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Resumen ejecutivo

RESUMEN EJECUTIVO

En el presente informe se mostrara y describira el trabajo realizado por el estudiante egresado
de Ingenieria Civil industrial de la Universidad de Talca. Este consiste en propuestas de
mejora para aumentar el rendimiento del desempefio en el taller de mantenimiento salsa y

compota de la empresa Agrozzi, aplicando para ello herramientas de mejora continua.

La problematica que se manifiesta es el alto porcentaje de mantenimiento correctivo
(29%), poca estandarizacién en los procesos para efectuar gestion de mantenimiento, lo que

radica en que se lleve de forma manual y los roles en el taller no estan claramente definidos.

Para abordar la problematica, en primera instancia se realiza un diagndstico de la
situacion actual mediante entrevistas no estructuradas al organigrama, las que fueron
plasmadas en diagramas de flujo de informacion en diferentes niveles (0 al 4). En base a las

conclusiones del diagndstico se generaron propuestas de mejora.

Los entregables para este proyecto, consisten en: la realizacion de bitacora
electronica, guias de operacion, procedimientos en linea para llevar a cabo labores de
mantenimiento, seguimiento arbol de componentes de los equipos, diagrama de flujo de
informacion en base a las propuestas efectuadas y un informe que contiene los impactos del
proyecto (organizacional y econémico).

Por otro lado, los impactos de llevar a cabo el trabajo de mejoramiento radican en

modificaciones en la asignacion de actividades en todos los roles del taller de mantenimiento.

Finalmente, se realiz6 una evaluacién econémica marginal para los impactos de las
mejoras, la cual indica un periodo de cuatro meses para recuperacion de la inversion. En
forma concreta, con la aplicacion de las mejoras propuestas, se estima que los gastos
administrativos mensuales del area se reducirdn desde $806.298, actuales hasta $146.667.

lvan Antonio Fernando Oxa Leyton (ioxal5@alumnos.utalca.cl)
Estudiante Ingenieria Civil Industrial - Universidad de Talca

Enero de 2021.
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Glosario

GLOSARIO

Food Service: mercado que asocia a una red de alimentos enfocado a restaurantes,

comedores y lugar de comida rapida masiva.
Compota: producto a base de vegetales o fruta con consistencia menor a la de la mermelada.

Api: servicio que permite que servidores se comuniquen entre estos, sin necesidad de un

intermedio.

FIFO: la sigla indica que el primer componente en llegar es el primero en salir, permite
calcular la antigiiedad del stock para la toma de decisiones.

QR: evolucién del codigo de barras, tiene almacén de datos mayor, sirve para mostrar

documentos en tiempo real con opcién de descarga.

5S: metodologia de gestién que puede ser implementada en manufactura o servicio. Tiene

cinco etapas cronologicas: clasificacion, orden, limpieza, estandarizar, disciplina.

TPM: filosofia que tiene como objetivo eliminar pérdidas de produccidn por el estado que

se encuentran los equipos

Dashboard: herramienta de gestion que muestra un resumen de los estados de un area

mediante interpretacion grafica.

Nube digital: repositorio de informacion en linea que pueden ser virtualizados y compartidos

a terceros.

Software: es un tipo de sistema informatico que tiene la funcionalidad de almacenar datos y

transformarlos en informacion.
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Introduccion

Introduccién

Actualmente, en Chile existe una gran necesidad de competencia en las grandes empresas de

manufactura, puesto que la gran ventaja competitiva en el mercado esta en los procesos.

Empresas Carozzi SA tiene clasificacion “A+” en solvencia y linea de bonos, que
detona en un perfil de negocios y econémicos satisfactorio. En el afio 2020 gran parte de las
empresas del mundo estuvieron inmersas en la crisis sanitaria a causa del Covid — 19, pero

Carozzi logré mantener y aumentar el desempefio econémico y operativo (Feller rate, 2020).

Los ingresos operacionales de la empresa llegaron a 959.843% millones, con
crecimiento del 8,7% comparado con el 2019. Ademas, el Ebitda tuvo un crecimiento del

16,8% respecto al cuarto trimestre del 2019.

Todas las atenuantes manifestadas en el parrafo anterior llevan a agudizar la consiga

de mantener disponibles las lineas de procesos y a un costo minimo.

Para lograrlo, la labor de gestion de mantenimiento toma un rol importante, en
Agrozzi no es la excepcion. Actualmente utilizan herramientas de mejora continua para ser
mas eficientes y destacan 5S y TPM (mantenimiento productivo total), el departamento de
mantenimiento salsa y compota ha fijado la regla del 80-20, donde el mayor porcentaje es el

preventivo y el menor el correctivo.

Para mantener y disminuir el valor de la meta del 20% correctivo en las areas se hace
primordial efectuar gestion con los datos historicos del mantenimiento a las componentes de

los equipos involucrados.

El presente trabajo estd enfocado en efectuar propuestas de mejoramiento en la
gestién de mantenimiento para aumentar el rendimiento utilizando herramientas de mejora

continua.
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CAPITULO 1:
INTRODUCCION

En el presente capitulo se realizara la descripcion de la empresa Agrozzi-Teno, para lo cual
se explica el proceso productivo, la organizacion jerarquica y los principales productos y

mercados que abarca.
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1.1. Lugar de aplicacion

Carozzi es una empresa multinacional chilena, cuya propiedad es de la familia Bofill,
principalmente destaca en el mercado de alimentos, cabe sefialar que es uno de los
conglomerados més grande de Latinoamérica y alcanza una facturacion anual cercana a los
1.247 millones de dolares. Por otro lado, el lema principal de la compafiia es “compartir hace

bien (carozzicorp.com, 2021)”.

Empresas Carozzi tiene diferentes y reconocidas marcas tales como: Carozzi en pasta,
Ambrosoli en caramelos, Costa en chocolates, Vivo en productos saludables, Master Dog y
Master Cat en alimentos para mascotas, Pomarola en salsas de tomates, Sprim en bebidas
instantaneas, Caricia en postres, Selecta en harinas y finalmente Agrozzi en pulpa de fruta y

pastas de tomate (carozzicorp.com, 2021).

El comienzo de la compafiia data del 29 de marzo de 1898 en Valparaiso, bajo el
nombre de “La joven Italia, Carozzi y CIA”, por don Augusto Carozzi Passani. Dado el
terremoto de 1906 en las inmediaciones descritas antes, la joven institucion se vio en la
obligacion de migrar a Quilpué, lugar donde pudo aumentar su nicho de clientes ya que los

productos tuvieron buena acogida. (carozzicorp.com, 2021).

Para la década de 1950, Carozzi se consolida como una de las fabricas de pastas mas

importantes de América, al inaugurarse el tunel automatico para fideos largos del pais.

Asi, en un siglo de historia, Carozzi pas6 de ser una importante compafiia productora
de pastas, a una de las méas grandes empresas de alimentos de Chile y de Latinoamérica. A
mediados de los afios 1990 se inicia el proceso de internacionalizacion (carozzicorp.com,
2021).

Una divisidon importante de Carozzi es la division agroindustrial (Agrozzi) en donde
se producen méas de cien mil toneladas al afio de concentrado de pastas y pulpas. Es
justamente en la empresa Agrozzi donde se llevara a cabo este proyecto de mejoramiento.
Agrozzi esta ubicada en el kilbmetro 175, Panamericana Sur, Teno, Maule. En esta planta

productiva se procesa principalmente tomate y fruta fresca para ser convertida en pastas y
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pulpas, obteniendo un producto altamente concentrado que se utiliza como materia prima en
muchos procesos de la industria alimenticia, como, por ejemplo, salsas de tomate, jugos,

compotas, alimentos procesados, entre otros (carozzicorp.com, 2021).

Para lograr la consigna de demanda es necesario que la linea de procesos y equipos
en conjunto funcionen éptimamente, para cumplir dicha consigna es importante realizar un
mantenimiento oportuno a estos y es aqui donde radica el desarrollo de este proyecto de titulo
que se efectla en el area de mantenimiento que entrega servicio de disponibilidad de equipos
en el area de salsas y compota. Una de las grandes inquietudes que manifiesta este centro de
entrega de servicio es optimizar el flujo de informacion puesto que producto de aumento de
la demanda se debe estandarizar dichos procedimientos. Esto detona en que la gestion de

mantenimiento no sea eficaz.
1.2. Problematica

Un sistema de mantenimiento es una entidad encargada de mantener y velar por la
disponibilidad operativa de los equipos. Para realizarlo se debe efectuar mantenimiento ya
sea de caracter preventivo (antes de la falla), predictivo (para detectar sintomas de falla), o

correctivo (cuando la falla ya ha ocurrido) (Renovetec, 2018).

Un punto a destacar es el aumento de la produccion en la planta. Por ende, hay una
mayor demanda respecto al uso del equipamiento Planta, y ello radica en que la
disponibilidad de los equipos debe ser lo mas cercana al 100%. Dado lo anterior, surge la

necesidad de mejorar el proceso de gestién de mantenimiento.

Estas atenuantes radican en una incorrecta asignacion de actividades en la mayoria de
los subsistemas que componen el actual sistema de mantenimiento. Dicha asignacion tiene

como resultados que entidades estén sobrecargadas y otras con tiempo de ocio considerable.

Otra arista importante es el excesivo tiempo que demora la jefatura en realizar gestion,
ya que no existe una estandarizacion en los procesos y en desmedro de lo anterior, se opta
por improvisar en el instante de la decision. Esto gatilla en que se deban repetir actividades

y notificar a subsistemas que no deben tener dichas asignaciones.
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Uno de los factores claves para que esta consigna sea lograda es que el flujo de
informacion y comunicacion entre los subsistemas del sistema sea los més claro, preciso,
oportuno y homogeéneo posible. Es en estos dos puntos se notifico falencias por parte de la
jefatura de mantenimiento, puesto que ain no existe clarividencia de las funcionalidades de

cada entidad.

También el plan de mantenimiento es realizado de forma manual, es decir, no existe
una automatizacion para asignar actividades. Los indicadores de desempefio son realizados

en plataformas diferentes.

Finalmente, el 27% del mantenimiento actual es de caracter correctivo y el 73%
preventivo, puesto que no se realizan actividades predictivas en el area de salsa y compota
(TPM, 2021).

1.3.  Objetivo general

Generar propuestas de gestion para mejorar el desempefio en el area de mantenimiento de
salsas y compota en Carrozi — Planta Teno, aplicando herramientas de mejoramiento

continuo.
1.4.  Obijetivos especificos
Entre los objetivos especificos destacan:

e Realizar diagnostico que permita evaluar el desempefio de la gestion de
mantenimiento en el area de salsas y compota.

e Generar propuestas de mejoramiento, con base en las conclusiones del diagnostico
realizado para mejorar el desemperio del taller de mantenimiento salsas y compota.

e Realizar evaluacion de los impactos técnico-economico y organizacional que

representara la implementacion de las propuestas de mejoramiento.
1.5. Resultados tangibles esperados

Una vez realizado el proyecto de mejoramiento, se espera entregar los siguientes tangibles:

Ivan Oxa Leyton 20



Capitulo 1: Introduccion

e Descripcion de puestos de trabajo en el &rea de mantenimiento “Guias de operacion”.

e Diagrama de flujo de datos para efectuar mantenimiento en area salsas y compota.

e Generar o mejorar los actuales protocolos, que permitan estandarizar los procesos de
mantenimiento, con formatos QR.

e Generar bitacora digital, que permita registrar en forma sencilla los sucesos
importantes que se produzcan en el area de mantenimiento.

e Reportes de seguimiento de hojas de vida de los Equipos del activo fijo de la Planta.

e Informe con evaluacién econdmica de los impactos.
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CAPITULO 2: MARCO
TEORICOY
METODOLOGIA

En el presente capitulo se exponen distintas técnicas y métodos que pueden ayudar en el
desarrollo del proyecto. Ademas, se describe la metodologia a utilizar para llegar a cumplir

con los objetivos planteados.
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2.1. Marco teodrico

En el marco teorico se describen los conceptos relevantes, elementos técnicos y metodologias

que aporten a la solucion de la problematica planteada en el proyecto.
2.1.1. Mantenimiento de los equipos

El mantenimiento es un procedimiento que consiste en reparar las fallas o posibles fallas en
los bienes de una institucion, para pueda mantener la productividad y tener en
funcionamiento los equipos en las épocas mas demandantes (Renovetec, 2018). Existen cinco

tipos de mantenimiento que se describen a continuacion:

e Mantenimiento correctivo: son las tareas que estan destinadas a reparar y corregir
los defectos percibidos en los equipos. Cabe destacar que son los trabajadores del area
en si, quienes informan de la falla al &rea de mantenimiento para ser renovado
(Renovetec, 2018).

e Mantenimiento preventivo: es el que tiene como objetivo mantener un nivel de
servicio determinado en los equipos. Son programadas las mantenciones en el
momento mas oportuno, interviniendo el equipo, aunque este no tengas sintomas
(Renovetec, 2018).

¢ Mantenimiento predictivo: cuyo objetivo tiene como finalidad conocer e informar
el estado de los equipos, mediante variables fisicas que pueden ser percibidas por los
cinco sentidos del cuerpo, cuando se detecta una variacion significativa en algin
parametro de estudio se realiza el mantenimiento (Renovetec, 2018).

e Mantenimiento cero horas (Overhaul): este consiste en dejar el equipo en las
mismas condiciones que cuando se compro, es decir como si estuviera nuevo,
cambiando los componentes que son mas susceptibles a falla, de esta forma se asegura
que el equipo lograra cumplir su vida util. (Renovetec, 2018).

e Mantenimiento en uso: es el mantenimiento basico de un equipo que debe realizarlo
el mismo usuario, realizando actividades como: limpieza, lubricado, inspeccion, toma

de datos, entre otros. (Renovetec, 2018).
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2.1.2.

Distribucion de tiempos

En empresas de gran envergadura es relevante entender y comprender los indicadores que

denotan los equipos a lo largo de su cadena productiva, puesto que permite prever fallas he

indican el momento oportuno en realizar mantenimiento para lograr disponibilidad en los

equipos y cumplir con la produccion estipulada (Renovetec, 2018).

En Carozzi SA rigen por diversos indicadores para realizar oportunamente el

mantenimiento a las lineas de salsa y compota. Los principales indicadores son:

Tiempo medio entre fallas (TMEF): este representa el tiempo promedio en que
ocurre una falla de un equipo determinado. Este numero debe ser lo mas alto posible
y mientras mas aumente mas alta sera su confiabilidad. En la Ecuacion 1 se puede

apreciar el célculo de esta.

Ecuacion 1: Formula tiempo medio entre fallas
Tiempo Total de Trabajo — Tiempo de Averia

TMEF =
Numero de fallas

Fuente: Obtenido de (infraspeak.com, s.f.)
Tiempo medio para reparar (TMPR): es el tiempo disponible que se dispone para

reparar una falla. En la Ecuacion 2 se muestra la formula descrita anteriormente.

Ecuacion 2:Formula tiempo medio para reparar
Tiempo mantenimiento no planificado
TMPR =

Numero de Averias
Fuente: Obtenido de (Melo, 2020)

Disponibilidad: es el porcentaje en que el equipo esta disponible para ser utilizado,
respecto al total de tiempo en operacién, visto de otra forma es el cociente entre el
TMEF y la suma del TMEF y TMPR. En la Ecuacién 3 se aprecia la forma de

calcularlo.

Ecuacion 3: Férmula disponibilidad

Disponibilidad ( TMER ) 100
= *

SPOMBIAAt = \ T EF + TMPR

Fuente:(reporteroindustrial.com, 2016)
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2.1.3.

Cantidad de fallas: es la sumatoria del total de intervenciones que se le realizo a un
equipo en particular.

Costo de mantenimiento: este indicador esta relacionado al costo por concepto de
efectuar tareas relacionadas a conservar y restaurar un bien a un estado deseado. En

la Ecuacion 4 se evidencia el célculo.

Ecuacioén 4: Costo total de mantenimiento
Costo real

Costo de mantenimiento = ( ) * 100 | — 100

Costo planificado

Fuente: Obtenido de (mantencion, 2021)
Cumplimiento de programa preventivo: es el porcentaje de actividades que han
sido desarrolladas en el plazo estipulado, segun cronograma planificado. En la
Ecuacion 5 se evidencia el calculo de esta.

Ecuacion 5: Porcentaje cumplimiento actividades
Actividades realizadas

%Cumplimiento actividades =
° P Actividades pronosticadas

Fuente: Obtenido de (mantencion, 2021)

Correctivo v/s preventivo: es el porcentaje que corresponde a tareas de caracter
correctivo entre el total de actividades preventivas. Idealmente, este valor debe ser

bajo, puesto que es preferible realizar tareas preventivas.

Entrevista

Una entrevista es una técnica que tiene como finalidad recopilar informacion, mediante

conversaciones. Esto permite obtener informacion completa, al entregar la posibilidad de

aclarar dudas en el proceso. Esta herramienta se utiliza en estudios de caracter descriptivo,

exploracion y disefio de instrumentos de recoleccion de datos. Existen tres tipos de

entrevistas que se detallaran a continuacion (Bravo, 2013).

Entrevista estructurada o enfocadas: la caracteristica de este tipo de entrevista es
que las preguntas se fijan previamente con un determinado orden y contiene diversas

categorias para que el entrevistado elija. Una de sus mayores ventajas es la
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sistematizacion, lo que provoca que su clasificacion sea mas sencilla. Por otro lado,
una desventaja es la falta de flexibilidad (Bravo, 2013).

e Entrevistas semiestructuradas: estas tienen la caracteristica de ser de un caracter
mas flexible, puesto que tiene preguntas planeadas, que se pueden ajustar a los
entrevistados. Una ventaja es que las preguntas pueden adaptarse al entrevistado, con
el fin de hacer mas llevadera la recopilacion de informacion (Bravo, 2013).

e Entrevistas no estructuradas: esta es la entrevista mas flexible e informal y se
adaptan completamente a los sujetos, sin embargo, una desventaja es la cantidad de
lagunas de informacion que no son necesarias para la recopilacion de informacion
(Bravo, 2013).

La mayoria de las entrevistas siguen la estructura que puede ser evidenciada en la llustracion

1, a su vez cada fase se clarificara a continuacion:
llustracion 1: Las cuatro fases de la entrevista

1. FASE DE PREPARACION

Reunién de informacion Planificacion de la entrevista Preparacion de la cita

: 8

2. FASE DE APERTURA

Hacer explicito: motivo, confidencialidad y

duracion

3. FASE DESAROLLO

Convenir propoésitos y apertura

Intercambio de informacion Identificacién de puntos de apoyo

: 8

4. FASE DE CIERRE

Hacer explicitas las explicaciones Realizar sintesis

Fuente: Elaboracion propia en base a (Bravo, 2013)
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e Fase de preparacion: este paso es antes de la entrevista y tiene como finalidad
planificar los aspectos importantes como, por ejemplo: objetivos, redaccion de
preguntas y convocatoria (Bravo, 2013).

e Fase de apertura: es cuando se esta interactuando con el entrevistado, en el cual se
planean los objetivos y el tiempo de duracion.

e Fase de desarrollo: es el nacleo de la entrevista, en el cual ocurre el intercambio de
informacion siguiendo la guia de preguntas.

e Fase de cierre: es el momento de cierre de la entrevista, en este se analiza las
respuestas ya evidenciadas por el entrevistado, para luego poder ahondar la
informacién obtenida y expresar ideas que no ha mencionado. Finalmente, se

agradece al entrevistado por la participacion (Bravo, 2013).
2.1.4. Desarrollo de sistemas de informacion

Un sistema de informacion es un procedimiento para entender la interaccion que ocurre entre
procedimientos, personas y tecnologias, que trabajan unidas para lograr los objetivos de la

empresa (Mesquita, 2019).

llustracion 2: Ciclo de vida para el desarrollo de sistema de informacion

Planificacion | Especificaciones —femm

A A

\ 4

Andlisis
A ]
Disefio
A ‘
Desarrollo

1;

A 4

Prueba e
implementacion

Fuente: Elaboracion propia en base a (Escuela Tecnoldgica Instituto Técnico Central, 2015)
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Para efectuar un sistema de informacion existe el método de vida del ciclo de vida
que estd compuesto por seis actividades claves para lograr el objetivo. Estas son:
planificacion, especificacion, andlisis de disefio, desarrollo, implementacion. Cabe sefalar
que esta secuencia es escalonada, es decir son predecesoras de otra, esto se puede evidenciar

en la llustracion 2 (Escuela Tecnoldgica Instituto Técnico Central, 2015).
Los flujos se describirdn a continuacion:

¢ Planificacion: es la etapa inicial de para el desarrollo de un programa de gestion, este
estd compuesta por delimitar el alcance del proyecto, analizar los riesgos
correspondientes, lo que llevara a estimar el costo del proyecto y planificacion de los
recursos (Escuela Tecnologica Instituto Técnico Central, 2015).

e Especificacion de requisitos: en esta segunda etapa se debe especificar los objetivos
generales y especificos, ademas clarificar las funcionalidades y los datos que recogera
el sistema (Escuela Tecnoldgica Instituto Técnico Central, 2015).

e Anadlisis: la tercera se debe efectuar un modelo de clases que represente al sistema,
clarificando objetos, caracteristicas y como se relacionan. Otro punto importante en
este punto el usuario tendra acceso a la informacion. Finalmente, se crea un prototipo
de interfaz, por medio de recoleccion de informacion (Escuela Tecnoldgica Instituto
Técnico Central, 2015).

e Disefio: es la fase de arquitectura del sistema y debe contener el lugar de
almacenamiento, clasificacion e interfases para mostrar resultados. También, en esta
etapa se disefia el modelo de investigacion (Escuela Tecnoldgica Instituto Técnico
Central, 2015).

e Desarrollo: corresponde a la etapa donde se codifica el disefio, se crea manuales de
uso, técnicos y otros. Es importante tener en manifiesto el lenguaje que se usara para
la codificacidn, sistema operativo, herramientas de consulta y el almacén de datos.
Cabe sefialar que se debe crear estructura de carpetas y subcarpetas y ademas se
define el periodo en que se generara los respaldos y restauracion de datos (Escuela

Tecnologica Instituto Técnico Central, 2015).
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2.15.

