

Temperatura de la maquina es la
correcta?

No se encuentra a través de control
visual fugas de aceite?

Se ha verificado el mivel de aceite?

Se ha realizado la limpieza
rutinaria de las maquinas?

QUIEN VERIFICO (N° jefe de grupo )

NOVEDAD RESUELTO

DIA ENCONTRADA ORDEN TRABAJO RESPONSABLE

SI NO

OBSERVACIONES:

Elaborado por: Diego Jaramillo
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Tras la realizacion de todos los informes de incidencias, el supervisor de produccion
generara Ordenes de trabajo cuantas anomalias hayan encontrado a los técnicos de
mantenimiento, estas ordenes de trabajo ya estan elaboradas en el plan de

mantenimiento preventivo y registrandolas en el Historial del equipo.

De esta manera €l mantenimiento predictivo en INCALZA S.A. cumple con el objetivo
de adelantarse a las fallas que se puede presentar por la falta de cuidado, el éxito del

manteniendo predictivo y preventivo va ser la reduccion del mantenimiento correctivo.
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6.7.2.3 MANTENIMIENTO CORRECTIVO EN ICALZA S.A.

Este mantenimiento en INCALZA S.A. se lo aplicara a las maquinas daiiadas, es decir
lo que se va realizar en el momento mismo de su dafio, siguiendo los protocolos

establecidos por el mantenimiento preventivo y predictivo.

Las fallas que se han encontrado se las solucionara de una manera inmediata, siguiendo

el esquema detallado a continuacion:

ACTIVIDADES DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Cuadro N° 15
MAQ ACTIVIDADES FICHAS ENCARGADOS
Bonis | -Informe de averia. - Hoja diaria de - Obreros
S1-64/ mantenimiento - Supervisor de prod.
Bangda
be98 5. Solicitar servicio de - Orden De trabajo - Supervisor de prod.
mantenimiento
-Diagnostico de la falla - Reporte semanal - Técnico de
mantenimiento
-Encontrar la mejor solucion | - Historial de los - Técnico de
equipos mantenimiento

-Cambio de piezas Solicitud de repuestos | - Técnico de

defectuosas o reparacion de y materiales mantenimiento
la misma. - Almacén/Bodega
-Prueba de el cambio de - Técnico de
piezas mantenimiento
-Documentar el fallo y la - Historial de los - Técnico de
solucion equipos mantenimiento

Elaborado por: Diego Jaramillo
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Estas actividades se las realizaran en el tiempo exacto, sin dejar que la falla presentada
detenga la maquina y asi agilitar el proceso productivo para la consecucion de metas

establecidas.

El propésito de esas actividades es eliminar retrasos e interrupciones en la produccion,
tener mejor coordinacion de los materiales y las tareas, eliminar preguntas por parte de
los obreros, utilizar los mejores métodos para la solucion de fallas, simplificar la

supervision y disminuir la improvisacion.

6.8 ADMINISTRACION

6.8.1 Recursos

Cuadro N° 16

Recurso Humano

Gerente
Personal Administrativo
Personal de produccion
Técnicos de mantenimiento

Obreros

Recursos Materiales

Equipo de computo
Magquinaria de produccion

Materiales y repuestos de mantenimiento

Recurso Institucional

INCALZA S A.

Elaborado por: Diego Jaramillo
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6.8.1.2 Diagrama de procesos de produccion en INCALZA

En la maquila se realiza dos unicos procesos de produccion los cuales son el ojalillado
y empiolado, estos procesos son encargados por Plasticaucho.

Grafico N° 16

Magquilas envian
cortes a INCALZA

INICIO
PROCESO

Recibe y revisa
cortes. Revision
de calidad
externa

Cumple
especifi-
caciones

OJALILLADO

Revision de
calidad interna

NO
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EMPIOLADO

Revision de
calidad interna

FIN DEL
PROCESO

Envia cortes a
PLASTICAUCHO

Elaborado por: Diego Jaramillo



6.8.2 Cronograma

Cuadro N° 17

TIEMPO

CALENDARIO

—

II 111

ACTIVIDADES

112]13]1]2|3]1

Analisis
situacional del
mantenimiento

Formulacién del
plan de
mantenimiento

E—

Desarrollo de
fichas de trabajo
(mantenimiento
preventivo,
predictivo y
correctivo)

i

Control del plan
de mantenimiento

-

Elaborado por: Diego Jaramillo

6.8.3 Presupuesto

Tabla N° 14

PRESUPUESTO PARA LA EJECUCION DE LA PROPUESTA
Ingresos TOTAL
Asignaciéon econémica de la empresa $ 6820
Gastos CANTIDAD | [FRECIO | ToTAL
Disefio del manual de mantenimiento 1 $ 850 $ 850

. S diferentes
Repuestos y piezas de maquinas 500 peecios $ 3000
Lubricantes canecas de 5 galones 17 $75 $ 1275
Juego de limpieza para cada maquina 50 $45 $ 225
Elaboracion del plan de mantenimiento
administrativo 1 i $E0
Sub Total $6200
Imprevistos 10% $ 620
TOTAL $ 6820

Elaborado por: Diego Jaramillo
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6.8.4 Ubicacién Sectorial y fisica

Tomado de Google Earth

Grafico N° 17

TEMA:
MAQUILA DE PRODUCCION DE INCALZA S.A.