Pruebas e implementacion: esta Ultima etapa es donde se realiza el periodo de
prueba del sistema, donde se ajustan los detalles o puntos de mejora para ser
implementados, esta etapa luego tiene la funcion de retroalimentar las etapas previas
para volver a generar el ciclo de mejora (Escuela Tecnoldgica Instituto Técnico
Central, 2015) (DR. Oscar Barros V., 2021).

Ciclo Deming o PDCA (0 PHVA)

El PDCA (Plan — Do — Check — Act) es una herramienta que permite identificar y corregir

errores, guiando todo el proceso de mejora continua (FEMZ, s.f.). Esta tiene cuatro etapas y

se muestran a continuacion:

2.1.6.

Plan (planificar): en esta se determinan los objetivos y métodos, es decir, se
establecen los planes de accion a tomar en base a la informacion y experiencia
(FEMZ, s.f.).

Do (hacer): corresponde a la etapa donde se realizan los planes de accion,

implementando y ejecutando las actividades propuestas (FEMZ, s.f.).

Check (verificar): se deben medir los resultados obtenidos y compararlos con los
objetivos planteados en la primera etapa, para corroborar que coincidan con lo
planeado (FEMZ, s.f.).

Act (actuar): en esta etapa se actla respecto a los problemas encontrados, se trata de
anticipar a ellos, se estandarizan las soluciones, y se buscan nuevas mejoras a los

problemas que resultan de las etapas anteriores (FEMZ, s.f.).

Metodologia DMAIC

La metodologia DMAIC (Definir-Medir-Analizar-Mejorar-Controlar) se utiliza para mejorar

los procesos, con actividades iterativas que siguen un formato estructurado y disciplinado

(Garza, Gonzalez, Rodriguez, & Hernandez, 2016). Las etapas de esta metodologia se

definen a continuacion:
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e Definir: en esta etapa de identifican aspectos claves de la organizacion, se definen
los clientes, los requisitos y procesos que puedan afectarlos. Ademas, se identifican
posibles proyectos de mejora, utilizando herramientas como el diagrama de Pareto,
diagrama de flujo de proceso, histograma, lluvia de ideas, arbol critico de la calidad,
diagrama SIPOC (este diagrama permite identificar los proveedores, entradas,
procesos, salidas y clientes), entre otras (Garza, Gonzalez, Rodriguez, & Hernandez,
2016).

e Medir: en la etapa de medir se identifican las causas claves del problema, mediante
la informacidn recopilada en el proceso. Se usan herramientas tales como, diagrama
entrada-proceso-salida, analisis de capacidad de proceso, gréaficos de control, (Garza,

Gonzélez, Rodriguez, & Hernandez, 2016).

e Analizar: en esta etapa se analizan los datos obtenidos para determinar las causas
raiz de los problemas que se presentan en los procesos. Las herramientas principales
que se utilizan son el diagrama Ishikawa, analisis de varianza, muestreo, cinco por

qué, entre otras (Garza, Gonzélez, Rodriguez, & Hernandez, 2016).

e Mejorar: en la fase de mejorar se generan las posibles soluciones a los problemas
detectados, implementando la mas conveniente para la organizacion y el proceso. Se
usan técnicas analiticas y pruebas piloto como herramientas en esta etapa (Garza,

Gonzélez, Rodriguez, & Hernandez, 2016).

e Controlar: se establece un plan de control para las mejoras implementadas a fin de
garantizar que se alcanzara el objetivo deseado. Las herramientas que se pueden
utilizar en esta etapa son planes de control, gréaficos de control y capacidad de proceso
(Garza, Gonzélez, Rodriguez, & Hernandez, 2016).

lustracién 3: Diagrama de metodologia DMAIC

S 1 Lluviom oo loass -
o

SE— o e Pt
- S KPI's — Feare

Caracterizacidan i iy —

el Proceso

O ptirmizacidcdrm
del Proceso

Comntrole

Fuente: (Riveros, 2021)
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Todos los procesos descritos anteriormente se pueden visualizar en la llustracion 3

Al finalizar las etapas del proceso DMAIC, se efectla una revision de cierre del nivel
anterior, donde se evalUa si los objetivos planteados fueron desarrollados y si los beneficios
que se espera alcanzar no se separan de lo planeado. En la etapa de definicion, se debe
desarrollar una declaracion del problema que incluya: ¢qué esta ocurriendo?, ¢donde esta
ocurriendo?, ¢cuédndo empezo el problema?, ;cual es la magnitud del problema? y ¢cuéles

son las principales consecuencias del problema?

También, se debe identificar la meta y las medidas claves del proyecto, junto con su
respectivo alcance. Se debe sefialar un plan de desarrollo del proyecto e indicar el impacto
para el negocio.

En la etapa de analisis se usa principalmente el diagrama de Pareto y diagramas.
Mediante diagrama de Pareto se pueden detectar los problemas que tienen mayor incidencia
mediante la aplicacion del principio “pocos vitales, muchos triviales”, esto quiere decir que
existen muchos problemas sin importancia, frente a unos graves, ya que el 80% de los

resultados se origina en el 20% de los elementos.

En la fase de mejora, se busca determinar los valores 6ptimos de los insumos clave

para resolver el problema e implementar la solucion.

Finalmente, en la fase de controlar, se deben implementar estdndares y mecanismos

de control para mantener las mejoras implementadas.
2.1.7. Metodologia Kaizen

Es una metodologia de mejora continua que tiene como funcion principal eliminar aquellas
actividades que no agreguen valor al proceso productivo. Tiene como gran premisa enfocar
metas en el corto plazo que tengan repercusion en el largo plazo. Es decir, un paso tras otro.

(Atlasconsultora.com, 2021)

La mejora continua tiene cuatro etapas de implementacion y se detallan a

continuacion:
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e Planificar: es aquella etapa donde se definen los objetivos del plan de mejora y se
selecciona la herramienta de mejora que mas se adecua al requerimiento. ES
recomendable efectuar una mesa redonda para esclarecer los objetivos.

e Ejecutar: tiene como finalidad llevar a cabo las tareas de manera organizada y
estructurada para lograrlo deben estar esclarecidos los responsables y fechas fin
actividades.

e Verificar: corresponde a la etapa de monitorear si los parametros estan dentro del
limite estipulado por los responsables de la actividad.

e Actuar e implicarse en el cambio: corresponde a la Gltima etapa del ciclo donde se
postulan nuevas metas de mejora y con la premisa que siempre es posible continuar

en las lineas de proceso.
2.1.8. Metodologia 8D (8 Disciplinas)

Es una metodologia para solucionar problemas mediante equipos de trabajo, siguiendo un
analisis y efectuando decision de oportunidad estructurada en ocho pasos

(Progressalean.com, 2015). Los pasos se muestran a continuacion:

e Construir el equipo: corresponde al punto donde se conforma el equipo de trabajo
que gestionara la solucién del problema.

e Describir el problema: punto en el cual se efectla el analisis 5W + 2H y analisis
Pareto.

¢ Implementar solucién correctiva previsional: alude a dar una posible solucién al
problema para evitar su aumento y asi ahorrar tiempo, que puede ser utilizado para
otra causa.

e Identificar la causa raiz: identificar del total de causa, cuales gatillan en la
generacion del problema, visto de otra forma es diferenciar el sintoma de la
enfermedad.

e Determinar acciones correctivas definitivas: Consiste en formular las soluciones
para abortar el tema encontrado, para ello es recomendable efectuar una lluvia de

ideas.
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e Implementar una solucion permanente: es llevar a cabo el plan de la etapa anterior
en terreno, junto con el seguimiento de actividades programas para abordar el
problema.

e Evitar que el problema se repita: corresponde a la pendltima etapa, donde se debe
actualizar todo lo relacionado al problema.

e Celebrar el éxito: dar reconocimiento al equipo de trabajo por labor cumplida

entregando algun tipo de reconocimiento.
2.1.9. Metodologia SMED

SMED (Single-Minute Exchange of Dies) es una metodologia que consiste en reducir los
tiempos de preparacion de un equipo, a través del estudio del proceso y cambios en la
maquina, herramientas y producto, lo cual conlleva una eliminacion de ajustes y

estandarizacion de operaciones (Fernandez & Gonzalez, 2018).

SMED utiliza técnicas de calidad como el analisis Pareto para detectar posibilidades
de cambio, simplificar o eliminar tareas de preparacién, con la identificacion de la causa raiz
de los tiempos elevados de preparacion. Algunas posibles causas para estos tiempos elevados
son la preparacion incierta, falta de estandarizacion del proceso, utilizacién de equipos
inadecuados, falta de materiales y plantillas al inicio de las operaciones, entre otras
(Fernadndez & Gonzélez, 2018).

Para llevar a cabo esta metodologia, se deben hacer estudios de tiempo y movimientos
relacionados con las actividades de preparacion, que se encuadran en cuatro fases:

e Diferenciar la preparacion externa e interna: la preparacion interna son todas las
actividades que requiere que el equipo se detenga. Por otro lado, la preparacion
externa son las tareas que se llevan a cabo con la maquina funcionando. El objetivo
de esta fase es convertir actividades de preparacion interna a preparacion externa,

segun sea posible (Fernandez & Gonzalez, 2018).

e Reducir tiempo de preparacion interna mediante la mejora de las operaciones:

se deben mejorar las preparaciones internas que no pueden convertirse en externa.

Ivan Oxa Leyton 33



Capitulo 2: Marco y teérico y metodologia

Esto se realiza estudiando las necesidades del personal y operacion, reducir los
reglajes de laméaquina, facilitar la introduccion de los pardmetros de proceso, y definir

un estandar de registro de datos (Fernandez & Gonzalez, 2018).

Reducir el tiempo de preparacion interna mediante la mejora del equipo: la
tercera fase corresponde a realizar mejoras en el equipo, mediante la organizacion de
preparaciones externas, modificando la estructura del equipo para reducir la
preparacion y puesta en marcha, e incorporar dispositivos a los equipos para fijar la
posicion de plantilla usando sistemas automaticos (Fernadndez & Gonzalez, 2018).

Preparacion cero: el objetivo es disminuir a cero el tiempo de preparacion, lo cual
se puede lograr utilizando tecnologias adecuadas y disefiando dispositivos flexibles.
La metodologia SMED permite dar una mayor flexibilidad y aplicar técnicas Lean
(Fernandez & Gonzélez, 2018).

2.1.10. Mantenimiento productivo total (TPM)

El TPM es un sistema de gestion que evita las pérdidas durante toda la vida del sistema de

produccidn, donde se involucra a todo el personal y se maximiza la eficacia, abogando por

la participacién de todos en el cuidado, limpieza y mantenimiento preventivo de los equipos,

de manera de impedir averias, accidentes o defectos, puesto que es el mismo operario el que

conoce el funcionamiento del equipo (Ferndndez & Gonzélez, 2018).

Son ocho los pilares en los que se basa el TPM, que se describen a continuacion (ver

llustracion 4):

Mejora enfocada o método Kaizen: se desarrollan actividades con las areas
involucradas en el proceso para maximizar la efectividad de los equipos, procesos y
plantas, eliminando las pérdidas existentes, que corresponden a fallos en los equipos
principales, cambios y ajustes no programados, ocio y paradas menores, reduccion de
velocidad, defectos en el proceso y pérdidas de arranque. En este primer pilar se
utilizan los pasos del Ciclo Deming o PDCA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar)

para realizar acciones de mejoras enfocadas (Fernandez & Gonzéalez, 2018).
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e Mantenimiento auténomo o Jisho Hozen: este pilar consiste en que participe en
actividades de mantenimiento el personal de produccién, involucrando al operador en
el cuidado del equipo por medio de una formacién y preparacion profesional, respecto
de las condiciones de operacion, suciedad, desorden, u otros. EI mantenimiento
autonomo apunta a prevenir fallas mediante la implantacion de un sistema de
limpieza, eliminacion de fuentes de suciedad y contaminacién, elaboracion de normas
de mantenimiento auténomo, aplicar técnicas de inspeccion general y de
autoinspeccion, estandarizar procedimientos y tener un control de los objetivos
(Fernandez & Gonzélez, 2018).

llustracion 4: Pilares de filosofia TPM

i,

Fuente: (Lean construction México, 2020)

e Mantenimiento programado: en este pilar, se pretende mantener el equipo y
proceso en estado Optimo, a través de actividades sistematicas y metddicas para
construir y mejorar continuamente, para ello es que se establecen contramedidas
diarias, se confirman los planes y acciones de mantenimiento programado, mejora la
vida util de los equipos, se controlan los repuestos y el stock de estos, perfecciona la
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prevencion de averias y confirma planes de lubricacion (Fernandez & Gonzélez,
2018).

¢ Mantenimiento de calidad o Hinshitsu Hozen: reduce la variabilidad del producto
controlando las condiciones de los componentes y condiciones del equipo que tiene
impacto en la calidad del producto. En este cuarto pilar, se realizan acciones de
mantenimiento orientadas al cuidado del equipo, se certifica que la maquinaria esta
dentro de los estandares técnicos, se observan las variaciones de las caracteristicas
del equipo y se toman medidas adelantandose a una posible falla, y se realiza un
control de los elementos del equipo que mas inciden en la calidad del producto
(Fernandez & Gonzélez, 2018).

e Prevencion del mantenimiento: el quinto pilar apunta a mejorar el disefio,
construccién y puesta en marcha de los equipos nuevos, haciendo uso del historial de
comportamientos de los equipos que posee. La prevencion del mantenimiento se basa
en la fiabilidad, por lo que es importante contar con una base de datos sobre la

frecuencia de averias y reparaciones (Fernandez & Gonzalez, 2018).

¢ Mantenimiento de areas de soporte: este pilar tiene por objetivo que las mejoras
Ileguen a las gerencias y actividades de soporte, para que no sean acciones netamente
de la produccion. En este sexto pilar, las siglas TPM significan: total participacion de
sus miembros, productividad, y mantenimiento de clientes actuales y nuevos
(Fernandez & Gonzaélez, 2018).

e Polivalenciay desarrollo de actividades: el TPM requiere de un personal que haya
desarrollado habilidades, es decir, conocimiento y experiencia en el trabajo diario
para identificar problemas en los equipos, comprender el funcionamiento de las
maquinarias, entender, resolver problemas de funcionamiento y operaciones de los
procesos, conservar el conocimiento y ensefiar a otros trabajadores, y cooperar con

las areas relacionadas (Fernandez & Gonzélez, 2018).

e Seguridad y entorno: la finalidad de este pilar es lograr cero accidentes y cero
contaminaciones, creando ambientes seguros e higiénicos, de manera de evitar un mal

funcionamiento de los equipos y accidentes por una mala distribucién de las
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maquinarias y herramientas en el area de trabajo. Para conseguir este octavo pilar, es
necesario establecer medidas de seguridad, mejorar el ambiente laboral, evitar la
contaminacion ambiental, cuidar la salud de los trabajadores y promover acciones de

limpieza e higiene (Fernandez & Gonzalez, 2018).
2.1.11. Matriz impacto esfuerzo

Es una herramienta de gestion que tiene como objetivo principal priorizar actividades para
ser ejecutadas en una entidad. Esta tarea debe ser priorizada por dos parametros que son

impacto y esfuerzo (GioSystem, 2020).

e Impacto: este concepto se puede definir como la trascendencia que tendréd la
implementacidn de la propuesta o actividad en la organizacion.
e Esfuerzo: es la cantidad de horas y hombres que sera necesaria para desarrollar un

trabajo.

La manera de completar es agregando la simbologia de la actividad a efectuar en el choque
determinado de esfuerzo impacto en el eje de coordenadas, el eje X alude al esfuerzo y el eje
Y al beneficio o percepcion econdémica de implementar el proyecto o actividad (ver

llustracion 5).

llustracion 5: Estructura matriz impacto esfuerzo

‘ls °
4 °

(]

O=NOp s -~

| Facil de implementar | Complsja implementacién |

ESFUERZO
Fuente: Elaboracion propia en base (GioSystem, 2020)
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2.1.12. AnAlisis de criticidad

El andlisis de criticidad es una metodologia que permite establecer prioridades entre

instalaciones, sistemas, equipos y elementos de un equipo. (Universidad de Sevilla, s.f.).

La criticidad de un equipo se obtiene utilizado una matriz de frecuencia por
consecuencia de falla, la cual posee tres colores que permite identificar el menor o mayor
intensidad de riesgo. En la llustracion 6, se puede evidenciar la matriz con su respectiva
simbologia, un color verde significa una criticidad baja, el amarillo una criticidad media y el

rojo una criticidad alta.

llustracion 6: Matriz de criticidad

En la Matriz de Criticidad
se identifican con letras los
niveles de criticidad:

BB Crcidad Baa
color verde

M/ Criticidad Media
color amarillo

Cricidad At
color rojo

Matriz de Criticidad

Fuente: Extraido de (Universidad de Sevilla, s.f.)

Para determinar cuantitativamente la criticidad de un equipo, se debe multiplicar la
frecuencia de ocurrencia de una falla por la suma de las consecuencias de esta, tal como se
puede apreciar en la Ecuacién 6.

Ecuacioén 6: Calculo de criticidad

Criticidad = Frecuencia X Consecuencia
Fuente: (Universidad de Sevilla, s.f.)
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A continuacion, se explican los pasos para realizar el analisis de criticidad.

o Definir el nivel de andlisis: la primera accion esta asociada a identificar en qué nivel
se realizara el andlisis, ya sea un &rea, linea productiva, equipo y componente (ver
llustracion 7), también es recomendable contar con diagrama de flujo de proceso e

informacién sobre el impacto en la produccién (Universidad de Sevilla, s.f.).

llustracién 7: Niveles de analisis para evaluar criticidad

INSTALACION

I l
SISTEMA B SISTEMAB:

| |
EQUIPO 1 EQUIPO2

ELEMENTO 2A ELEMENTO 28

Fuente: Obtenido de (Universidad de Sevilla, s.f.)

e Definir la criticidad: la estimacion de la frecuencia de falla junto con el impacto que

se realiza usando criterios y rangos preestablecidos.

La estimacion de frecuencia funcional indica que para un equipo existe mas de un modo de

falla, el que sea mas representativo tendra un mayor impacto en el proceso en cuestion (ver
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Tabla 1). Cabe sefialar que se utiliza el TPEF, en caso de que no exista esta informacion se
debe consultar a un experto (Universidad de Sevilla, s.f.).

Tabla 1: Criterios para estimar la frecuencia

. Tiempo promedio entre Namero de fallas ‘s
Categoria fallas TPEF. en afios por afio Interpretacion
- e

. Es probable que ocurran varias
5 TPEF <1 A>1 fallas en un afio.

Es probable que ocurran varias

4 1< TPEF <10 01<he<q fallas en 10 afos, pero es poco
) - probable que ocurra en 1 afio.