CONTIENE ESCALA
UBICACION SIN ESCALA

NOMBRE
DIEGO JARAMILLO
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6.9 PREVISION DE LA EVALUACION

Se utiliza para evaluar si los cambios proyectados por el plan ocurren como se tiene
previsto. Las evaluaciones de impacto determinan el cumplimiento de los objetivos del
plan de mantenimiento establecidos en el marco de resultados, éstos pueden ser

resultados intermedios o resultados finales.

Objetivos que persigue la evaluaciéon en INCALZA S.A.

El personal administrativo y de mantenimiento son los interesados en evaluar que
resultados se tienen con la implementacion en la maquila del plan de mantenimiento en
INCALZA S.A. Entre los principales objetivos que tiene esta prevision son los

siguientes:

e GQGuiar las actividades de evaluacion que desarrolle el plan de mantenimiento en la
magquila.

e Orientar en lo general, a los técnicos y obreros actores directos en el mantenimiento
de maquinas, sobre las acciones de monitoreo y evaluacion enfocados a indicadores
claves que busque conseguir los objetivos establecidos en el plan de mantenimiento.

e Dar las pautas para el desarrollo de las evaluaciones de actividades que se ejecuten
durante el desarrollo del plan y las evaluaciones de impacto en la produccion de la

magquila al finalizar los mismos.

LCo6mo se va evaluar?

Se evaluara siguiendo el cronograma de mantenimiento, disefiado en el mantenimiento
preventivo, en diferentes fechas, las principales fechas de evaluacion de este plan son

las siguientes:
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e Cada cuatro semanas en el cronograma se realiza un registro del historial de cada
maquina RHM, cada vez en este registro debe disminuir las averias y los dafios que
se posea en la maquila y especificamente en cada maquina, de esta manera se
demuestra que el plan esta funcionando como se lo espera.

e Cada seis meses se realiza en el cronograma de mantenimiento una evaluacion del
mantenimiento EDM, en el cual debe estar reflejado la disminucion de fallas y la
disminucion de los repuestos utilizados en el cambio de piezas defectuosas por falta
de mantenimiento.

e De igual manera al finalizar el cronograma de mantenimiento de maquinaria se
realizara la desmotada y calibracion de maquinas DCA, en el cual se reflejara que el
mantenimiento que se ha dado durante el afio hizo que las piezas se encuentren en
buen estado y que disminuya el gasto administrativo en la adquisicion de nueva

maquinaria o piezas para maquinas dafiadas.

Conclusion de la evaluaciéon

La evaluacion determinara cuanto INCALZA S.A. ha ganado en la parte productiva,
economica y de consecucion de objetivos empresariales, con la implementacién del
plan de mantenimiento de maquinaria como alternativa para mejorar el proceso de

produccion.
Esta evaluacion tendra que ver directamente con la participacion de las areas

administrativas, de mantenimiento y de produccién, dando un diagnostico pfeciso de la

consecucion de las metas establecidas en la propuesta de mejora para INCALZA S.A.
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ANEXOS



ANEXO 1

Encuesta

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS

Cuestionario no 84

ENCUESTA SOBRE EL MANTENIMIENTO QUE SE DA A LA MAQUINARIA EN
INCALZA S.A.

OBJETIVO:

Identificar que tipo de mantenimiento se da a la magquinaria por parte de los trabajadores

y mecanicos de INCALZA S.A. y en qué tiempo se realiza el mismo.

INSTRUCCIONES:
Distinguido sr:

La presente encuesta, es realizada con el fin de dar un mantenimiento preciso a las

maquinas las cuales ayudan a la produccion.

Sus respuestas son muy importantes para alcanzar nuestro objetivo.

Gracias por su colaboracién.



1. ({Qué nivel de educacion posee?

1.1 Secundaria
1.2 Superior

2. {Qué proceso realiza en la maquila?

2.1 Empiolado
2.2 Ojalillado

3. (En su puesto utiliza algun tipo de maquinaria?

3.1Si
3.2 No

4. ;Cree que a la maquinaria que utiliza se le da un buen mantenimiento?