Es probable que ocurran varias
10 < TPEF <100 001<i<01 fallas en 100 afios, pero es poco
probable que ocurra en 10 afios.

L

Es probable que ocurran varias
) 100 < TPEF < 1000 0001<1<001 fallas en 1000 afios, pero es poco
probable que ocurra en 100 afios.

Es poco probable que ocurran en
1 TPEF 21000 0.001 <0 1000 afios.

Fuente: Obtenido de (Universidad de Sevilla, s.f.)

También, los impactos se estiman por el dafio que causan en la organizacion, estos pueden
ser personal, impacto a poblacién, medio ambiente y produccion e infraestructura. En caso
del impacto a la organizacion se debe considerar el TPPR, la produccion y los costos de

produccion para llevarlo a un valor numérico (ver Ecuacion 7).

En los impactos a las instalaciones se debe tener en cuenta los equipos afectados, el
costo de reparacion y el costo de reponer un equipo (ver la Ecuacion 8). Todos los impactos
son categorizados segun la lHustracion 8 (Universidad de Sevilla, s.f.).

Ecuacion 7: Calculo del impacto en la produccion
IP = TPPR X Produccion diferida X Costo unitario del producto
Fuente: Obtenido de (Universidad de Sevilla, s.f.)

Ecuacién 8: Calculo del impacto a los dafios de las instalaciones (DI)

DI = Costos de reparacién + Costos de reposicion de equipos
Fuente: Obtenido de (Universidad de Sevilla, s.f.)
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llustracidén 8: Categoria de impactos

. _ Efecto en la Impacto Pérdida de Danos a la
Categoria Daios al personal poblacion ambiental pro?uus%?ién ms(tﬁlsanmbn
T Muerte o incapacidad total Muerte o inca idad total Danos irreversibles al
5 permanente, dafios severcs o pevmaneme afics severos ¢  ambiente y que viclen Mayor de 50 Mayor de 50
enfermedades en uno o mas enferm: edades en uno o mas regulaciones y leyes MM MM
miembros de la empresa. miembros de amt
Incakfacudad parcial, permanente, Incapacidad parcial, Darios irreversibles al
4 heridas severas o enfermedades permanente, dafics o ambiente pero que violan De 15a 50 De 15a 50
en uno O mas os de la en al menos un regulaciones y leyes MM MM
empresa. miembro de la 1.
a It: Dafios ambientales
Dafios o enferr Puede en la
de varias personas de la hospitalizacion de al menos 3 [egables sin violacion de De5a15 De5a 15
3 =, " leyes y regularizaciones, MM MM
laboral = % > la restauracion puede ser
. acumulada.
El personal de la planta requuere Puoda resultar en heridas o Minimos dafos i
tratamiento ico o primer: ue 1 ambientales sin vio
2 médi bi Y lacion De SSQRiMTIa Dego’akv‘mla
auxilios. lrsla|miento médico o primeros de leyes y regulaciones.
auxilio:
Sin impacto en el personal de la Sin efecto en la poblacién Sin danos ambientales ni
1 planta, Viotacin te leyss ¥ Hasta 500 mil Hasta 500 mil

regulaciones.

Fuente: Obtenido de (Universidad de Sevilla, s.f.)

e Calculo del nivel de criticidad: para calcular el nivel de criticidad de una instalacion,
sistema, equipo o elemento, donde se multiplica la frecuencia por la consecuencia,
valores obtenidos del segundo paso. Una vez hecho el calculo se procede a buscar el
resultado conseguido en la matriz de criticidad PEP, de manera de determinar el nivel
de criticidad de acuerdo con los valores y jerarquizacion establecidos (Universidad
de Sevilla, s.f.). Esta matriz de criticidad PEP se puede visualizar en la Ilustracion 9
con su respectiva simbologia.

llustracion 9: Matriz de criticidad PEP

Criticidac Ata ()] colorrojo 50 S Criticidad € 125
Criticidad Media |(B)| color amarillo 30 < Criticidad < 49
Criticidad Baja color verde 5 & Criticidad £ 29

Fuente: Obtenido de (Universidad de Sevilla, s.f.)

S—
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e Anélisis y validacion de resultados: el cuarto paso consiste en analizar los
resultados obtenidos, con el objetivo de definir acciones a tomar para minimizar
impactos asociados a fallas. Esto permitira validar los valores resultantes, de forma
de detectar si es necesario reevaluar la criticidad de la instalacion, sistema, equipo o

elemento (Universidad de Sevilla, s.f.).
2.1.13. Seleccion de metodologia a utilizar (matriz multicriterio)

Para seleccionar la metodologia que se adecua més a los requerimientos de mejora, se debe
realizar una seleccion mediante matriz multicriterio y tiene como funcion evaluar entre
distintas opciones asignando un valor respecto a los criterios de interés para un problema.

Para elaborar una matriz multicriterio se deben seguir los siguientes pasos:

e Elaborar una lista con las opciones del problema a calificar.

e Escoger criterios.

e Disefiar matriz con opciones y criterios.

e Establecer una tabla de calculos para evaluar las opciones.

e Asignar a cada opcion un valor, resultado de operar las calificaciones de cada criterio.

e Valorar los resultados.

Finalmente, existen reglas para los criterios, deben ser diferentes para cada situacion, estos
pueden ser medibles, se recomienda una cantidad de cuatro criterios en total (AEC, 2019).

2.1.14. Diagramas de flujo de datos

Para efectuar un levantamiento de informacion, es necesario poder diagramar la situacion

actual en que se encuentra el sistema u area.

La herramienta que se utilizara es diagrama de flujo de datos, que tiene como funcion
modelar sistemas para facilitar la comprensién tanto a los usuarios como al equipo de
desarrollo, por otro lado, proporciona una representacion del sistema a nivel légico y

conceptual (Zeus.inf.ucv). Este debe contener elementos basicos que son:
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e Entidad externa: representa entes ajenos a la aplicacion. Los que aportan o reciben
informacién (ucv.cl) y pueden ser personas, organizaciones, o sistemas que no
pertenecen al sistema.

e Proceso: actividad que transforma o manipula datos.

e Almacen de datos: es el depdsito de informacion dentro del sistema.

e Flujo de datos: establece la comunicacion entre procesos, almacenes, actividades y

entidades externas.

Para levantar la informacion existen diferentes niveles de diagramas, mientras mayor es el
nivel, mayor es el detalle de informacion. Estos son cinco: diagrama de contexto (nivel 0),
subsistemas (nivel 1), funciones de cada subsistema (nivel 2), subfunciones asociadas (nivel
3) y procesos necesarios para el tratamiento de cada subfuncion (nivel 4) (Escuela

Tecnologica Instituto Técnico Central, 2015).
2.1.15. Metodologia para evaluacion de impactos

Un impacto es el grado de incidencia que tiene el proyecto en el entorno en la organizacion
que se implementara el proyecto, esté puede ser positivo o0 negativo. Existen diferentes tipos

y pueden ser de caracter econdmico, organizacional, tecnoldgico y ambiental.

En el marco del proyecto a desarrollar, se estima que los impactos que tendra seran

de caréacter econdémico, organizacional y tecnoldgico.
2.1.16. Herramienta de evaluacion organizacional

En esta evaluacion se debe medir la distribucion de las actividades en los roles de trabajo que
pertenecen al taller de mantenimiento salsa y compota. Esto permitird medir como esta
distribuido el trabajo en el sistema, ya sea responsabilidades, aprobacion, apoyo, informacion
y consulta. Y se usara la matriz RACSI (ver Anexo 53), que tiene como funcién distribuir
los cinco tipos de actividades para una funcién en particular (Aprobar, ejecutar, consultar,

soporte e informacion).
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2.1.17. Herramientas de evaluacion de impacto econémico

En esta evaluacion se debe valorizar el costo beneficio del proyecto a desarrollar, esto
permitira obtener indicadores econdmicos que permitirdn entender la rentabilidad del

proyecto y estas son:

e Valor actual neto (VAN): es la sumatoria de los beneficios sociales netos del
proyecto en el horizonte de tiempo estipulado, si este tiene un valor mayor a cero es
socialmente rentable, en caso contrario no lo es (SINIA, s.f.).

e Tasa interna de retorno (TIR): es aquella tasa en la cual el valor presente es cero,
usualmente cuando la tasa interna es mayor a la tasa de descuento es conveniente
realizar la inversion (SINIA, s.f.).

e Periodo de recuperacion de lainversidn: es el tiempo que se requiere para recuperar
lainversion del proyecto, esta no considera el cambio del valor del dinero en el tiempo
(SINIA, s.f.).

2.1.18. Seguimiento de 5S

Para evaluar el impacto del proyecto de titulo se realizara un seguimiento a la metodologia
5s en cada una de sus etapas, esta es una herramienta que pertenece a lean Manofacturing es

de origen japones y tiene como filosofia mejorar la eficiencia a un mismo costos.

Tiene 5 pasos que van en orden secuencial, clasificacion, organizar, limpieza,
estandarizar y diciplina. Cabe sefialar que actualmente el departamento cuenta con un 74%
de avance respecto al total de etapas.

2.2. Metodologia de solucion

La metodologia de solucidn son una serie de actividades en secuencia que se realizan para
lograr los objetivos planteados en el proyecto. En el presente proyecto de mejoramiento de
disefio de sistema para la gestion de mantenimiento en el area de salsas y compota, la
metodologia a usar esta basada en la metodologia DMAIC (la cual fue evaluada respecto a

otras posibles metodologias (ver Anexo 12))la cual se encuentra especificado en el apartado
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2.1.6, el primer paso es definir el problema, luego medir cualitativa y cuantitativamente el
problema a solucionar, posteriormente analizar los resultados y proponer mejorar para

aumentar la eficiencia en la gestion de mantenimiento en el area de salsas y compota.
2.2.1. Diagnostico de la situacion

Para desarrollar el proyecto en el taller de mantenimiento en salsas y compota, es relevante

realizar un diagndstico de la situacion actual en que se encuentra la organizacion.

La forma de realizar este levantamiento de informaciéon es mediante entrevista y

revision de archivadores relacionados al mantenimiento y pagos por actividad efectuada.

Otra actividad, es conocer completamente el organigrama del taller, para evidenciar
realmente las funciones que deben ejecutar. La informacion obtenida seré revisada a detalle
y analizada para poder definir el problema y su causa raiz. Esto permitira realizar diagramas

de flujo para dilucidar como es el flujo de informacion actual en la empresa.

Una vez realizado el levantamiento se realizan propuestas de mejora para aumentar

la eficiencia en el proceso de gestion en el taller de mantenimiento.
2.2.2. Evaluar impactos

Finalmente, se evaluard el impacto econdmico Yy organizacional que generara la
implementacion del proyecto en el taller de mantenimiento en salas y compota. La evaluacion

de estas tres componentes evidenciaran si el proyecto de mejora es factible.
2.3. Carta Gantt

En la llustracion 10, se puede apreciar la planificacion de las actividades necesarias para
efectuar el proyecto de titulo en el taller de mantenimiento en el area de salsas y compota.

En la carta Gantt se manifiesta hitos importantes como lo son el levantamiento de
informacidn, situacién actual, diagramas de flujo de informacion, propuestas de mejora y

evaluacion de impactos y tiene una duracion aproximada de 68 dias.
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llustracién 10: Carta Gantt de proyecto de titulo

MNombre de tarea -

4 Proyecto de titulo
4 Realizar levantamiento de informacion
Conocer equipo de trabajo
Recopilar informacion mediante entrevistas
Revisar archivos del taller de mantenimiento
Conocer la utilizacion de los recursos en la organizacidn
Diagnostico realizado
4 Diagnosticar situacion actual
Definir problema
Realizar diagrama contexto interno y externo
Realizar diagramas flujo de datos
Realizar conclusidon del diagndstico
Situacion actual levantada
4 Proponer alternativas de mejora
Rediagramar propuesta
Asignar nuevos flujos de informacion
Efectuar propuestas de mejora
Propuesta de mejora realizada
4 Evaluar impactos y entregar informe final
Evaluar impacto econdmico
Evaluar impacto organizacional
Realizar informe final
Impactos e informe realizado
Fin del proyecto

Fuente: Elaboracion propia

Duracién » Comienze = Fin -
68 dias jue 16-09-21 lun 20-12-21
14 dias jue 16-09-21 mar 05-10-21
3 dias jue 16-09-21 lun 20-09-21
7 dias mar 21-09-21 mié 29-09-21
2 dias jue 30-09-21 vie 01-10-21
2 dias lun 04-10-21 mar 05-10-21
0 dias mar 05-10-21 mar 05-10-21
18 dias mié 06-10-21 vie 29-10-21
2 dias mié 06-10-2] jue 07-10-21
5 dias vie 08-10-21 jue 14-10-21
9 dias vie 15-10-21 mié 27-10-21
2 dias jue 28-10-21 vie 29-10-21
0 dias vie 29-10-21 vie 29-10-21
23 dias lun 01-11-21 mié 01-12-21
8 dias lun 01-11-21 mié 10-11-21
4 dias jue 11-11-21 mar 16-11-21
11 dias mié 17-11-21 mié 01-12-21
0 dias mié 01-12-21 mié 01-12-21
13 dias jue 02-12-21 lun 20-12-21
5 dias jue 02-12-21 mié 08-12-21
5dias jue 09-12-21 mié 15-12-21
3 dias jue 16-12-21 lun 20-12-21
0 dias lun 20-12-21 lun 20-12-21
0 dias lun 20-12-21 lun 20-12-21

Predecesoras

= I ST R S )

W

10
1

13

16
14
18

20
21
13
1

~ Calendario de tareas
Ninguno
Ninguno
Memoria
Memoria
Memoria
Memaoria
Ninguno
Ninguno
Memoria
Memoria
Memoria
Memoria
Ninguno
Ninguno
Memoria
Memoria
Memoria
Ninguno
Ninguno
Memoria
Memaoria
Memoria
Ninguno
Ninguno
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Capitulo 3: Diagnéstico de la situacion actual

CAPITULO 3:
DIAGNOSTICO DE LA
SITUCION ACTUAL

En el presente capitulo, se realizara el diagndstico de la situacién actual en la que esta el
taller de mantenimiento salsa y compota. En donde se mostrara los principales problemas

que aqueja al taller, aplicando herramientas de mejora continua.
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3.1. Recopilacion de la informacion

Para realizar el proyecto de mejoramiento es necesario conocer el estado actual que se
encuentra el taller de mantenimiento salsas y compota, esta actividad permitira analizar los

problemas que aquejan al servicio de mantenimiento.

En primera instancia para realizar el diagnostico de la situacion actual se requiere
recopilar informacién que ayude a comprender el funcionamiento del taller y asi identificar

puntos de mejora.

En consecuencia, se efectuaron entrevistas al organigrama del taller de
mantenimiento (ver llustracion 11) y revision de archivos con el historial de fallas de los

equipos.
3.1.1. ERP planta

Un sistema ERP es un sistema de planificacion de recursos empresariales, se hacen cargo de
las operaciones internas de una empresa. Pueden abarcar desde produccion a recursos
humanos. Para el caso de la empresa se utiliza el sistema SAP que es un software de gestion

gue permite administrar correctamente los recursos de una organizacion.

En el caso del sistema de mantenimiento existe una interaccion con esta plataforma
que es alimentar datos al centro MP y a su vez esté abastece de informacion para hacer gestion

de mantenimiento.
3.1.2. Organigrama del area de mantenimiento

El area de mantenimiento se rige por el organigrama que puede ser visualizado en la
llustracion 11. Dicho esquema tiene como cabecera al jefe de mantenimiento, es quien dirige
las directrices del equipo de trabajo y aprobar diferentes presupuestos. Luego administracion
debe cumplir con los requerimientos. También ingeniero de mantencion que realiza planes
de mejora para mantener y aumentar la eficiencia en las lineas de salsa y compota. A su vez
el planificador realiza el plan anual y semanal de actividades que es entregada a supervision

y estos abastecen de actividades al equipo mecanico y eléctrico.
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Capitulo 3: Diagnéstico de la situacion actual

llustracion 11: Organigrama de la empresa

JEFEDE
MANTENIMIENTO

PLANIFICADCR

SUPERVISOR INGENIERO DE MEJORA
ELECTRICO

\ MECANICOS MECANICOS FLECTRICO ELECTRICO
FACILITADOR TPM C
- PREVENTIVO CORRECTIVO PREVENTIVO CORRECTIVO

Fuente: Informacion entregada por la empresa

3.1.3. Entrevistas

Las entrevistas efectuadas al conjunto de trabajadores que pertenecen al organigrama
mencionado anteriormente fueron realizadas en base a la metodologia que aparece en el
apartado 2.1.3 y fueron de caracter no estructurada, es decir contextualizando cual es la
finalidad de la entrevista para conocer las funciones en el taller y como se relacionan con el

resto de los cargos.

e Entrevista mantenedores: se realizé un total de cinco entrevistas a mantenedores
tipo mecanico y eléctrico (estos pueden tener rol de comprador en caso de que estén
en turno de mafana). Es de suma importancia conocer las actividades que realizan en
el taller de mantenimiento puesto que son los encargados de realizar la mantencion

fisica de los equipos y velar por la disponibilidad de la linea.

Los resultados de la entrevista pueden ser visualizados en la Ilustracion 12, las mayores
funciones que realizan son inspecciones de linea, notificaciones de avance, solicitud y
compra de repuestos. Ademas, retroalimentan a ingenieria y mejora en caso de evidenciar

alguna anomalia en la linea de salsa y compota.

Ivan Oxa Leyton 49



Capitulo 3: Diagnéstico de la situacion actual

llustracién 12: Respuesta entrevista realizada a mantenedores

;Cuales son sus principales funciones en la planta?

Inspeccionar linea de salsa v compota

Solicitar compra repuesto

Comunicar requerimientos
Retroalimentacion actividades
Notificar avance actividades

Compra repuestos a contratista

;u interaccion con los funcionarios de taller de mantenimiento?

Retroalimentar actividades con planificador v supervisor
Notificar compra repuestos a planificador v supervisor

Solicttar requerimientos administracion

Fuente: Elaboracion propia en base a (Mantenedores, 2021).

e Entrevista a supervisores: se entrevisto a los dos supervisores que hay en el taller

de mantenimiento salsas y compota.

Se informd sobre la finalidad de la entrevista y a su vez conocer las funciones que realizan

en el taller y como interactdan con el resto del equipo de trabajo.

Saber las funciones de la supervision es relevante, puesto que son el punto medio
entre planificacion y quienes realizan fisicamente las actividades preventivas y correctivas.

Las respuestas mas relevantes para la investigacion se pueden apreciar en la llustracion 13.

llustracion 13: Respuestas entrevista a supervisores

¢ Cudles son sus principales funciones en la planta?

Asignar actividades
Eealizar informe sobre trabajos efectuados
Realizar informe de avance

Solicitudes sistema preventivo v correctivo
Solicitar actividades

Coordinar solicitudes con externo

Validad cumplimiento actividades
Retroalimentacion pilares TPM

i Cual es su interaccion con los fincionarios de taller de mantenimiento?

Solicitar actividades a planificador
Maonitorear actividades asignadas a planificacion

Retroalimentar a planificacion
Entregar informacidn de solicitudes a administracion

Coordinar actividades hacia contratistas

Fuente: Elaboracion propia en base a (Supervisores, 2021).
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Las funciones mas importantes por parte de supervision es velar por el cumplimiento de las
actividades semanales, solicitar actividades y entregar el cierre de actividades al planificador.

e Entrevista a facilitador TPM: se entrevistd al facilitador TPM (una persona), que
tiene como funcion realizar el levantamiento de los KPI que mensualmente se
presentan en gerencia y también velar por el cumplimiento de 5S y pilares TPM. Las

respuestas mas significativas de la entrevista se evidencian en la llustracion 14

llustracién 14: Respuesta entrevista a facilitador TPM

;Cuales son sus principales funciones en la planta?

Facilitador TPM

Cumplimiento programa 3s

Andlisis ADF y matriz de recurrencia
Reuniones internas MP v MA
Realizar levantamiento de indicadores

i Cual es su interaccion con los funcionarios de taller de mantenimiento?

Coordinar actividades con planificacion
Solicitar indicadores de costos
Recibir planes de mejora por parte de jefe de mantenimiento.

Fuente: Elaboracién propia en base a (TPM, 2021).

e Entrevista a administracion de mantenimiento: otra entrevista fue en
administracion, que tiene como funcion levantar los requerimientos del equipo de
trabajo, generar bases de datos asociadas a los costos efectuados en el taller y realizar

agendamiento. Las respuestas se evidencian en la llustracion 15.

llustracion 15: Resultado entrevista administracion

;Cuales son sus principales funciones en la planta?