4.1 Siempre

4.2 Casi siempre .......
4.3 A veces

4.4 Nunca

5. (Preferiria que la maquinaria, que se utiliza tenga un plan de mantenimiento y
cuidado? )

5.1 Si
5.2 No

6. (Cuando se averia la maquinaria, hace que su meta no se cumpla retrasando la

produccion de toda la maquila?



6.1Si
6.2 No

7. (Es muy seguida la averia en las maquinas?

7.1 Siempre

7.2 Casi siempre ................
7.3 A veces

7.4 Nunca

8. (Cuando se produce el dafio en la maquinaria se lo soluciona inmediatamente?

8.1Si
8.2 No

9. (Conoce alguna actividad que realiza la maquila para dar mantenimiento a las

maquinas y agilitar el proceso productivo?

9.1Si
9.2 No

10.  (Cree que si se implanta un plan de mantenimiento, la maquinaria no retrasaria el

proceso productivo debido a que serian menores las averias?

10.1 Si
10.2 No
Fecha de Aplicacion: ................................

Encuestador: Diego Jaramillo



ANEXO 2

Cédula de entrevista

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS

CEDULA DE ENTREVISTA DE LA MAQUILA

1.

2
3
4
o
6.
i/
8
9

(,Cual es el nombre o razon social de la empresa?

. (,Donde se ubica la empresa?
. (Qué tipo de empresa es?
. (Cudles son los recursos que dispone la empresa para su gestion?

. (Que tipo de infraestructura dispone la empresa?

,Como es el ambiente laboral con sus empleados?

. (,COmo es la relacion entre obreros y mandos altos?
. ,Con que capital trabaja la empresa?

. ¢{Qué maquinaria se utiliza?

10. ;Coémo se da el cuidado a esta maquinaria?

11. {Cree que los obreros tienen el debido conocimiento de la maquinaria?
12. {Queé tipo de personal da cuidado a la maquinaria?

13. {Qué ocasiona el retraso en la produccion?




ANEXO 3

Ficha de observacion

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS

FICHA DE OBSERVACION N°......

Objeto de estudio:
Lugar de Observacion:
Fecha de Observacion:

Nombre del Investigador:

DESCRIPCION DE LA OBSERVACION

INTERPRETACION DE LA OBSERVACION




ANEXO 4

Tabla de verificacion de la Hipotesis.
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ANEXO 5

Maquinas.

Bonis SI-64




ANEXO 6

Proceso de produccion

Ojalillo

Empiolado




ANEXO 7

Modelos de zapatillas.

MODELO ZAPATILLA

DISENO

Colegial Clasico

Colegial Negro

Caro Jota

Diva




ANEXO 8

Produccidon y control de calidad




ANEXO 9
Registro digital de fichas en ACCESS 2007.

Todas las fichas de trabajo fisicas que intervienen en el plan de mantenimiento, se
almacenaran en un archivo digital, el mismo que fue elaborado en Access 2007, este
archivo de igual manera permitira imprimir reportes de maquinas, ordenes de trabajo,

fichas personales de técnicos y repuestos ocupados en el mantenimiento de maquinas.

Manual de Usuario

En la pantalla principal o Panel de Control existen cinco opciones, las mismas que
sirven para imprimir, guardar y modificar registros de las fichas que se elaboran en el

plan de mantenimiento.

Para activar cualquier opcién, se da un clic en el cuadrado que se encuentra junto al
titulo.

Interfaz de usuario

MAQUINAS

ORDEN DE TRABAJO

FICHA DEL TECNICO “

MATERIALES REPUESTOS

VER INFORMES

U & E U & B

SALIR




MAQUINAS

Si se elije la opcion MAQUINAS nos aparecera la ventana REGISTRO DE
MAQUINAS:

SERIE tuszm:

FECHA ADQUISICION [11/05/2010
FECHA DE INSTALACION  (26/05/2010

:
|

]

]

FABRICANTE [EUU }
-

:

PESO [w&s
ESPACIO OCUPADO [zu
SECCION Ij‘"m
OBSERVACIONES MAQUINA EN EXELENTE ESTADO
B
WOEmM (GuAroRn) (RuEve) (Eumman)

Esta ventana nos permite crear un nuevo registro de maquinas, modificar, eliminar y

buscar registros existentes.
ORDEN DE TRABAJO

Si se elije la opcion ORDEN DE TRABAJO nos aparecera la siguiente ventana:

PRIORIDAD:




Esta ventana nos permite crear, modificar, imprimir y buscar ordenes de trabajo segun

sea nuestro requerimiento.

FICHA DEL TECNICO

Esta opcién nos permite registrar los datos mas relevantes de las personas encargadas
del mantenimiento de las maquinas, de igual manera en esta ventana se podra realizar

varias actividades como la de buscar e imprimir registros de técnicos.

o

i el

i

il

e
AN

.