Compra de materiales generales

Compra ropa de trabajo
Realizar indicadores de costo
Realizar agendamiento
Andlisis de HH preventivo
Solicitudes generales

Control v lectura flujometro

(Cual es su interaccion con los funcionarios de taller de mantenimiento?

Recibir solicitudes de supervisores
Recibir solicitndes de mantenedores

Control presupuesto de materiales generales con jefatura

Revision datos con planificacion

Fuente: Elaboracion propia en base a (Administrador, 2021).
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e Entrevista a planificador: en la entrevista a planificacion (un persona), se tiene
como funcion realizar el programa anual y semanal de mantenimiento, junto con
asignar actividades y coordinar propuestas de mejora con el ingeniero de
mantenimiento Las respuestas de las entrevistas se pueden apreciar en la llustracion
16.

lustracion 16: Respuesta planificador a entrevista

(Cuales son sus principales funciones en la planta?

Realizar plan anual de mantenimiento

Realizar plan semanal de actividades
Revision KPI
Evaluar servicio v solicitudes

Notificar compra de repuesto

Facilitador TPM

Realizar presupuesto preventivo
Retroalimentar actividades con mantenedores

Realizar atencion proveedores

Asignar actividades

;Cual es su interaccion con los funcionarios de taller de mantenimiento?

Retroalimentar actividades a mantenedores

Retroalimentar actividades a supervisores
Retroalimentar a facilitador TPM
Ewalar presupuesto con jefatura

Coordinar actividades con ingenieria v mejora

Fuente: Elaboracion propia en base a (Planificador, 2021).

e Entrevista a ingenieria y mejora: se efectlio entrevista al encargado de generar
planes de mejora en salsas y compota (una persona), para mantener la disponibilidad
y confiabilidad de los equipos. Las respuestas relevantes se pueden evidenciar en la

llustracion 17.

llustracion 17: Respuesta ingenieria y mejora a entrevista

(Cuales son sus principales funciones en la planta?

Realizar plan de mejora

Evaluacion técnica y econdmica
Revisar stock

Coordinar agendamiento

Realizar orden de trabajo con ALPES

;Cual es su interaccion con los funcionarios de taller de mantenimiento?

Coordinar actividades con planificacion

Entregar requerimientos a administracion

Evaluar aprobacion proyecto con jefatura

Fuente: Elaboracion propia en base a (mejora, 2021)

Ivan Oxa Leyton 52



Capitulo 3: Diagnéstico de la situacion actual

e Entrevista a jefatura: para la entrevista al jefe de mantenimiento (una persona) se
consulté por funciones, responsabilidades y como es su relacion con el resto de los

funcionarios. Sus respuestas se visualizan en la llustracion 18.

llustracién 18: Respuesta jefe de mantenimiento a entrevista

(Cuales son sus principales funciones en la planta?

Direccionar actividades de cada miembro perteneciente al equipo de trabajo

Decidir sobre propuestas de provecto
Aprobar presupuesto
Aprobar plan de mantenimiento

¢ Cual es su interaccion con los funcionarios de taller de mantenimiento?

Discutir viabilidad de provecto con ingenieria y mejora

Discutir presupuesto de plan anual de mantenimiento con planificacion

Discutir presupuesto de materiales con administracion
Retroalimentar a facilitador TPM

Fuente: Elaboracion propia en base a (mantenimiento, 2021)

3.1.4. Revision de archivos

Otra manera de recopilar informacion es mediante el historial que aparece en los archivadores
del taller, estos pueden estar almacenados en bitacoras y archivadores. Cabe sefialar que los
archivadores son traspasados manualmente a formato digital. La informacion relevante que

contiene es:

e Causa de detenciones

e Tipo de falla
e Fecha
e Turno

e Hora de ocurrencia y entrega

e Responsables

e Linea de proceso

e Detalle detencion

e NuUmero de orden de trabajo

e Calificacion del estado final del trabajo

e Conclusién de mantencion
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3.1.5. Seleccion de metodologia

En primer lugar, se establecerd mediante la herramienta matriz multicriterio, cual es la
metodologia de mejoramiento continuo que mas se adecua los requerimientos del proyecto

de mejoramiento, para la seleccion se utilizara el siguiente paso a paso.

e Definir los criterios y ponderar la importancia de estos de acuerdo con los
requerimientos del departamento de mantenimiento.

e Plasmar las alternativas seleccionadas, segun informacion de estos.

e Se califica cada criterio asignando un puntaje desde 1 a 5, donde uno es nada
importante y 5 muy importante (ver Anexo 29).

e Se ponderaran las notas de evaluacion y se escoge la alternativa que tenga una mayor

calificacion.

Para estimar los criterios adecuados segun la metodologia, se entrevistara al planificador del
area de mantenimiento, para considerar cuales criterios son mas importantes segln punto de

vista en la implementacion del proyecto de mejora:

e Detalle y estructuracion: esta orientada al nivel de detalle que se puede lograr en la
metodologia.

e Realizar diagnostico: se requiere de un levantamiento detallado del sistema de flujo
de informacion, puesto que esta labor ain no se realiza.

e Tiempo de ejecucion: se requiere que las propuestas sean generadas en el tiempo
estipulado, es decir que sea una metodologia mas pragmatica.

e Generacion de indicadores: esta orientada a la capacidad de la metodologia de
proveer herramientas para levantar indicadores de desempefio.

e Facilidad de uso: este punto esta pensado en la secuencia ldgica para realizar la

metodologia.

En el Anexo 12, se puede evidenciar la ponderacion que obtuvo cada criterio segun las

necesidades del taller de mantenimiento.
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Posteriormente se realiza la misma secuencia, pero orientada a las metodologias de
mejora continua, con caracteristicas cualitativas de cada una que fueron conversadas
previamente con planificador de mantencion (Planificador, 2021), con escala de calificacion

(ver Anexo 49) de uno (muy débil) a cinco (muy bueno). Este se presenta a continuacion en

la Tabla 2.

Tabla 2: Matriz cualitativa de las metodologias

ftem PDCA DMAIC CAPDO 8D
Detalle y extructuracion Bueno Muy bueno Medio Debil
Realizar diagndstico Medio Muy bueno Medio Medio
Tiempo ejecucion Bueno Medio Bueno Bueno
Generacion de indicadores Medio Bueno Medio Debil
Facilidad de uso Muy bueno Bueno Muy bueno Bueno
Fuente: elaboracion propia en base a (Planificador, 2021).
Luego en la Tabla 3, se calificd las metodologias cualitativamente.
Tabla 3: Matriz cuantitativa de metodologias
ftem PDCA DMAIC CAPDO 8D
Detalle y extructuracion 4 5 3 2
Realizar diagndstico 3 5 3 3
Tiempo ejecucion 4 3 4 4
Generacion de indicadores g 4 3 2
Facilidad de uso 5 4 5 4
Fuente: Elaboracion propia en base a (Planificador, 2021).
Tabla 4: Matriz final de seleccion
Item Porcentaje PDCA DMAIC CAPDO 8D
Detalle v extructuracion 21% 4 5 3 2
Realizar diagnostico 24% 3 5 3 3
Tiempo ejecucion 16% 4 3 4 4
Generacion de indicadores 19% 3 4 3 2
Facilidad de uso 19% 5 4 5 4
Calificacién 3.8 43 3.5 3.0

Fuente: Elaboracion propia (Planificador, 2021).

Finalmente, la metodologia que se adecua a los requerimiento del departamento de
mantenimiento salsas y compota. Es la DMAIC, puesto que obtuvo un valor de 4,3 (ver Tabla
4).

3.1.6. Definicion del problema y analisis de informacion

Como se menciond en capitulos anteriores el problema que aqueja al taller de mantenimiento

es el poco entendimiento que existe en el area respecto al flujo de informacién y asignacion
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de actividades para gestion del mantenimiento, esto repercute en gestion poco eficiente. Para
clarificar es necesario comprender la situacion actual, para ello se realizar un levantamiento
de informacion mediante uso de diagramas de flujo de datos. Para efectuarlo se seguira la
metodologia DMAIC (ver el apartado 2.1.6).

El primer paso es definir el problema, para lograrlo se realizo el diagrama SIPOC que
tiene como funcion segmentar y clarificar cuales son los proveedores, clientes, entradas y

salidas. Y se aprecia en la llustracion 19.

llustracién 19: Diagrama SIPOC del sistema de mantenimiento

Proveedores Entradas Procesos Salidas Clientes

Contratistas: mecanico- | Requerimientos de Plan anual de o y

" . . Ejecucion del plan anual Produccion
eléctrico Servicios mantenimiento

. - . Plan semanal de o :

Contratistas: soldadura |Requerimiento de mejora i, Ejecucion del semanal Calidad
mantenimiento

Bodega Indicadores desempefio | Anélisis de indicadores | Inspecciones de terreno Sequridad

Generacion propuestas | Ejecucion proyecto de | Evaluacion calidad de

de mejora mejora SEIVicio
Fuente: Elaboracién propia

Ingenieria de mejora

En proveedores se encuentran los contratistas mecanico -eléctrico y soldadura, bodega que

provee de insumos varios e ingeniero de mejora.

Las entradas se encuentran requerimientos de servicio de mantenimiento y mejora.

También indicadores desemperio.

Los procesos que actualmente se realiza en el area de mantenimiento, son: el plan
anual, semanal de mantenimiento, el andlisis de indicadores y generacion de propuestas de
mejora. Luego, como salida se encuentra la ejecucién de los planes, inspecciones en terreno
y ejecucién de proyectos de mejora. Finalmente, los clientes del sistema de mantenimiento

son: produccion, calidad, seguridad y evaluacion calidad del servicio.
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3.2. Diagramas de flujo de datos

Estos tienen la funcion de clarificar el flujo de informacion y las actividades que realizan los
subsistemas, la metodologia indica que se debe realizar diagramas de contexto externo e

interno y desmenuzar en niveles hasta el nivel de detalle adecuado.
3.2.1. Diagrama de flujo contexto externo nivel O

Este tiene como funcion mostrar la interaccion externa en el sistema de mantenimiento (ver
llustracion 20), es decir quienes proveen servicios al sistema de mantenimiento y a quien

entrega servicios el sistema de mantenimiento.

llustracion 20: Diagrama externo del sistema de mantenimiento

Bodegas planta

F 3
+  Disponibilidad v
»  Solicitud de insumos y provisién de insumos y
. repuestos repuestos -
Contratistas . P P Produccién
+ Proveer servicios o
cursos solicitados
*  Solicitud de equipos
«  Requerimientos de operativos 2 Disnonibilidad de
servicios y/o HH equ‘lzpos
Fllecanlcn e. v #+ Plan de mantenimiento preventivo
instrumentista
» Requerimientos condiciones de
+ Control gastos de mantenimiento seguridad y calidad prod 5 e
4 - - egurida
. - Sistema de - : dady
Analista de costos o .. > equipamiento de
L mantenimiento = — L 3
+  Scguimicnto cumplimicnto, planes * Atencién de requerimientos Calidad Planta
1 les v 1
¥

» Requerimientos de
intervencion

# Solicitud de avances del i
plan estratégico. *  Afencion de
requerimientos solicitados

+ Informes sobre

Gerencia « KPI o . cumplimiento, normas
+ Normas y leyes aplicables a ¥ leyes aplicables al

contratacién y personal mantenimiento

Servicios generales

Administracién
RRHH

Fuente: Elaboracion propia en base a (Mantenedores, 2021).

A modo de analisis, el sistema de mantenimiento requiere contratistas para ayudar al equipo
de mantenedores a realizar el servicio de mantenimiento, luego se encuentra bodega central
que abastece de diferentes insumos (materiales varios, repuestos, aceites y gases), el analista

de costos tiene la funcion de controlar gastos de mantenimiento, gerencia realiza
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mensualmente reuniones de gerencia donde se exponen indicadores relevantes de todas las

areas.

A su vez, produccién y servicios generales son solicitantes del servicio de
disponibilidad en linea. Ademas, seguridad y calidad deben velar por el cumplimiento de los

estandares tanto de cuidado como entrega de servicio.
3.2.2. Diagrama flujo contexto interno nivel 0

Este tiene como funcion clarificar que entidades internas interactia en el sistema de

mantenimiento. Es decir, esta asociado al equipo de trabajo (ver llustracion 21).

llustracion 21: Diagrama contexto interno

Jefe de e Plan global de mantencion o Seguimiento y control administrativo. Administrativo
mantenimiento )

@

e Seguimiento del plan
mantenimiento

¢ Plan anual, mensual, semanal de o Requerimiento de mejora en area salsa y

nimiento. P compota _
Planificador > Sistema de - N Ingeniero
1 < mantenimiento i mantenimiento
@ « e Seguimiento de indicadores de ()

L S cumplimiento
e Seguimiento y cumplimiento de los planes de P
mantenimiento

e Informes, seguimiento y metodologias

e Supervision en terreno, tareas de de mejora continua y 5s

Mantenimiento.

e Tareasde
mantenimient

* Notificaciones de
avance

Facilitador TPM
@)

Supervisor

@

e Actividades de
mantenimiento

e Seguimiento KPIs, Mejor:
Continua y 5S.

Mantenedores
(13)

Fuente: Elaboracion propia en base a (Planificador, 2021).

En el caso del sistema de mantenimiento se encuentra el jefe de mantencion que entrega un
seguimiento del plan de mantenimiento y direccionar directrices del sistema, el planificador
debe efectuar el plan anual y semanal de mantenimiento, los supervisores deben velar el
cumplimiento de actividades, administracion en mantenimiento debe realizar requerimientos
y llevar base de datos de costos, ingeniero de mantenimiento realiza planes de mejora para
aumentar eficiencia en linea y finalmente facilitador TPM que entrega informes de

seguimiento KPI1y 5S en el taller de mantenimiento.
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3.2.3. Diagrama flujo de datos nivel uno

Este diagrama tiene como finalidad mostrar cuales son los subsistemas pertenecientes al taller
de mantenimiento y como es la interaccion entre ellos (ver la llustracion 22). A continuacion,

se clarificara la funcion de cada subsistema.

e Planificacion: subsistema encargado de efectuar el plan anual y semanal de
mantenimiento, tiene interaccion con supervision, puesto que abastece de actividades
a cumplir. En el caso de ingenieria y mejora tiene la relacion de coordinar planes de
mejora a efectuar para mantener Optimamente la linea, con mantenedores de
mantenimiento que existe retroalimentacion de actividades y notificaciones de
compra. En caso de administrativo en mantenimiento solicita informes de KPI y
costos.

e Supervisor: este subsistema recibe el plan semanal de actividades para delegar
actividades a mantenedores y contratistas (quienes brindan apoyo en trabajos
mecanicos, eléctricos y soldadura). Finalmente, notifica requerimientos del equipo de
trabajo a cargo y entrega un cierre de actividades a planificacion.

e Administracion: este subsistema recibe todos los requerimientos del resto de los
subsistemas que pertenecen al sistema de mantenimiento, también efectda analisis de
costos, horas preventivas y KPI efectuados en periodo determinado. Este es usado
para realizar los reportes a gerencia.

e Ingenieria y mejora: debe velar por el funcionamiento eficaz de las lineas de
produccion salsas y compota. Por lo tanto, su relacibn méas importante es con
planificacion puesto que estds mejoras deben estar en el plan de mantenimiento
semanal de actividades.

e Ejecucion del mantenimiento: este subsistema debe cumplir con el plan semanal de
actividades entregadas por supervision, también notifica requerimientos hacia
administracion y notificar anomalias en lineas productivas de salsa y compota.

e Gestion y control: interactia con planificacion, administracion, supervision e
ingenieria y mejora, puesto que entregan la informacion necesaria para desarrollar

reportes mensuales a gerencia.

Ivan Oxa Leyton 59



Capitulo 3: Diagnéstico de la situacion actual

llustracién 22: Diagrama flujo de datos nivel 1“Gestion global del mantenimiento”
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Fuente: Elaboracion propia en base a (Planificador, 2021).

3.2.4. Diagrama nivel 2

El diagrama de segundo nivel tiene como objetivo mostrar como interacttan las funciones de
los subsistemas del sistema de mantenimiento, es importante destacar que en dicho nivel se
mostraran los principales repositorios de informacion que seran los lugares donde se
almacenara informacion para que se pueda desarrollar el proceso éptimamente (en caso de
ser necesario). Este diagrama de flujo de informacion se puede evidenciar en Anexo 1,

Anexo 2, Anexo 3, Anexo 4, Anexo 5, Anexo 6, Anexo 7,Anexo 8 y Anexo 9. Ademas, se
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clarificara las funciones que tiene cada subsistema (ver Anexo 10). Y se mostraran a

continuacion:

e Subsistema de planificacion: tiene como actividades efectuar plan anual y semanal
de mantenimiento que es abastecido a subsistema de supervision. Ademas,
retroalimentar actividades al equipo de mantenedores, efectuar el presupuesto
preventivo y coordinar actividades de mejora con ingenieria y mejora.

e Subsistema de supervision: es el subsistema de asignar actividades al equipo de
mantenedores y hacer seguimiento de los trabajos realizados. Ademas, de entregar el
cierre de actividades a planificacion.

e Subsistema mantenedores: tiene como funciones realizar el trabajo correctivo y
preventivo, realizar inspecciones de linea y notificar posibles mejoras a ingeniero de
mantenimiento.

e Subsistema administracion de mantenimiento: tiene como funcion realizar
agendamientos, cumplimiento de requerimiento de mantenedores, agendar
contratistas y efectuar solicitud de pedido. También entregar base de datos con costos,
tiempos para realizar actividades TPM e informes a gerencia.

e Ingenieria'y mejora: tiene como funcion realizar actividades de mejora, evaluacion
de impactos, coordinar actividades con planificacion y efectuar revision de stock de
insumos.

e Gestion y control: es el en cargado de validar reportes de costos e indicadores de

desempefio. Para entregarlos a gerencia mensualmente.
3.2.,5. Diagrama flujo informacion nivel 3

Este nivel tiene como proposito mostrar las subfunciones asociadas a cada subsistema, para
obtener un mayor nivel de detalle. Las actividades que se describiran en el nivel 3, se pueden
apreciar en Anexo 11, Anexo 13, Anexo 14, Anexo 15, Anexo 16, Anexo 17, Anexo 18,
Anexo 19, Anexo 20, Anexo 21, Anexo 22, Anexo 23, Anexo 24, Anexo 25y Anexo 26.
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3.2.6. Diagrama de flujo informacion nivel 4

Este nivel tiene como funcién mostrar las actividades necesarias para efectuar subfunciones,
para el levantamiento de informacion realizada en taller de mantenimiento salsa y compota
se manifestaron dos actividades que fueron detalladas (ver llustracion 23). En el Anexo 27y

Anexo 28 se muestra a detalle el flujo 16gico de dichas actividades.

llustracion 23: Resumen de actividades nivel 4
Subsisterma Actividad asociada |  Procesos necesarios para el tratamiento de cada subfuncion
Recepcion e requerimientos
Analizar material, H-H y RRHH
Programar actividades
Generar evaluacion de servicio
Administracion de mantenimiento |Efectuar Sol P |Evallr servicio

Efectuar compra
Fuente: Elaboracion propia en base a (Planificador, 2021).

Programr

Planificacion s
anicacio actividades

3.2.7. Layout del taller de mantenimiento salsa y compota

El taller de mantenimiento de salsa y compota cuenta con un primer piso (ver llustracion 24)
de superficie de 80m?, es el lugar donde se desempefan las labores de mantenimiento
mecanicas, eléctricas y soldadura.

llustracion 24: Layout taller de mantenimiento
VISTA PLANTA PRIMER PISO VISTA PLANTA SEGUNDO PISO
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Fuente: Informacion entregada por la empresa
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Por otro lado, se encuentran los mesones de trabajo, carros con herramientas,
escritorio de mantenedores, zona de lubricacion, zona descarte y pafiol de herramientas. El
segundo piso tiene una superficie de 40m? y se distribuye en tres grandes sectores: oficina de

administracion - planificacion, oficina de reuniones y oficina de jefatura.
3.2.8. Tiempo e indicadores de desempefio

Para tener clarividencia sobre la situacion actual del taller de mantenimiento en salsa y
compota se debe comprender los valores reales de los pardmetros que permiten concluir
respecto a la toma de decisiones. El taller de mantenimiento tiene implementado un CMI
(control monitoreo de indicadores) en donde se lleva el desempefio, el cual se muestra en la

[lustracion 25).

lustracidn 25: Indicadores de planta compota

PLANTA COMPOTA
Area Mantenimiento ol ot
Tabla de Items de control
item ftem de Control F(x) Unidad|Prom. |Promedio Meta (Ene |(Feb (Mar [Abr (May (Jun |Jul (Ago |Sep |Oct |Nov | Dic (Promedio
1 D. b| d d d | { Y 99,0 %6 [LCS 93 984 9,9 %2 %4 973 9%9 972 96,7 9%
isponibilidad de planta b
P P O 0|lcvo0 06000000 0
. 105 573 |LCS 176 48 B4 113 71 7T 8 690 80 T4
Cantidad de Fallas . - -
O s 0 0 00 0000 0
Tiempo Medio Para Reparar - 12 12 s 2 08 08 12 11 09 09 09 11 10
TMPR @ |2 @ 0 0 0 0 0 00 [ ]
Tiempo MEdiO Entre FaIIa 117 397 |ICS 2 49 267 198 26 323 204 304 B 29
(TMEF) @ (o2 @ 0 06 0 00 00 0
Desviacion del costo de 01 21 |LCS 10 4754 2040 4051 647 4050 67,58 2081 5115 56
Mantenimiento O [t @ 8 € O 00 0 0 0
| d d 360 [LCS 35 36 RN B 1B 2 H H 4 54
Costo por Kilo Producido
O s @ O 0 06 00 00 0
Cumpllmlento de Programa 80% |LCS 80% 80% 80% 80% 76% 79% 86% 94% 90% 83%
Preventivo @ | @ O O 0 0 0 0 O 0
54% [LCS 20% 13% % 12% 6% 12% 13% 7% 11% 10%
Correctivo vs preventivo
O (o @ © 0 0 0 0 0 0O 0

Fuente: (mantencion, 2021)

La disponibilidad de los equipos en el area de compota tiene un valor similar al de afios
anteriores, a diferencia del item de control cantidad de fallas que esta por sobre el promedio
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por un 30% aproximadamente, en el caso del pardmetro TMPR esta debajo un 16,6% vy el

cumplimiento del programa preventivo tiene un 83% de cumplimiento

llustracién 26: Indicadores de planta salsa
PLANTA SALSA

Area Mantenimiento
2019 2020 2021

Tabla de Items de control

[tem item de Control Unidad|Prom. |Promedio Meta | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun| Jul | Ago (Sep|Oct|Nov|Dic | Promedio

IS % 95 %9 23 %1 ©23 98 ®»2 Wl A

-n 1CS 176 159 169 192 168 203 258 29 o4 a0
GRS oLcuveoooooooo 0
- 16 |les 20 15 10 17 13 11 13 15 13 13
(TMPR) O.LC'ZOCOOOOOO (]
- 02 90 |lcs 2 1 26 w1 60 135 U8 181 204 0
(TMEF) @ 0 (k20 0 0 0 0 0 0 0 [ ]
- 006 21 [ICS 10 53 B9 N0 A6 341 4181 4577 1546 1
Mantenimiento @ O (o @ & & © & 0 0 O (]
. . %0 [cs B B B s w9 ¥ s ¥
Sl
CumpllmlentodePrograma 0% [LCS 80% 79.8% 800% 800% G56% 81% 8% &M% 8% 8%
S [LCS % 1% % 19 1% 2% Wb 1% 15% 18%

O o O 0 0 0 0 0 0 O 0
Fuente: (mantencion, 2021)

8 |Correctivo vs preventivo

En el caso de planta salsa, que puede ser visualizada en la Ilustracion 26, la disponibilidad
de los equipos tiene un 98% en el afio 2021 y estd con un 2,5% mas alto que periodos
anteriores, la cantidad de fallas es un 40% mas alto que afios anteriores, el TMPR esta por un
40% maéas bajo, en el caso del TMEF el afio 2021 tiene una variacion del 55%

aproximadamente.
3.2.9. Costo mensual area salsa y Food service

Con relacion a los costos de mantenimiento mensual en el area de salsas tiene un costo
mensual aproximado de $125 millones (ver llustracion 27), de los cuales el mayor porcentaje
esta asociado a la linea Sachet con un 20% ($25.000.000 aprox.), luego linea Crynovac con
un 19% ($23.750.000 aprox.), la linea Bossar con 17% ($21.250.000 aprox.), linea Mespack
1 un 13%, Mespack 2 un 11%.
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llustracién 27: Porcentaje costo mensual area salsa y Food service
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Fuente: Elaboracion propia en base a (Planificador, 2021).

3.2.10. Costo mensual area compota

El costo mensual aproximado en el area de compota es de aproximadamente 53 millones,
donde el mayor porcentaje costo es la sala de vaciado con un 23% ($12.190.000 aprox.), el
equipo de esterilizado con un 19% ($10.070.000 aprox.), estas areas representan casi el 42%

del total de gastos efectuados en mantenimiento mensual (ver llustracion 28).
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llustracion 28: Porcentaje costo mensual area compota
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Fuente: Elaboracion propia en base a (Planificador, 2021).

3.2.11. Programa semanal de actividades

El plan semanal de actividades que puede ser visualizado en la llustracion 29, contiene el
total de actividades que deben realizar en la semana, estds pueden ser realizadas por
mantenedores y contratistas, segun sea la necesidad. Este programa de actividades contiene
columna con la descripcion de actividades, ubicacién, en la planta, estado del equipo, hora

programada y/o real, fecha, turno y el responsable de la actividad.
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llustracién 29: Formato de plan semanal de mantenimiento

' PROGRAMA MANTENCION SEMANAL
E Cu rozz' Qrigen- 10 REF. Tipa Tarea i
0 bspeeeie Planta ELE :Béern
DEPTO. IANTENCION M - Comeha S S MEC - Wecirica
DESALSA Y COMPOTAS W o Compias :COM ADM - Admistetv
) Sequrted SBE - Senvcios Cenerdes Programa Ohservain
0K Temmato M Catat Tuma GAS : Gactera Semang ¥ Faabh
0] Ohservcnes H  rmédes Mafars M S0L - Sodatos Fecha X Fifs mderd
T Tuke T U8 Lubmesetn Rt DM Camhio programa profucecn
) Probucctn Hocte N TOR - Messtarzz Aprhato A Aravera Cambio prondad marenoon
Q0 Pryectd TR Tetcems Trtap avarzad
T Programa A
' o d.? ) Hor Hora|  Téenico ; ([ Tum Irtal
I‘i \D' Deserpeidnde Trabajos . Ubicician - Plant‘ar Tgwn: vao Prograanla H" Hesponsab\e' Fecha lnicio . FechaFln' 'M : o .
1| 300 | Levantamiento de companentas electrico GUALAPACK NS | COM| APA |ELE| 6 JOEAL | 130820210 [1309-2021) N | NO
2 1 300 |Levantamiento de companentas electrico CRYOVACTKG | AL | APA |ELE| 6 aC-AL 09-08-2021 | 08-08-2021) N | &
31300 |Levantamiento de companentes electrico MOSTAZA GAL | APA|ELE| & aC-AL 1008-201 |10:08-2021) N | 8
£ 300 |Revision de sensar de CFT 80105 CiT SAL | APAJELE| 1 AL 1209201 |1209-2021) M| NO
5 | 300 {Ordenar piezas de cantenadar TALLER MANTENCION | SAL | APA NEC| 18 AH 1309-201 |13-09-2021) M| NO
6 | 300 {Cambio de Juntas de valvulas ingreso de producto de dosfficado HESPACK 2 SAL | APA [MEC) 6 AH 1209:2001 |1209-2021) M| NO
7 300 {Ordenar piezas de cantenedor TALLER MANTENCION | AL | APA NEC| 8 I 1309-2021 | 1308-2021) M| NO
3 300 Mantencion motomeductor agitador estanue telra PREPARACION 3ALSA | AL | APA [MEC| & A 08082021 108092011 W | S
3 300 Mantencion a bomba de producto estanque tefra PREPARACION GALSA | SAL | APA [MEC| & R 08-08-2021 108082011 W | 8
1 300 |Fabricacion de base para inductor MANTENCION | SAL | APA |50 8 AH 1309-201 |13:09-2024) M| NO
1 300 (Mantencian distribuidor GUALAPACK4 | CON | APA NEC| 4 PO 08-08-2021 |03-08-2021) M| NO
2| 300 |Fabricacion de canalizacion de cable para cargador dé tapas PLANTACONPOTAS | COM | APA |30L| 12 AH 14-09-2001 |14-09-2021) W | NO
13 300 |Reparacidn de piping de estanaue teba PREPARACION SALSA | SAL | APA (30 & ATH 09-08-2021 | 08-08-2021) M| NO
1 300 |Fabricacion de boguilla de lavado cip CRYOVACIKG | SAL | APA |NEC| 4 JGCC | 0908202 |09-08-2021) W | &
% 300 |Fijar |avadaros a pisa con placa INSUMO GENERAL | SAL | APA |S0L| 4 AH 1309-2021 |1309-2021) M| NO
6 300 |Realizar demarcacion d taller e mantencion ALLER DEMANTENCION SAL | APA NEC| @ aC-AL TR00-201 13082021 T | NO
7] 300 |Realizar demarcacion d taller e mantencion ALLER DE MANTENCION SAL | APA NEC| & I | TR0B202 [1308-2021) T ND
Fuente: (Planificador, 2021)
3.3.  Conclusiones del diagnostico realizado

Respecto al total de atenuantes descritas en puntos anteriores, asociado al proceso de gestion
de mantenimiento en taller de salsa y compota, se pude observar que en total de doce
mantenedores (mecanicos Yy eléctricos) que realizan mantenimiento preventivo y correctivo
en turnos rotativos de mafiana, tarde y noche. También existe los contratistas que prestan

servicio de H-H para el taller.

Actualmente, existe un plan de mantenimiento anual y semanal de actividades que logran

cumplir con la meta de disponibilidad de linea productiva, pero este se genera de forma
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manual, ademas no existen hoja de vida de mantenedores y no se realizan procedimientos de

mantencion.

Por parte del rol de supervision, falta una automatizacién en el cierre de actividades y la
comunicacion hacia los clientes no es la adecuada, puesto que no realizan informes de fin de
actividades. También, falta tiempo para abordar tareas de mejoramiento ya que
semanalmente se realizan reuniones sobre indicadores y participan los mismos roles, es decir

no es rotativo.

Por otro lado, las actividades de caracter predictivo no son realizadas frecuentemente y

no son registradas para tomar decision.

El taller de mantenimiento cuenta con una bodega interna en el cual se almacenan
repuestos y piezas que pueden ser utilizados para futuras intervenciones en los equipos, pero

estan no estan ordenadas y en algunos casos su vida Util ya ha expirado.

La planilla de indicadores de mantenimiento es completada de forma manual, lo que lleva

a informacion errénea y los procedimientos no estan al alcance de todos.

llustracién 30: Tabla resumen diagndstico

Administracion de

Planificacion

Supervision

continua.

mantenimiento

alcance de todos.

Mantenedores

* Elplan de * El cierre de actividad se » La planilla de * No han sido capacitados
mantenimiento se lleva de forma manual. indicadores de en el uso de SAP (no
genera en forma manual. » No hay entrega formal a mantencion se lleva de todos saben hacer

* No existen hojas de las dreas de los trabajos forma manual. notificaciones, busqueda
vida de mantenedares. realizados por * Los procedimientos repuesto, otros).

« No se realizan mantenimiento. definidos por el * Desconocen el
procedimientos de * No se le da prioridad al departamento no estan significado de algunos
manteneion. trabajo de mejora digitalizados, ni al indicadores de

desempefio del drea.

* Las detenciones de linea
son registradas de forma
manual.
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A su vez, los mantenedores de turno tienen el rol de interactuar con el ERP SAP, pero no
tienen procedimientos a libre disposicion, por lo que solicitan estos de forma verbal, lo que

detona en una solicitud tortuosa.

Finalmente, en la llustracion 30 se puede apreciar un cuadro resumen con las

conclusiones del diagndstico realizado en el taller de mantenimiento salsas y compota.
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CAPITULO 4:
PROPUESTAS DE
MEJORA

En el presente capitulo, se exponen las propuestas de mejora a desarrollar en base a las
conclusiones obtenidas del diagndstico. Estas propuestas consisten en generar una base de
datos robusta respecto al total de mantenimiento (predictivo, preventivo y correctivo) y los
sucesos importantes que acontecieron en los turnos de trabajo. También generacion base de

datos con procedimientos para mantenimiento y guias de operacion en formatos QR
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4.1. Propuestas de mejora a desarrollar

Basado en las conclusiones del diagnostico que se efectio en el apartado 3.3, se han
desarrollado propuestas de mejora, que consisten en la creacion del programa registro de
actividades de mantenimiento automatizadas, en base planillas de registro. También,
procedimientos de mantenimiento, seguimiento del arbol de componentes, guias de
operacion y diagramar de flujo de datos. Cabe sefialar todas estas propuestas fueron
conversadas previamente con jefe de mantenimiento y seleccionadas segun la matriz de

impacto esfuerzo (ver apartado 2.1.11), dicha asignacion de explicara a continuacion.
4.1.1. Matriz impacto-esfuerzo

Para poder seleccionar las propuestas que mas se adecuaban a los requerimientos, se efectlio
matriz impacto esfuerzo de las ocho propuestas planteadas al jefe de mantenimiento (ver
llustracion 32). Y fueron ubicadas en los cuadrantes X e Y segln corresponda. Cabe destacar

que los impactos son calificados en una escala de uno a cinco (ver llustracion 31)

llustracién 31: Simbologia impactos

Simbologia
Muy poco impacto
Poco impacto
Débil

Alto impacto
Muy alto impacto
Fuente: Elaboracion propia

Estas ocho propuestas son viables, pero con diferentes niveles de impacto.

llustracidn 32: Simbologia de propuestas
Simbologia
Nombre Nomenclatura
Bitacora electronica 1
Seguimiento hoja vida componentes
Diagrama DFD propuesta

Procedimientos en linea

Registro labores de mantenimiento
Pausas activas 15 minutos

Guias de operacion

Hoja vida mantenedores

Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, las propuestas que mas se adecuan a los requerimientos (ver llustracion 33) junto

con la facilidad de implementacion e impacto econémico son:

e Bitacora electronica

e Seguimiento hoja vida mantenedores

e Diagrama DFD propuesta

e Procedimientos para labores de mantenimiento

e Guias de operacion

lustracion 33: Seleccién de propuestas

45

O= AP = 2 -

Facil de implementar | Compleja implementacion

ESFUERZO

Fuente: Elaboracion propia
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4.2. Planilla de Registro para mantenimiento correctivo

La creacion de la planilla correctiva del taller de mantenimiento surge por el excesivo papeleo

que conlleva registrar detenciones de linea de proceso no planificada. La consecuencia de

repeticion de informacion radica en mismas descripciones de sucesos, pero con diferentes

caracteristicas. Ya sea, en el tiempo que se entrega el equipo operativo 0 en descripcion

referente a la solucion del problema.

[——

llustracion 34: Bitacora de mantencién

Fecha ),Q/D(o/m Tumo: mm

BITACORA DE TURNO

Mantenedor jug” Gwefﬁfo Jefe Tumo ,C’)L':-’Tan M{fa;

Consumo agua m*

Mediciones Causas Detenciones Herramientas
SE1 CAL Calidad Q ingreso Compota Salsa

R [94D| [SEG__ |Seguridad Q salida industrial

I[s FAL Falla Tecnica Estado Clorada

T 470 [OPE__ [Operacional '
v 23Js | [EXT___|Extema Orden (] [KwWcCom] Y5 Mwh KW Sal 'mﬁm"“’ﬂ

Revision e inspeccion diaria Lineas de Proceso
e | % % X ¥ ¥ ¥
ool [ Bl S 21X18 X158 |6 |lo |g |o o 2
Q o O

555§o§5““§$§og<<<<é<§§a
<] (oxwméggiox:g—gmgngvémgw 3
e |&(z-|g|2|EB(8|R|B|& |32 |3 S ENEREHE
°%§’°°g“*"'—°8888000wow
1

2

3

4

DETENCIONES DE LINEAS NO PLANIFICADAS
Hora Det | Hora. Par. [Motivo Accion Correctiva Causa
Fuente: Informacion entregada por (Planificador, 2021).
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Actualmente existen tres planillas para registro de informacion correctiva y estas tienen
repeticion de campos de informacion, lo cual genera pérdida de material (papel) y tiempo en
repetir tres veces el mismo antecedente. Cabe sefialar que también existe una planilla de

caracter preventivo y no existe ninguna para mantenimiento predictivo.

El conjunto de planillas contiene la informacion total de sucesos desarrollados en el taller
de mantenimiento. Ya sea mantenimiento en lineas de proceso o hechos relevantes durante

el turno. A continuacioén, se describiran cada una de ellas.

e Bitacora de mantencion: tiene como funcidn registrar las mediciones (temperatura,
consumo, u otras variables relevantes para el mantenimiento Planta.), causa de
detencion, herramientas de ingreso, consumo de agua y las revisiones que se realizan
en el &rea. También se registra el turno, jefe de turno, mantenedor y fecha. Junto con

las detenciones no planificadas y hechos relevantes (ver Ilustracion 34).

Cabe sefialar que esta planilla es completada por mantenedores y supervisores. A su vez, 10s
datos gue son registrados habitualmente por los usuarios son detenciones no planificadas (sin
tiempos de notificacion y entrega), revisiones en lineas de proceso e informacién del turno.
En consecuencia, recae en que muchos campos de relleno no sean completados de buena

manera.

e Detenciones de linea no planificadas: esta planilla estad orientada al registro de
detenciones no planificadas en las lineas de proceso que acontecen durante turnos de

trabajo.

En primera instancia, se registra datos referente al tiempo (hora falla, hora inicio, hora entrega
y hora reinicio), fecha, jefe turno, mantenedor, causa detencion, tipo falla, detalle de la
detencion y orden de trabajo. Finalmente se completa la liberacién efectuada por BRC (ver

llustracién 35).

Es importante destacar que el boucher no es completada como se debe, puesto que

muchas veces las horas de la detencion son completadas solo el inicio-fin y la descripcion
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carece de descripcion problema, solucion. Lo que recae en que la base de datos no sea

representativa.

llustracion 35: Recibo detenciones de linea

V no F) (:
RECIBO DE DETENCIONES DE LINEA \10 JY9<L
}_/io 2l
Causas Detenciones Tipo de falla Fecha j_/ 0 S
Calidad Dperacional Mecanica 7 Turnmo D Ma 1- 7047&;(_-
a1 ama Eléctrica X Jefe Turno | AL ——
Seguridad Externa cxirill
[Falla Tecnica X Servicio Mantenedor : %’Yi = ——la
—
Lineas de Proceso Salsa Lineasde P'“ezo\io";f&( 3
[MESPACK 1 RETORTABLE TECMAR 4 GUALAPACK 11 ?U:\mp ACKE
Téb_,:\CKT —TSITECMAR 1 | |CRYOVAC 1 KG GUALAPACK2 | E’MB SOMPOTA
(_PYOVAC TEC M;«F AR 2. | |soLL IDM K GUALAPACK 3
GOS%AR — 1 [TECMAR 3 EMB. SALSA GUALAPACK 4
s
Detalle de la detencion: NOoT: f/<4stoe | =
e o e ot tuille Macgmdil. —
= CESErATI0N OF NANTENCION REALUZADA POR JEFE DE TURNO DE PRODUCCION CONCLUSION MANTENGION
LIMPIEZA £ FOGENE DEL AREA | CONFORME [ NO CONFORME || g
oo [s] w1 /)
memgede s wO [ 4D /a
S \oZg / y /A
[\ P s
7 Mantenedor = Firma i ﬁd‘ Qurno [ 4 ¢
Z Imp. fegnes Lida, - Fono (rsfaerioby TS

Fuente: Informacion entregada por (Planificador, 2021).

e Planilla de mantencion correctiva BRC: la planilla “BRC” (ver llustracion 36)
cumple con la funcién de generar respaldo sobre la calidad del trabajo realizado, junto
con detalle de detencion no planificada. Se registran campos de informacion como
fecha, jefe de turno, evaluacion del problema, descripcién del trabajo, herramientas

usadas, partes del equipo remplazadas y observaciones.