CODIGO:
CI TECNICO:
NOMBRE Y APELLIDO:

TITULO Y ESPECIALIDAD:
TELEFONO:

DIRECCION:

e[ 3]

o]

[180321687-6

[FERNANDO GABRIEL VINUEZA MARINO

’ INGENIERO MECANICO

[ 032520890

tma. MIRALOMA BLOQ 3 DPTO 341

FECHA INGRESO A LA FABRICA: [01/07/1@9

[suarpAR] [NUEVO] [ELMINAR]

MATERIALES - REPUESTOS

Este mend nos presenta una ventana en la cual vamos a registrar los repuestos que se

utilizan en la manutencién de la maquina, el c6digo que este posee y detalles como la

descripcidn y procedencia de cada repuesto.



Si elegimos la opcién MAQUINAS nos aparecer4 la siguiente ventana:

MAQUINAS - INCALZA S.A. | |

BEO1 BONIS L 64 142627201 11/08,/2010 26/05/2010 EEUU 14K06 am EMPIOLADO MAQUINA EN
EXELENTE ESTADO

BEO2 BONIS 5L 64 142627202 11/05/2010 26/05/2010 EEUY 14xG am EMPIOLADO MAQUINA EN
EXELENTE ESTADO

BEO3 BONIS SI. 64 142627203 11/08/2010 26/05/2010 €EVY 14KG m EMPIOLADO MAQUINA EN
EXELENTE ESTADO

BEOS BONIS 5L 64 11/0! 26, SEUL 14K am EMPIOLADO MAQUINA EN
EXELENTE ESTADO

BEOS BONIS 5L 64 142627285 | 11/05/2010 | 26/05/2010 EEUU 14KG M EMPIOLADO MAQUINA EN
EXELENTE ESTADO

BEOS BONIS SL 64 142627286 11/08/2010 26/05/2010 EELU 14KG am EMPIOLADO MAQUINA SE
AVERIA LA BANDA

BEO7 BONIS SL 64 142627287 | 11/05/2010 | 26/05/2020 EEUY 14K ™M EMPIOLADO MAQUINA EN
EXELENTE ESTADO

BECE BONIS 5L 64 142627288 11/0%/2010 26/08/2020 EEUU 14KG am EMPIOLADO MAQUINA EN
EXELENTE ESTADO

BEOS BONIS 5L 64 142627209 11/08/2010 26/08/2010 EEUL 14xG am EMPIOLADO MAQUINA EN
EXELENTE ESTADO

BE10 BONIS SL 64 11 /08 / EEUU 14K06 ™M EMPIOLADO MAQUINA EN
EXELENTE ESTADO
BE11 BONIS 5L 64 1426272811 11/08/2010 26/08/2020 EEUL 14KG awm EMPIOLADO MAQUINA PARA

REVISION

BE12 BONIS SL G4 1426272812 11/08/2010 26/05/2010 EEVU 14KG am EMPIOLADO MAQUINA EN
! EXELENTE £STADO

BE13 BONIS 5L 64 1426272013 11/06/2010 26/05/2030 EEuy 14KG ™M EMPIOLADO MAQUINA EN
EXELENTE ESTADO

! BE14 ' BONIS 5L 64 ’ 1426272814 l 11/08/2010 [ 26/05/2020 , EEUU [ 14KG ™M EMPIOLADO | MAQUINA PARA |
REVISION -

Al dar clic en el icono "ﬂ' se imprimira el informe de maquinas.

Si en la ventana VER INFORMES elegimos el botén ORDENES DE TRABAJO,
apareceran todos los reportes que se hayan registrado, la ventana se visualizara de la

siguiente forma:

ORDEN DE TRABAJO - INCALZA S.A. @

E0001 26/05/2010 | PRIMERO | $0,50 CAMBIO DE POLEA SE DEBE Cll‘ul?:c LA POLEA POR LA 1 BEO1 URGENTE MECAT ;
FRICCION

L
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Al dar clic en el icono ﬂl se imprimira el informe ORDEN DE TRABAJO.

En el caso de elegir la opcion MATERIALES - REPUESTOS, se visualizara todos los
materiales que se encuentran en INCALZA S.A., en la siguiente ventana:

MATERIALES - INCALZA S.A. &)

Jueves, 27 de Mayo de 2010

Al dar clic en el icono ﬂ| se imprimiré el informe MATERIALES - REPUESTOS.

Si elegimos la opcién DETALLE DE MATERIALES, nos aparecera la siguiente
ventana:

Woetane ¥ - = x
DETALLE - INCALZA S.A. 3 d)
1
Jueves, 27 de Mayo de 2010 Pagina 1 de

Al dar clic en el icono 6I se imprimira el informe DETALLE DE MATERIALES.