La planilla BRC es completada con datos de ingreso, descripcion trabajo realizado y
liberacion de mantencidn realizado por jefe de turno. Por lo tanto, la planilla no es completada

al detalle y en consecuencia no es representativa para generar gestion respecto a las lineas de
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proceso. Ya que requiere el tiempo en que demora en realizar la actividad, el arbol de

componentes, orden de trabajo y las horas hombres empleadas en realizar la actividad.

llustracion 36: Planilla de mantencion correctiva BRC

.
E carozzi PLANILLA MANTENCION CORRECTIVA m
. o
FECHA EMISION: ENERO 2012 [VERSION VIGENTE: 05
Cocnco o FECHA REVISION: OCTUBRE 2018 RESPONSABLE ENISION/REVISION.
ENCARGADO DE HACCP/BAC MANTENCION
IMECANICO Y/0 BLECTRICO TURNO EQUIPO
JEF¥ DE TURNO DE PRODUCOON FEOHA
RETIRO DE HERRAMMENTAS
DESCRIPCION DEL TRABAJO (V'h° JEFE DF TURNO OF
PROBLEM, AME OBSERV,
EVALUACON DL A sy HERRAMIENTAS UTIUZADAS s Loy ACIONES
[ NO
L
2
3.
4
5.
6.
2.
RETIRO DE PARTES OE EQUIPOS
PARTES DE EQUIPOS DEFECTUOSAS
REEMPLAZADAS 1V 172 B TURNO 5€ PRObCOIn]|
5 NO
1
2
3.
4
5
l6.
2.
LIBERACION D MANTENGON REALIZADA POR JEFE DE TURNO DE PROGUCCION CONCLUSION MANTENGION

LIMPIEZA E MIGIENE DEL AREA

conFORME | |

NO CONFORME D

RETIRO DE HERRAMIENTAS O PARTES
DEFECTUOSAS

s []

v [

PRESENCIA DE MATERIAS EXTRARAS N EL
SECTOR

s []

v []

Fuente: Informacion entregada por (Planificador, 2021).

¢ Planilla de mantencion preventiva: en esta se debe registrar obligatoriamente fecha,

operador, tipo de actividad (eléctrico, mecanica u otros), jefe de turno, horas hombre

totales. y liberacion BRC por jefe de turno.
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Ademaés, se debe completar si se realiz6 revision, reparacion o cambio en las componentes

del sistema.

lHustracion 37: Planilla de mantencion preventiva
| MANTENCION PREVENTIVA SISTEMA DE VACIADO ¥ m
E corozz' PREPARACION TS
FECHA DE EMISION: DICIEMBRE 2015 VERSION VIGENTE: 03

CODIGO: MANDOB/S I A DE REVISION: OCTUBRE 2018 RESPONSABLE DE EMISION: ENCARGADO
BRC/HACEP MANTENCION

X

GRUPO N* 1 SISTEMA DE VACIADO |
JORUPO N* 2 SISTEMA DE PREPARACION X
ACTIVIDADES A REALI%KR

G C n.
1, TECLE MOVIL 1 TONELADA (4)
{iC.adena y porta cadena inox (4)
Tolva nox Recepoon Pasta (4)
2. BBA. AUMENTACION STK. DILUCION (¢)
Estator (4)
(Reducter (4
rcauvon' 1|GRUPO N* 1 SISTEMA DE VACIADO Moter (4)
), FILTRO INOXIDABLE (4)
4, BOMBA VERTICAL
{IReductor
ﬂMMu
(6, TECLE 1 TON. BBA. VERTICAL
I[Cm nox
Fuente: Informacién entregada por (Planificador, 2021).

Finalmente, la planilla preventiva (ver llustracion 37) es completada efectivamente por parte
de los mantenedores. Pero las horas hombre que se registran, el total de la mantencion y

deberia ser particular para proyectar la demora de cada una.
4.2.1. Propuesta planilla de mantencién correctiva

En base a las planillas descritas anteriormente, se captaron los requerimientos de supervisores
y mantenedores respecto a generar una planilla que contuviera los campos de las tres
planillas. En base a eso se cre6 una maqueta de planilla correctiva que se evidencia en la
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llustracion 38, donde se estipulo que los parametros de registro son: fecha, tiempo (turno,
hora de falla, hora de inicio, hora entrega, hora reinicio), jefe de turno, mantenedor, operador,
causa detencion, tipo de falla, linea de proceso, problema, causa, solucion, liberacion de
mantencion realizada por el deje de turno.

llustracién 38: Maqueta planilla mantencidn correctiva

E CO('()?Z;I? PLANILLA MANTENCION CORRECTIVA ]

'RECIBO DE DETENCIONES DE LINEA

Fuente: Elaboracion propia

En base a lo anterior se genero6 la siguiente planilla correctiva que une la planilla detencion

bitacora de turno, linea no planificada y planilla correctiva BRC (ver llustracion 39).

Las caracteristicas de esta planilla es que en ella se debe registrar: fecha, jefe turno,
mantenedor, operador, tipo falla, causa, hora falla, hora inicio, hora entrega y hora reinicio

en la linea que ocurrio.
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También se debe registrar descripcion del tipo problema, solucion del suceso y marcar
la linea de proceso en que ocurrié el problema (se actualizaron lineas nuevas de proceso como

lo son mayonesa, mostaza, universalpackl y universalpack?2).

lustracion 39: Planilla mantencién correctiva

“Coscrad
PLANILLA MANTENCION CORRECTIVA
— —
CODIGOXXXX Fecha enmusion: XXX 2021 Version vigente: XX
Fecha Revision. XXXX 2031 Responsabe emision Revision
Encarpado de HACCP/BRC Mant
ech
fumo |
H. Falla H. Entrega Tipo de falla Causas Detenciones
. Mecanica Cahdad Operacional
edc H Inicro H Remmco Elécinca Seguridad Externa
Scrvicio Falla Tecnica Otros
Linca salsa Linca Compota Retiro herramientas
MESPACK 1 UNIVERSALPACK] GUALAPACK 1 Herramicentas usadas S1 NO
MESPACK 2 TECMAR 2 GUALAPACK 2 !
CRYOVAC 3 KG UNIVERSALPACK 2 GUALAPACK 3 2
BOSSAR TECMAR 4 GUALAPACK 4 3
RETORTABLE CRYOVAC 1 K( GUALAPACK = 4
SOLUPACK EMB SALSA IUALAPACK 6 S
MAYONESA MOSTAZA EMB. COMPOTA O
Problema
Solucion
Liberacion de mantencion por jefe de turno Conclusion mantencion
Si NO
Limpicza ¢ higiene del arca
Retiro de herramientas o partes Si NO
defectuosas
Presencia de matenas extrafias en ¢ S NO
sector
Furma Mantenedor Fuma Jefe de Tumo Fuma Operador

Fuente: Elaboracion propia

4.3. Prototipo registro taller de mantenimiento salsa y compota

Un prototipo es una representacion visual y digital sobre la implementacion que se desea
abordar. En este caso, sera respecto a las actividades relacionas al mantenimiento, sucesos y

procedimientos en taller de salsa y compota.

Este prototipo se creo utilizando el software VBA que tiene como beneficio, abastecer de
registro dinamico y automatizado. Permitiendo asi, generar una base de datos robusta que
admita un registro histérico de los sucesos relevantes en el taller y en la forma de entregar el

servicio.
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A su vez, generar involucramiento en el equipo de trabajo puesto que cada uno de ellos

tendra a libre disposicion la informacion actualizada de lo ocurrido en cada uno de los turnos.

Otra arista importante de destacar es que el prototipo esta orientado al registro historico
del total de acciones que ocurren en los turnos de trabajo, para efectuar toma de decision
respecto a ellos. También, se podré actualizar la base de datos interna si se ingresa un nuevo
equipo al sistema, componente o incluso si varia algun puesto de trabajo.

Por otro lado, el tener un registro sobre las falencias que estan ocurriendo en las lineas de
proceso permite prever las fallas, lo que gatilla en disminuir la cantidad de fallas

(mantenimiento correctivo).
4.3.1. Requerimientos funcionales del sistema registro de mantenimiento

Los requerimientos funcionales corresponden a los componentes del sistema que permiten
que reaccione a ciertas entradas. A continuacion, se describen los requerimientos funcionales

del sistema de control de inventario de repuestos.

e Ingresar datos del turno en planta: en el sistema se deben ingresar los parametros
necesarios para realizar correctamente el registro del tipo de mantencion (predictiva,
preventiva y correctiva) o hechos relevantes en el turno de trabajo. En primera
instancia se deben ingresar datos de fecha, tiempo, turno, area, linea, equipo, sistema
y componente y chequeo BRC.

e Almacenar datos (novedades turno): la informacion que se ingresa en el sistema a
través de formularios queda almacenada en las pestafias destinadas para ello, teniendo
asi un registro permanente de datos de los equipos y sucesos importantes en el turno.

e Generar Reportes/Bitacora online: una vez ingresados los datos de los acontecido
en el turno, se almacenaran en la hoja Excel llamada “DATA” con posibilidad de
crear reportes en formato PDF.

e Actualizar informacidn: el sistema permite que la informacion del arbol de

componentes se pueda actualizar, puesto que existe una hoja oculta llamada “Datos
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internos” que permite actualizar equipo, sistemas y componentes. Y estos los

mostrara como opciones en los diferentes combobox de los interfaces.
4.3.2. Requerimientos no funcionales del sistema registro de mantenimiento

A continuacion, se describiran los requerimientos no funcionales del sistema registro de

mantenimiento.

e Disponibilidad: el sistema estar4 disponible para cuando el usuario requiera
utilizarlo.

e Facilidad de uso: el sistema tiene una factibilidad en su utilizacion debido a que el
formulario es sencillo, explicativo y permite que cualquier persona pueda rellenarlo,
también, avisa cuando falta ingresar algun parametro, buscando minimizar el tiempo
de uso.

e Seguridad: el sistema se encuentra protegido contra robo de informacion y personal
no autorizado para ocupar el programa, solicitado el ingreso de una contrasefia al
momento de iniciar sesion.

e Confiabilidad: el sistema entrega confianza al usuario, debido a que la informacion
que entrega es fiable si el usuario registra correctamente los datos.

e Capacidad de almacenamiento: el sistema tiene una gran capacidad de
almacenamiento con un maximo de 2 gigabytes (BG) y 1.048.576 filas en las que se
puede almacenar informacion.

e Tiempo de respuesta: el sistema ejecuta de manera rapida las solicitudes que realiza
el usuario.

e Interfaz: el disefio visual del sistema es formal y adecuado para la empresa, pudiendo
observarse el logo de la organizacion al ingresar al programa y en el menu principal

de este.
4.3.3. Interfaz y paginas principales

En este punto se explicaran los principales puntos de registro por parte del usuario del

prototipo y el diagrama de uso.
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llustracién 40: Diagrama uso prototipo

Registro de informacion departamento mantencion

Jefe mantenimiento Supervisor
Iniciar
Validar acceso
‘ " v
Si . No Seleccionar tipo Si Contrasefia No
Validar reporte ———— 2 5
actividad correcta
+
Si No l
i - .
Archivar reporte Revisar DATA R('ej\{lsa}r _data Si Dashboard _No Efectuar registro
istorica
| ( |
L — 1
Si__Efectuarotra~__No E Cumple No - o
— o o Revisar graficos
accion requerimiento
i i No
Lt _Actual tzar: h St Efectuar reporte Salir del programa
informacion
Generar reporte
J
v

Fin

Fuente: Elaboracién propia

Para el uso correcto del prototipo de mantenimiento es importante comprender como es el

flujo de informacion sobre quien usara el prototipo y la interpretacion de datos.

Para el uso correcto del prototipo de mantenimiento es importante comprender como es el

flujo de informacion sobre quien usaré el prototipo y la interpretacion de datos.

Esto se evidencia en la llustracion 40, comienza con la validacion de acceso al
programa, en caso de validar debe seleccionar el tipo de actividad, en caso que sea revisar
data historica tendré la opcién de seguir indagando en el programa, en caso contrario cierra
el programa y termina el ciclo, lo mimos ocurre para las otras actividades, como lo son

registro de informacion y revision de dashboard.
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e Datos internos: el prototipo contiene una hoja oculta llamada “Datos internos” que
contiene los datos que son cargados en diferentes combobox y es de caracter
dinamico.

Por lo tanto, si existe un cambio en la informacidn, se genera la actualizacion desde la hoja
descrita anteriormente y aparecerd en el listado al momento de registrar los diferentes
interfaces.

e Interfaz de ingreso: este mddulo (ver llustracidén 42) permite el ingreso al sistema
de informacion mediante la validacion de contrasefia, de esta manera asegurar que el
usuario que desee agregar informacion sea del departamento salsa y compota. Y no

permitir la expropiacion y mal uso de la informacion interna.

llustracion 41: Tipo de registro

Tipo de actividad

Archivos Movimiento Informe y QR

Fuente: Elaboracion propia

llustracion 42: Validacién de acceso

bX]

CONTRASENA

BN T
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Fuente: Elaboracién propia

e Interfaz tipo registro: esté modulo tiene como finalidad mostrar el abanico de
opciones que va desde archivos internos (data historica), registros de movimientos en
el turno de trabajo (mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo.) y reportes de
datos ingresados (dashboard). Junto con los procedimientos en formato QR para
Ilevar a cabo labores de mantenimiento (ver llustracion 41).

e Interfaz hechos relevantes: dicho interfaz permite registrar sucesos importantes que
ocurren a lo largo del turno (ver llustracion 43), pero que no son relacionadas a
labores de mantenimiento, como, por ejemplo: cortes de luz, retiro de un trabajador,
ordenes de externos mantenedores, Es importante destacar que siempre aparecera
como opcidén la fecha actual, con opcion de cambio. Otros datos importante a

completar es turno, supervisor, mantenedor, hora de suceso.

llustracion 43: Interfaz registro de bitacora

Turno

Supervisor

Miant.

Hora

Relevancia

Hecho

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente se debe cliquear el boton “Registrar” y se mostrara un msgbox (Anexo 30) si
esta de acuerdo con los datos a ingresar. En caso de cliquear “Si”, se almacenara en la hoja

“DATA” (ver Anexo 31)
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e Interfaz registro preventivo: permite al usuario efectuar el registro preventivo que
ocurre a lo largo del turno (ver llustracion 44). Se deben ingresar los mismos datos

que aparecen en la planilla manual segun lo plasmado en el apartado 4.2.

Posteriormente se debe cliquear el boton “Registrar” y se almacenara en la hoja Excel

“DATA” (ver jError! No se encuentra el origen de la referencia.)

lustracion 44: Interfaz registro preventivo

m ACTIVIDADES PREVENTIVAS

. ] 0 v Tipo Mecinico W Eléctrico Chequeo BRC

19
Dia Mes Aiio

Revision Limpieza e higiene del drea
Turno Reparacion

TJefe turno Cambio Retiro de partes defectuosas

Mant.
Detalles actividad mecanica

Presencia de materias extraiias
Operador

Obs.
Area M Personas
Linea

Equipo

Sistema M Obs.

Personas

1)

Comp. M

Fuente: Elaboracion propia

En caso que falte algiin campo obligatorio no lo dejara registrar y lo notificard (ver Anexo

30). Finalmente se expandira un mensaje llamado “Ingresado con éxito”

e Interfaz registro correctivo: permite efectuar el registro de informacion sobre las

detenciones no planificadas de lineas que ocurren durante los turnos de trabajo. Cabe

Ivan Oxa Leyton 85



Capitulo 4: Propuestas de mejora

sefialar que siempre aparecera la fecha actual en el interfaz, pero con la opcién de
modificacion (ver llustracion 45).

Los campos que deben ser completados son: turno, jefe de turno, mantenedor, operador,
orden de trabajo, registro de horas, tipo de falla, causa del problema, arbol de componentes,
herramientas utilizadas, problema, solucién, hora de falla, hora de inicio, hora de entrega,
hora de reinicio y chequeo BRC.

llustracion 45: Interfaz registro correctivo

m PLANILLA MANTENCION CORRECTIVA

Aiio

19 Retiro de herramientas
Dia Mes

A

Causa

Turno Area

Chequeo BRC

Jefe turno Linea

Limpieza e higiene del rea

Mant. Equipos

Operador Sistema
Retiro de partes defectuosas

OoT Comp.

I

]
]
I
I

Duracion de detencion _
Herramientas

H. falla utilizadas

.
“
w

H. Inicio
Decripcion del fenomeno
H, Entrega Problema

H. Reinicio

|

Solucion

{

Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, se debe cliquear el boton” Registrar” y se almacenara en la hoja “DATA”
(ver Anexo 31)
e Pagina “Dashboard”: en la hoja de Excel “BASBOARD”, se mostraran los

principales gréficos respecto al mantenimiento y hechos relevantes. Este tiene dos
particularidades, el primero es que, al cliquear el loco Agrozzi, se expandira el
interfaz de registro (ver llustracion 41) para el caso que se requiera agregar
informacion relevante. Otra accion importante es dar click al boton “Reporte PDF”
para generar documentos tipo pdf que permitiran plasmar los principales gréaficos (ver
llustracion 46). Y mostrard un cuadro de didlogo para efectuar la accion (ver

llustracion 47)

llustracion 46: Ejemplo Dashboard

) RESUMEN ACTIVIDADES EN TALLER DE MANTENIMIENTO Reporte PDF
PORCENTAIE TIPO DE MANTENIMIENTO HECHOS RELEVANTES DURANTE EL TURNO

2024 Emm&r_m_
Iies
ket

octubre | novie... Media
Mumo
= - I
Area

RESUMEN ACTIVIDADES CORRECTIVAS
Mec/elec Causa
Eléctrica eléctrico Mecanica Ef| Calidad (en blanco)
Tiempa de ciclo Tiempo de reparacion

0:25:02 1

0:2010 FEL

[BEA b 5zl

0:14:24 Walores 2 [P

0:11:31 . ._ o N .

0:08:38 [ -: - '_ 1LIEM mu :-

0:05:46

00233 1A

L]

O:H00

lipe de intervenciones

40
18 M !: .
] 5 Malsrii
25 £1] 4 ma
20 3 i
" - \ :
1 a
3 1
a i i
Elécarica Mecinico GUALAPACK |
GUALAPACK | Compots
Compota

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 47: Cuadro dialogo dashboard

23

e :Desea realizar reporte?

Si Mo

Fuente: Elaboracién propia

4.3.4. Codificacion para registro de componentes por la linea de proceso

Una herramienta importante para la toma de decisiones es el arbol de componentes que rige
segun el diagrama del que tiene como funcion principal entender que ocurre por componente
en la linea de proceso (ver Anexo 32), para esto en los interfaces descritos anteriormente se
cred una data histérica con area, linea, equipo, sistema, componente y fue extendida para ser
rellenadas en los interfaces, este tipo de registro dindmico permite tener un historico respecto

a las mantenciones que son sometidos los equipos y prever la falla.

lHustracion 48: Arbol de componentes salsa y compota

Area

Linea

Equipo

Sistema

-
Comp.
Fuente: Elaboracion propia
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En la llustracién 48, se puede evidenciar cuales son los campos a completar en el arbol de

componentes.

En la opcidn area se debe elegir “Salsa” o “Compota”, segtn la eleccion es la linea de
proceso que se apertura, a modo de ejemplo si la opcidn fue “Salsa” se mostrara las opciones
“Mespackl”, “Mespack2”, “Cryovac 3KG”, “Bossar”’, “Retortable”, “Solupack”,
“Mayonesa”, “Universalpack 17, “Tecmar 2”, “Universalpack 2”, “Tecmar 4”, “Cryovac 1
KG”, “Cryovac 1 Kg”, “Embalado salsa” y “Mostaza”. Para el caso de compota se expandira
“Gualapack 17, “Gualapack 2”,” Gualapack3”, “Gualapack 47, “Gualapack 57,
“Gualapack6” y “Embalado compota”.

De la misma forma al seleccionar la linea expandira los equipos correspondientes a la
linea, luego el sistema y finalmente el componente. Esto permite tener un registro dinamico
del tipo de accidn que se esta efectuando particularmente en los equipos. Ya sea predictivo,

preventivo o correctivo.

4.4. Procedimientos y guias de operacion en formato QR en lineas de

procesos

Un c6digo QR es un codigo de barras bidimensional de forma cuadrada que puede almacenar
una gran cantidad de informacion, en diferentes formatos, la gran ventaja de poseer esté tipo

de tecnologia es la rapidez en la que se puede acceder a la informacion (Muycomputer, 2021).

llustracion 49: Correo almacén de procedimientos

L Drive Q Buscaren Drive = ® & s o
Mi unidad [=:: )
F Nuevo ® =
Sugerid
» [8]  wiunidad
» [0 Computadoras . @
=
2% compartidos conmigo - —
=
©  Recientes =T =
+
Y¢  Destacad B Guias de trabajo.xl & r d s
Lo L Loc
[ Papel
Nombre Prof ol if fel
& Almacenamien t
BB TALLER COMPLETO -
0.6 ME de 15 GB utilizad
Comp BB SAP MANTENEDORES 27 oct. 2021 yo -
Imacenamien to
BB Operadores 21 oct. 2021 yo -
BB Mantenedores 21 oct. 2021 yo -

Fuente: Elaboracion propia
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En el caso del taller de mantenimiento de salsas y compotas se propuso crear y
almacenar la informacion en un drive, para ello se cred una cuenta Gmail (ver llustracién
49.) para el taller. Los documentos para mantenedores estaran protegidos, ya que es
informacién confidencial del taller, ya sea historial de equipos, informacién de los
componentes entre otros. En el caso de los operadores serdn de libre acceso puesto que es

para tomar una accion inmediata para evitar algin accidente o mala utilizacion de los equipos.

Para automatizar esta consigna, se implementd una macros VBA que requiere
solamente el enlace y al dar click al boton QR (ver llustracion 50), genera automaticamente
las imagenes que contiene el QR de cada una. Ademas, se agregé el boton “Generar PDF”,

para efectuar un manual robusto con todos los procedimientos almacenados.

Cabe sefalar que el cddigo para generar cddigos QR se conecta a la API de Google, razén
por la cual, al momento de cerrar Excel, la imagen no aparecera como tal. Por lo que se debe
volver a generar, en consecuencia, se cred un botdn llamado limpiar, que borrar

automaticamente todas las imagenes que estén en la hoja activa “QR”.

llustracién 50: Hoja de procedimientos en QR

Nombre procedimeinto

Bk Bimogen  Bripo
https://driv . ; 0]

e.google.co 38 J

Cambio rotulas linea mespack 1 m/file/d/1ld 0 MANT

K6QomblQ £

mk0kfouB1) (&)

https://driv E]

e.google.co

Mantencion Balanza m/file/d/1S

ODUMEITwU &

Fk72266012 [8]

htps:/dnive.g []

oogle com/file :

d/10%sVBT KRy &‘w;,

g _iHTftgVkos

XndSucwKfA

Wisiewuso= [H)GNIMERY

Fuente: Elaboracion propia

MANT-OP

Sistema SCADA compota MANT-OP
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4.4.1. Guias de operacion para taller de mantenimiento salsas y compota.

Una guia de operacion es un conjunto de informacion referente a como estd compuesto el
organigrama de la institucion, sirve para que las actividades sean designadas por roles y no

por personas.

Otro uso que tienen las guias de operacion es para el personal nuevo que llega al
sistema, ya que podré entender cuales son sus funcione, jefe directo y distribucion fisica del

departamento (ver llustracion 51).

lustracion 51: Organigrama dinamico

JEFE DE
MANTENIMIENTO

ADMINISTRATIVO [ S——
SUPERVISOR .
AN i SUPERVISOR
PLANIFICADOR MECANICO ST INGENIERO DE MEJORA

MECANICOS MECANICOS ELECTRICO ELECTRICO

FACILITADOR TPM

PREVENTIVO CORRECTIVO PREVENTIVO CORRECTIVO

Fuente: Elaboracion propia en base a (mantenimiento, 2021).
Para optimizar el tiempo, se generaron hipervinculos para mostrar la hoja que contiene la
informacidn relevantes respecto al rol de trabajo (ver llustracién 52)
llustracién 52: Descripcién de roles en taller de mantenimiento salsa y compota

E c a ro z zi Nombre del cargo: "Mecanico turno (correctivo)” Nombre del cargo: "Mecanico predictivo (administrativo)"

Jefe directo: "Supervisor mecanico”

Mision: "Velar produccion en lineas de proceso” Mision: "Facilitar avance en pilares TPM"
Principales funciones: Principales funciones:

- Inspecciones de linea - Realizar mantencion programada
-Realizar tarjetas MA -Realizar mejoras y ADF

-Minimizar tiempo de detencion

Fuente: Elaboracion propia en base a (Planificador, 2021).
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4.4.2.

Propuesta diagrama flujo de datos

Un diagrama flujo de datos refleja como es el flujo de informacion entre diferentes entidades

alo largo de un sistema, para el caso del taller de mantenimiento salsa y compota se denotaron

falencias en el flujo, lo que provocaba que fuera redundante en algunos aspectos.

Razdn por la cual se realizd el diagrama definitivo en base a la situacion actual (ver

apartado 3.2.4). que permitira evidenciar como son los nuevos flujos de informacion con las

propuestas efectuadas y la asignacion de actividades segun proceso (ver Ilustracion 53).

llustracion 53: Resumen diagramas original y propuesta

Resumen nivel 2 (ORIGINAL)

Resumen nivel 2 (PROPUESTA)

Subsiztema

Funeion

Planificacion 1.1

Realizar plan anuval mantenimiento 2.1.1

Subsiztema

Funcion

Realizar plan semanal mantenimiento 2.1.2

(Generar actividades 2.1.3

Retroalimentar actividades 2.1.4

Revizar KPI2.1.5

Planificacién 1.1

Realizar plan anual 2.1.1

Realizar plan semanal 2.1.2

Validar solicitud de repuesto 2.1.3

Rewvizar Act. TPM = indicadores 2.1.4

Evaluar servicio 2.1.5

Evaluar servicio 2.1.6

Solicitar repuesto 2.1.7

Fealizar presupuesto preventive 2.1.8

Supervizion 2.2

Asipnar actividades 2.2.1

Realizar segvimiento actividades 2.2.2

Realizar cierre actividades 2.2

Solicitar actividades 2.2.4

Efectuar solicitudes externo 2.2.5

Supervizion 1.2

Asionar actividades 2.2,

Efectuar sesvimisnto actividades 2.2.2

Solicitar act. 2.2.3

Solicitar repuestos 2.2.4

Motificar requerimientos 2.2.5

Informe fin act. 2.2.6

Raalizar clerre act. 2.2.7

Efectuar sol. Externo 2.2.

Solicitar repuesto 2.2.6
Notificar raquerimisnto 2.2.7

Siztema preventivo
corrective 2.3

Inspeccionar linea v trabajo preventivo

Solicitar revision requerimientos 2.3 2

Notificar avanee 2.3.3

MWotificar compra 2.3.4

(estidn v contral 2.4

Fealizar informe serencia 2.4.1

Ingenieria v mejora 1.5

Realizar plan de mejora 2.5.1

Siztema preventivo
correctivo 1.3

Inspeccionar linea v trabajo 2.3.1
Zolicitar revision requerimizntos 2.3.2

Motificar avancs 2.3.3

Motificar compra 2.3 4

Realizar act. TPM 2.3.5

Gestion v control

Realizar informe zerencia 2.4.2

Efectvar evaluacion de provecto 2.5.2

Fealizar orden de trabayo 2.5 3

Solicitar agendamisnto 2.5.4

Revizar stock 2.3.5

Administracion 1.6

Fealizar actividades TPM 2.6.1

Ingenieria v
mejora 1.5

Fealizar plan de mejora 2.5.1

Efectuar evaluacion provecto 2.5.2

Realizar QT 2.5.3

Fealizar analisis FIFQ repusstos 2.5.4

Hacer KPI mensual 2.6.2

Fealizar requerimisntos 2.6.3

Fealizar agendamiento 2.6.4

Notificar repuestos 2.6.5

Realizar cotizacion 2.6.6

Hacer 80l P 2.6.7

Realizar anilisis H-H preventive 2.6.3

Fealizar charla de seruridad 2.6.9

Efectvar presupuesto materiales 2.6.10

Produccion

Motificar requerimientos

Ivan Oxa Leyton

Adminiztrativo de
mantenimiento 1.6

Coordinar act TPM 2.6.1

Hacer KPI mensual 2.6.2

Fealizar requerimisntos 2.6.3

Faealizar agendamiento 2.6.4

Motificar repuesto 2.6.5

Realizar cotizacion 2.6.6

Hacer 30l P 2.6.7

Analisis H-H praventivo v contratistas

Fealizar charda sepuridad 2 6.9

Efectuar presspuesto materiales 2.6.10

Fuente: Elaboracion propia_

Ingrasar evalvacion de servicio 2.6.11
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A continuacion, se mostraran los principales cambios:

e Planificacion: tendra modificaciones en funcion plan anual de mantenimiento,
puesto que actualmente el proceso presupuesto preventivo se realiza de forma aparte
al plan y deberia ser una subfuncién del plan de mantenimiento. De forma similar el
proceso asignar actividades era una funcion puesto que generaba retroalimentacion
del plan semanal, lo cual genera disyuntivas de informacién. La propuesta de llevar
datos de mantencidn en linea provocara que dichos ajustes sean claros y al alcance de
todos, por lo que dicho proceso pasa a ser una actividad (ver Anexo 33, Anexo 34,
Anexo 39, Anexo 40 y Anexo 41).

El proceso revision de actividades se propone a cambiar a revision de actividades TPM e
indicadores de desempefio, ya que TPM debe ser una filosofia del taller y ser considerada

dentro del mantenimiento total en las areas salsa y compota.

e Supervision: las modificaciones en este subsistema estan arraigadas en el proceso de
asignacion de actividades, ya que el flujo de informacion alimentara a inspecciones

de linea y a la de realizar actividades TPM (ver Anexo 35, Anexo 36, Anexo 43).

El proceso cierre de actividades, se sugiere llenar el prototipo de mantencion y generar
reportes que puedan ser compartidos con todos, puesto que estaran en la nube de informacion

del correo de mantenimiento.

Finalmente, para cumplir el ciclo de actividades desde asignar actividad hasta entregar
un servicio de mantenimiento se propone generar la entrega de informes de actividades, para

efectuar un resumen de las actividades necesarias para efectuar el servicio.

e Administrativos de mantenimiento: se modificd el flujo de informacién en las
notificaciones de compra, puesto que actualmente se genera la notificacion a
supervision y planificacion. Al ser informacién idéntica lo hace redundante. Caso
similar ocurre con los avisos de requerimientos, ya que Se propone que sean

notificadas a supervision (ver Anexo 37 y Anexo 38).
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Ademas, se propone incluir el proceso realizar actividades TPM, ya que en muchas ocasiones
es una actividad tratada como segunda opcién y se contradice con la filosofia a instaurar.

Cabe sefialar que el flujo de informacion es hacia facilitador.

e Ingenieria mejora: se generd el proceso de andlisis de repuestos criticos de las
componentes. Actualmente no existe una asignacion y seguimiento a los repuestos
necesarios en las lineas de proceso. Razon por la cual se recomienda llevar a cabo

esta actividad.

Dentro de las actividades que componen el proceso “Realizar analisis FIFO”, se encuentra
efectuar plan de requerimiento de materiales, que permitira saber la cantidad de repuestos

que debe haber en inventario segun equipo (ver Anexo 44 y Anexo 45).
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CAPITULO 5:
EVALUACION DE
IMPACTOS

En el presente capitulo, se expondra los principales impactos que tendra el llevar a cabo las
propuestas de mejoramiento indicadas en este proyecto de titulacion, segun lo indicado en

la seccion anterior.
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5.1. Impacto organizacional

El impacto organizacional es toda aquella accion que tendra repercusion en la estructura
organizacional de la institucion debido a la implementacion de un proyecto. Estos pueden
incidir en procesos, estructura organizativa, tecnologia, personas y cultura (OPM integral,
2016).

En el caso de este proyecto se utilizard la herramienta Matriz RASCI y se detallara a

continuacion.
5.1.1. Matriz RASCI

Es una herramienta que permite relacionar actividades, procesos, recursos y roles que tiene

la actual organizacion y la que tendra con la implementacion del proyecto.
Las siglas de su nombre significan:

e Responsible (responsable) “R”: es el responsable de realizar la ejecucién de la
actividad.

e Accountable (aprueba) “A”: es quien aprueba la realizacion de la actividad o de
trabajo finalizado.

e Support (soporte) “S”: apoya al rol que ejecuta el trabajo, podria ser un sustituto.

e Consulted (consultado) “C”: rol a quien le es consultado, puesto que tiene

informacidn relevante para realizar la actividad.

Informed (informar) “I”: rol a quien debe ser informado el trabajo terminado.

La estructura para realizar la matriz es en el eje horizontal se distribuyen los roles y personas
que pertenecen al organigrama. La primera columna contiene el nombre de las actividades o
procesos, la segunda contiene una evaluacion de la importancia de la actividad (ver Anexo

50), tercera con la ponderacion de la actividad respecto al sistema (ver Ecuacion 9).

Ecuacion 9: Calculo ponderaciones por actividad
%Actividad = calificacion/(calificacion tope * total actividades)
Fuente: Elaboracién propia
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La estructura que tiene la matriz RASCI se puede evidenciar en la llustracion 54.

llustracidn 54: Estructura general de matriz RASCI
L)

Roles Miembros del proceso
Do | Opto  Dplo. | Dplo.| Dplo
Comercial| Consultoria ~ Desarrollo | RRHH EcoFi
N
N v NN |« NN
o | 3§ T | g ¢
SR N AT
8 50 |0 c|
lu i ' -
| Tareas TR IRE
L Reunion de lanzamiento ntemo AR | R C €
3 |Asioner el equipo de rabejo AIR | |
4 |Contratar los recursos necesanos ¢ A/R
§ [Planiicard proyecto | | AR ¢
6 [Facturarel anticipo A | R
T |Organizer Ia reunion de Kick off con df cliente AR | R |
8 |Gestionar e Alcance AR R
9 [Realizer el Disefo ﬁ ARG

Fuente: (Iberamerica, 2019)

La manera de completar la tabla asignando letras o nimeros 1as casillas, seglin corresponda.
A modo de ejemplo una actividad debe ser designada quien es el rol responsable, a quién

debe ser informada, rol que presta ayuda y rol de soporte.
5.1.2. Resultados matriz ARSCI actual y propuesta

En primera instancia se realizado la ejecucion de la herramienta matriz ARSCI, esta tuvo un
total de 37 actividades frente a siete roles pertenecientes al taller de mantencién salsa y

compota (ver llustracion 55).
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llustracion 55Matriz actual RASCI

Funciones para taller de mantenimiento: Salsas y compota
Ral
. - == Administrativo de

Jefe de mantenimiento Ingenieria y mejora Planificador Supervisor oo Facilitador TPM
mantenimiento

. Braulio Inzunza R. Diego Moriz M Cristian Allenda-Nestor | g 13 Gongalez O Cristian Lopez H.
Actividades 4 Herrera

N A L K

1 informe a 7 |2 1 1 1 1 1 1
1 |Seguimiento plan anual de mantenimiery 5 |19%| 1 1 1 1 1 1 1

3 [Definir égia general 4 |15%) 1 1 1 1 1

4 del 3 J12%| 1 1 1 1 1 1

# [Realizar gection técnica y £ |L9%| 1 1 1 1 1 1 1
6 plan de mejora 4 J15%) 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 |Efectuar ev. de proyecto 4 |L5%| 1 1 1 1 1 1 1

8 [Realizar OT 2 |0.8%| 1 1 1 1 1 1 1 1

2 ici 2 JO0B%| 1 1 1 1 1 1 1 1 1

10 |Revisar stock 3 |12%| 1 1 1 1 1 1 1 1
11 |Realizar plan anual 7 2% 1 1 1 1 1 1 1

12 |Realizar plan 5 |L9%| 1 1 1 1 1 1 1

13 |G ividad 4 |15%) 1 1 1 1 1

14 1 |0.8% 1 1 1 1 1

15 |Revisar KPI 3 |12%| 1 1 1 1 1 1
16 |Solici 3 |L2%] 1 1 1 1 1 1 1 1 1
17 |Reali 4 |L5%| 1 1 1 1 1 1
18 |Asigmar 2 |0.8% 1 1 1 1

19 imi 3 |L.2% 1 1 1 1 1 1 1

20 [Realizar cierre de 3 |1.2%) 1 1 1

21 |Solici ividad 2 |0.8% 1 1 1 1

12 |Efectuar solicitud a 2 |0.8%| 1 1 1 1 1 1 1 1 1
23 [Soliei 2 |0.8%| 1 1 1 1 1

4 i i 1 |0.8% 1 1 1 1 1 1 1
25 I i lineas de trabajo 2 ]0,8% 1 1 1 1 1

16 |Solicitar revizion i 2 |0.8% 1 1 1 1 1 1

27 |Notificar avance 2 ]0,8%| 1 1 1 1

18 |Notificar compra 2 |0.8%| 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

9 i ivi TPM 3 JL2%| 1 1 1 1 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia

e Jefe de mantenimiento: la situacion actual por parte del jefe de mantenimiento es
que, del total de actividades. ElI mayor porcentaje es acerca de ser informado de las
actividades y aprobar la realizacion de actividades. Lo que equivale un 72% de su
distribucion. Quiere decir que es un rol encargado principalmente a la gestion en taller

(ver llustracion 56).

lustracion 56: Distribucion de actividades a jefe de mantenimiento

e Jefede | tribucion
mantenimiento

A=Aprueba trabajo finalizado 27 36% 33%

C =Consultas 7 8% 1%

1=5¢ le informa 33 42% 39%

R=Realiza la tarea (gjecuta) 3 6% 6%

S= Apova al rol que ejecuta la farea 13 171% 16%
Fuente: Elaboracion propia
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e Ingenieriay mejora: actualmente este rol tiene la mayor asignacién a ser informado
y ejecucion de tareas (71%) otro porcentaje importante de destacar es en brindar

apoyo con un 17% (ver llustracion 57)

llustracién 57: Distribucién actividades ingenieria y mejora

Anlisis vertical Ingenieria y ;. ibucion
mejora
A=Aprueba trabajo finalizado 2 2% %
C =Consultas g 2% Y
1=8¢ le informa 10 14% 44%
R=Realiza la tarea (gjecuta) 7 2% 21%
8= Apova al rol que ejecuta la tarea b 3% 17%

Fuente: Elaboracion propia

¢ Planificador: actualmente este rol tiene la mayor distribucion en ser informado
respecto las actividades, puesto que es quien tiene que modificar y asignar actividades
para efectuar el mantenimiento en las lineas, luego en ser consultado un 26%, puesto
que tiene informacion importante para retroalimentar la actividad, también presta
servicio de soporte en un 19% puesto que tiene conocimientos técnicos para efectuar
la actividad de forma Optima. Estas tres actividades corresponden al 75% de la

distribucion de sus actividades (ver llustracion 58).

llustracion 58: Distribucién actividades planificador

Analisis vertical Planificador | Distibucion
A=Aprugba trabajo finalizado § " 12%
C =Consultas 6] 20% 26%
1=5¢ l¢ informa M| 1B% 30%
R=Realiza la tarea (ejecuta) 8| 10% 13%
5= Apava al rol que ejecuta [a tarea 2] 3% 10%

Fuente: Elaboracion propia
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e Supervisor: este rol tiene 37% destinado a brindar apoyo a la realizacién de

actividades, luego un 28% en ser informado de las actividades, puesto que es quien

entrega actividades a los mantenedores y retroalimentar a planificador. Estds dos

representan el 65% de la asignacion de actividades (ver llustracion 59).

lustracion 59: Distribucion actividades supervisor

Anilisis vertical Supervisor | Distibucion
A=Aprueba trabgjo finalizado ] " 19%
C =Consultas ! Y 2%
[=S¢ le informa ] "o 28%
R=Realiza [a tarea (gjecuta) 5| % 14%
§= Apova al rol que gjecuta la tarea 0] 12% 37%

Fuente: Elaboracién propia

e Administrativo de mantenimiento: este rol tiene el mayor porcentaje relacionado a

prestar apoyo para realizacion de actividades y otro porcentaje importante es ejecutar

las tareas, estas dos representan el 81% (ver llustracion 60)

llustracion 60: Distribucion actividades administrativo de mantenimiento

Administrative
Analisis vertical de Distribucion

mantenimiento

A=Aprueba trabajo finalizado | 1% %o

C =Consultas 3 4% 14%

1=5¢ le mforma 1% !

R=Realiza Ia tarea (gjecuta) 11 10% 36%

5= Apova al rol que gjecufa la farea g 13% 43%

Fuente: Elaboracién propia

e Facilitador TPM: este rol tiene la mayor distribucidn en ejecutar actividades con un

63% Y el resto del porcentaje a brindar apoyo en las actividades correspondientes

38% (ver llustracién 61).
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llustracion 61: Distribucion actividades facilitador TPM

Anilisis vertical Facilitador TPM|Distribucion
A=Aprueba trabajo finalizada ( "o "o
C =Consulfas ( "o "
[=5¢ | mforma 0 " "
R=Realiza la tarea (ejecuta) 2 2% 63%
5= Apova al rol que ejecuta la tarea 1 " 38%

Fuente: Elaboracion propia

e Mantenedores: finalmente este rol tiene la distribucion del 100% del tipo ejecutor

de actividades (ver llustracion 62).

llustracion 62: Distribucién actividades mantenedores

Amnilisis vertical Mantenedores |Distribucion
A=Aprueba trabajo finalizado 0 0% 0%e
C =Consultas 0 0% 0%o
I=Se le mforma 0 0% 0%%
R=Realiza la tarea (gjecuta) 2 2% 100%%
S= Apova al rol que gjecuta la tarea 0 0% 0%a

Fuente: Elaboracién propia

5.1.3. Comparacion situacion actual v/s propuesta

En este punto se mostrara mediante graficos los cambios de la distribucion de actividades y

asignacion de ellas.

e Jefe de mantenimiento: el rol del jefe de mantenimiento tendra modificaciones con
la implementacion del proyecto que detonara en un aumento del 12% en aprobacion
de actividades puesto que tendra mas involucramiento en actividades, en consultas
sufrira una disminucién del 57,14%, puesto que prestara apoyo y no solamente
entregar informacion relevante, en informacion tendra una disminucion del 19,94%
ya que la informacién estara en linea o en formato QR. Finalmente, en soporte de

actividades tendra mas participacion y radica en un 31,25% (ver Gréafico 1).
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Gréfico 1: Redistribucion actividades jefe de mantenimiento
45%

40% 37% 39%

35% | 33% 32%

30%

25% 21%
0,

20% 16%

15% 6%

10% 7%

0% |
A C | R S
Actual B Propuesta

Fuente: Elaboracién propia

¢ Ingeniero de mejora: el rol del ingeniero de mejora tendrd modificaciones en la
distribucion de sus obligaciones, tendra una disminucion de un 50% en aprobar
actividades, ya que su rol serd ejecutor, en el caso de ser consultado tendrd un
aumento mas de cuatro veces el rol consultor, en el caso de informacion disminuira
un 75%, ya que tiene la oportunidad de consultar el estado del taller en la nube

electronica, en responsabilidades mantiene el mismo porcentaje.

Finalmente, en brindar soporte a las actividades habra un aumento del 100%, puesto que es

un rol que puede remplazar a otro rol (ver Grafico 2).

Gréfico 2: Distribucion actividades ingeniero de mejora
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Fuente: Elaboracion propia
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Planificador: el rol del planificador tendrd importantes variaciones en sus
actividades. La primera modificacion sera un aprobar, con una disminucién del
58,3%, puesto que sus prioridades seréds redistribuidas, como en el caso de ser
consultado aumentara en un 30%, en ser informado disminuird en un 16%, ya que
podra consultar el estado de la planta en la nube electronica, en responsabilidad una
disminucion del 38,46% ya que se busca aumentar el labor de gestion del rol del

planificador (ve Gréfico 3).

Finalmente, en ser consultado tendrd un aumento del 42,1% ya que puede ser un rol que tenga

la opcidn de efectuar un reemplazo a otra entidad del sistema.

Gréfico 3: Distribucion actividades planificador
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Fuente: Elaboracion propia

Supervisor: el rol del supervisor en el taller de mantenimiento salsa y compota tendré
importantes variaciones en sus actividades, en aprobar habra una disminucién de
un36,84%, ya que debera ser un rol relacionado ejecutar, en controlar tendra un
aumento importante de cinco veces respecto a la actualidad, en informacion
disminuira puesto que la informacion se encontrara en la nube digital y corresponde

a una disminucion en un 67,86%, en ejecutar actividades aumentara un 35,71%.

Finalmente, brindar apoyo al resto de las actividades representa un aumento del 29,73%, esto

en consecuencia de aumentar el involucramiento en el taller salsa y compota (ver Gréafico 4).
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Gréfico 4: Distribucion actividades supervisores
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Fuente: Elaboracion propia
e Administrativo de mantenimiento: el rol de administracion tiene importantes
variaciones, no tendra aprobacion de actividades, en ser consultado una disminucion
del 42,85%, en ser informado una disminucion total, puesto que la informacion estara
en linea a libre disposicidn de consulta. Por otro lado, en ejecutar actividades habra
un aumento de un 22,22% y en brindar apoyo un leve aumento del 6,6%. Este
aumento en ejecutar actividades y soporte detona en que el rol administrativo debe
ser un de caracter ejecutor y brindar apoyo en las actividades que tiene designadas

(ver Gréfico 5).

Graéfico 5 Distribucion actividades administrador:
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Fuente: Elaboracion propia

e Facilitador TPM: el rol del facilitador TPM tiene importante variaciones, en

informacién tiene un aumento que lo posicionara con un porcentaje de 11%, en
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ejecutar actividades tiene una disminucion del 53,96%, ya que las propuestas buscan

que sea un rol involucrado en las actividades para efectuar gestion.

Finalmente, en soporte de actividades tiene un aumento de un 60,53% ya que se busca que

sea una entidad capaz de adecuarse a los requerimientos (ver Gréafico 6).

Gréfico 6: Distribucién actividades facilitador TPM
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Fuente: Elaboracién propia

e Mantenedores: el rol de las personas que ejecutan el labor de mantenimiento en las
lineas de proceso tienen una disminucion en un 25% en ser ejecutantes de actividades,
puesto que las propuestas buscan generar involucramiento, en soporte actividades
habra aumentado en un 25% ya que daran apoyo en algunas labores de gestion, como
por ejemplo en efectuar indicadores de desempefio o actividades de mejora continua

dentro del taller de mantenimiento (ver Grafico 7).

Grafico 7: Distribucidon actividades mantenedores
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Fuente: Elaboracion propia
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5.1.4. Conclusion impacto organizacional

En relacién con el impacto organizacional, la implementacion del proyecto radica en
importantes modificaciones en la asignacion de actividades. Ya que el total de roles tiene
fluctuaciones que buscan generar involucramiento en la toma de decisiones. Dicho
involucramiento lleva a que la labor de gestionar una actividad no sea burocréatica y pueda

ser comprendida por el total de la organizacion.
5.2. Impacto econémico

En esta seccion se evidenciaran los costos actuales junto con la implicacion del proyecto de

mejoramiento (ver llustracion 63).

llustracion 63: Costos actuales y con propuesta de implementacién de proyecto

Actual Mano de obra [HH lenado actual § 150.000 |mes
Propuesta Mano de obra |Ingeniero computacion $ 041 580 |*mes
Actual Materia prima |Detencion no planificada 3 2.500 |mes
Propuesta Mano de obra |Tesista § 250,000 |mes
Actual Materia prima |Materia prima actual § 726 |mes
Propuesta Materia prima |Materia prima propuesta 3 190 |mes
Propuesta Mano de obra |HH llenado propuesta § 133.333 |mes
Propuesta Beneficio Ahorro mantencién correctiva | § 653.798 |mes
Propuesta Mantencion  |Mantencidn pe propuesta §  30.750 |semestre
Propuesta Mano de obra |Llenado arbol de componentes | § 330000 |*mes

Fuente: Elaboracién propia

En el desglose de costos, actualmente existe un costo respecto al llenado de planillas, que es
efectuado por los mantenedores que representa 150.000$ mensual. Ademas, en completar las
detenciones de linea no planificada, tiene un costo de 2500$, puesto que se considera tres
minutos por planilla considerando la hora hombre. También existe un costo en mantencion
correctiva, este costo fue calculado mediando un Pareto de los costos mensuales sobre

100.000%. Este analisis de muestra a continuacion.
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5.2.1. Costo promedio mantenimiento correctivo

En primera instancia, se realiz6 una tabla con los costos correctivos en las lineas de trabajo
en orden ascendente (segun informacién proporcionada por la taller de mantenimiento), sin
considerar aquellos menores a 100.000$ (ver Anexo 51). Posteriormente se calculo la
frecuencia de cada actividad particular respecto al total de los costos, luego la frecuencia
acumulada para calcular en qué punto se cumple el 80% de los costos totales (ver Anexo 52).
En base a este porcentaje se estimé el costo promedio de una falla de caracter correctivo y

tiene un valor aproximado de 653.798%.
5.2.2. Costos actuales

Los costos actuales respecto a la gestién de interpretar datos internos en el taller de
mantenimiento se pueden visualizar en la llustracion 64 y tiene como grandes costos el de
mantenimiento correctivo promedio (ver apartado 5.2.1) con 653.798$, otros gastos 80.630$
que esta asociado al 10% de la suma entre la suma de otras aristas.

lustracion 64: Costos sin proyecto

ftem Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6

Mano de obra $ 152.500 | $ 152.500 [ $ 152.500 | $ 152.500 [ $ 152.500 | $ 152.500
Mantenimiento correctivo $ 653.798 | $ 653.798 | $ 653.798 | $ 653.798 | $ 653.798 | $ 653.798
Otros gastos $ 80.630 | $ 80.630 [ $ 80.630 | $ 80.630 [ $ 80.630 | $ 80.630
Total costo $ 806.298 | $ 806.298 | $ 806.298 | $ 806.298 | $ 806.298 | $ 806.298

Fuente: Elaboracion propia

Los costos actuales totales semestrales tienen un valor de 4.837.791%.
5.2.3. Costos con propuesta

Los costos asociados a la gestion de datos internos, considerando inversion de
implementacion del proyecto (ver llustracion 65) tienen importantes variaciones, como es el
costo de llenar planillas, puesto que el prototipo ayuda a la automatizacion y en consecuencia
una disminucion en el tiempo. Respecto a la inversidn inicio proyecto conlleva el pago del
tesista, el costo de contratar a un rol para completar el arbol de componentes de las areas
salsa — compota y el contrato de un ingeniero en computacion, cabe sefialar que ambos roles

seran contratados por solo un mes (ver llustracion 64), los costos de aplicacidn del proyecto
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tienen la mayor alza en el primer mes de implementacion, puesto que tiene la inversién mas
alta, ya que involucra la mano de obra del ingeniero en computacién (Talent.com, 2021) y el
costo desembolsado al tesista. Cabe sefialar que el costo intermitente que tendra efectuar el

trabajo es el mantenimiento semestral de software y tiene un valor de una UF.

Finalmente, el costo semestral que considera la implementacion del proyecto es de
3.527.3308.

llustracion 65: Gastos con proyecto

Situacion con propuesias de mejora
Ttem Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6

Mano de obra llenado £ 133333 (% 133.333 | § 133333 |§ 133333 |¢% 133333 |§ 133333
Inversion inicio provecto | § 2.616.580

Otros gastos £ 13333 % 13.333 |§ 13333 |% 13333 |§ 13333 |§ 13333
Mantencidn $  30.730
Total § 2763247 | § 146.667 | § 146.667 | 5§ 146.607 | § 146667 | § 177416

Fuente: Elaboracion propia

5.2.4. Conclusion impacto econémico

Los impactos financieros que tiene la realizacion de este proyecto son muy favorables, puesto
que la recuperacion y la obtencién de beneficios es en el cuarto mes (ver llustracion 66).
Ademas, se puede obtener la conclusién que en el largo plazo la curva sera bastante diferente
ya que el costo normal mensual es de 806.298% y normal con proyecto de 146.6673%. Que

significa una disminucién del 81,80%.

Gréfico 8: Costo actual e implementacién del proyecto

$3.000.000 $2.763.247

$2.500.000

$2.000.000

$1.500.000

$1.000.000 $806.298 $806.298 $806.298 $806.298 $806.298 $806.298
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Fuente: Elaboracion propia
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Esto demuestra que en un escenario precavido el impacto marginal econémico del proyecto

es austero.

llustracién 66: Resumen costos actuales y con proyecto

Resumen

Actual Acumulada actual Propuesta Acumulada propuesta Periodo de tiempo
Mes 1 £806.298 $806.208 $2.763247 [ § 2.763.247 | Ain no se recupera la inversion
Mes 2 $806.208 $1.612.597 $ 146.667 | % 2.909.913 | Aun no se recupera la inversion
Mes 3 $806.298 $2.418.805 $ 146.667 | & 3.056.580 | Ain no se recupera la inversién
Mes 4 $806.298 $3.225.194 [$ 146.667[$ 3203.247 | Se recuperd la inversion
Mes 5 $806.208 $4.031.492 $ 146.667 [ § 3.340.913 Se recuperd la inversion
Mes 6 $806.208 $4.837.791 $ 177416 [ § 3.527.330 Se recuperd la inversion

Fuente: Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

El primer hito relevante en la realizacion de este trabajo fue identificar la problematica en el
taller de mantenimiento salsas y compota de la Planta Agrozzi-Teno. Al iniciar el presente
Proyecto, el taller cuenta con un plan de mantenimiento llevado de forma manual, el
porcentaje de mantencidn correctiva es del 29%, los roles en el taller de mantenimiento no
estan claramente definidos y los indicadores de desempefio son llevados de forma manual.
También se ha encontrado falta de involucramiento de buena parte del departamento en las

labores de gestion de mantenimiento.

El primer objetivo planteado fue realizar un levantamiento formal de la situacién actual
en el taller mediante diagramas de flujo de informacion en el programa computacional Bizagi

del nivel 0 hasta el nivel 4 (utilizando como base la metodologia DMAIC).

Posteriormente, se efectuaron propuestas de mejora en base al diagndéstico realizado de
la situacion actual (siguiendo el cronograma de actividades con duracion 68 dias). Dichas
propuestas fueron calificadas en la matriz impacto — esfuerzo. Las propuestas clasificadas
fueron: creacién de bitacora electronica, diagramas de flujo de informacién en base a las
propuestas efectuadas, seguimiento hoja de vida de los equipos, procedimientos para llevar

a cabo labores de mantenimiento, guias de operacion en el taller.

En el caso de la bitacora electronica, se unieron planillas de detenciones no planificadas,
bitdcora mantencién y actividades correctivas BRC. Y en base a esto se generé una macros

en VBA para registrar los sucesos relevantes en el turno de trabajo.

También en el prototipo de mantenimiento existen interfases para registrar datos de
mantencion preventiva y predictiva. Cabe sefialar que los interfaces relacionados al

mantenimiento contienen programado el arbol de componentes de las dos areas de trabajo.

A su vez contiene los procedimientos para realizar labores de mantenimiento en formato
QR. Todos los registros del taller quedaran almacenados en una base de datos robusta y

plasmados en un dashboard que puede generar reportes en formato PDF.
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Por otro lado, las guias de operacion también fueron bien recibidas por el organigrama y
ahora los roles en el taller de mantenimiento estan claramente percibidos por los roles que

pertenecen al taller.

En los impactos relacionados a la implementacion del proyecto organizacionalmente
todos los roles del mantenimiento sufrieron modificaciones, producto de lo cual la mayoria
disminuye el porcentaje de informacion, ya que el prototipo de mantencién permite mostrar

todo lo ocurrido en el taller en linea o en formato QR.

Con relacion a la evaluacion econdmica que representan las propuestas de mejora, la
inversion requerida se recupera en el cuarto mes luego de su implementacion. Reflejando una
gran reduccion en los gastos promedio mensual, respecto de la situacién actual. Pasando
desde un valor actual, mensual de 806.298% hasta 146.667$, para lo cual se requiere ahora en
total de gasto semestral 3.527.330% (considerando la inversion) y originalmente es
4.837.7918.

Se recomienda, profundizar en el andlisis de repuestos en la bodega interna de
mantenimiento, puesto que no existe un andlisis de la criticidad de ellos y el ordenamiento
que deben tener para efectuar el loteo materiales. Otra propuesta que queda como sugerencia
es realizar pausas activas con alta profundidad en organizacion empresarial y de esta forma

generar involucramiento entre todos los roles del taller de mantenimiento salsas y compota.

Finalmente, se recomienda la implementacion de CMI, para tener un panel automatizado
de indicadores de desempefio, dado que se cuenta con una base de indicadores y seguimiento

relevante para los mismos.
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Anexo 9: Diagrama de flujo nivel 2 parte |
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Fuente: Elaboracion propia

Anexo 10: Funciones de cada subsistema
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Subsistema

Funcion

Planificacion

Realizar plan anual mantenimiento

Realizar plan semanal mantenimiento

Generar actividades

Retroalimentar actividades

Revisar KPI

Evaluar servicio

Solicitar repuesto

Realizar presupuesto preventivo

Supervision

Asignar actividades

Realizar seguimiento actividades

Realizar cierre actividades

Solicitar actividades

Efectuar solicitudes externo

Solicitar repuesto

Notificar requerimiento

Sistema preventivo

Inspeccionar linea y trabajo preventivo

Solicitar revision requerimientos

correctivo Notificar avance
Notificar compra
Gestion y control Realizar informe gerencia

Ingenieria y mejora

Realizar plan de mejora

Efectuar evaluacion de proyecto

Realizar orden de trabajo

Solicitar agendamiento

Revisar stock

Administracion

Realizar actividades TPM

Hacer KPI mensual

Realizar requerimientos

Realizar agendamiento

Notificar repuestos

Realizar cotizacion

Hacer Sol_P

Realizar andlisis H-H preventivo

Realizar charla de seguridad

Efectuar presupuesto materiales

Gestion y control

Efectuar informes a gerencia

Produccion Notificar requerimientos
. Notificar requerimientos gerencia
Gerencia - —
Validar requerimientos
Bodega Entrega de productos desde bodega
Seguridad Requerimiento de charla

Contratistas

Realizar actividad preventiva

Notificar avance

Analista de costos

Solicitar requerimiento de costos

Calidad

Notificacion de problemas calidad
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 11: Subfunciones de cada subsistema (nivel 3)
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Subsistema Funcion Actividad asociada
. - Realizar andlisis de manual técnico
Realizar plan anual mantenimiento — -
Revisar historial de averia
Recibir requerimientos
) . Analizar requerimientos
Planificacion Realizar plan semanal mantenimiento Atencion proveedores
Programar actividades
Revisar historial anual
Realizar presupuesto prev. Efectuar pronostico anual y mensual
Validar propuesta con jefatura
Asignar actividades Re_wsgr acny@aes
Priorizar actividades
Supervision Anotar act. Realizadas
Realizar cierre actividades Registrar horas reales y comentarios

Enviar programa a planificacion

Ingenierfa y mejora

Realizar plan de mejora

XXX

Efectuar evaluacion de proyecto

XXX

Administracién de mantenimiento

Realizar actividad TPM

Descargar documento historico

Evaluar historial

Efectuar andlisis de prueba

Realizar capacitacion y prueba

Descargar historico

Seleccionar falla cronica

Generar ADF

Efectuar analisis matriz en X

Realizar implementacion

Agendar preauditorfa

Realizar KP1 mensual

Descargar historico

Generacion de graficos

Entregar PPT para revision

Realizar requerimientos

Revisar requerimientos

Ingresar SAP

Generar base datos

Enviar comprobante

Realizar cotizacion

Buscar proveedor de compra

Solicitar cotizacion

Efectuar cuadro comparativo

Revisar y enviar solicitud

Hacer solicitud de pedido

Ingresar informacion al sistema

Efectuar gestion de necesidades

Contratar servicios

Efectuar generacion compra centralizada o de usuario

Generar orden de trabajo

Realizar andlisis H-H preventivo

Generar base datos

Realizar graficos H-H

Enviar documento con horas preventivas

Efectuar presupuesto materiales

Revisar historial anual

Efectuar prondstico de presupuesto

Mostrar presupuesto a jefatura

Ivan Oxa Leyton

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12: Ponderacion de criterios de seleccion

ltem Detalle v extructuracion | Realizar diagnostico | Tiempo ejecucion | Generacion de indicadores |Faciidad de wso | - Suma %

Detalle y extructuracion 0 3 4 3 3 13 1%
Realizar diagnostico 3 0 4 4 4 15 1%
Tiempo ejecucion 1 4 0 ) 1 10 16%
(eneracion dz indicadores 3 b 4 0 3 12 1%
Faclidad de uso 3 ] 4 3 0 12 19%

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 13: Diagrama nivel 3 “plan anual de mantenimiento”

ﬁalizar analisis .ﬁyisarhistarial

de manual de averia
técnico. 3.1.1.1 3112

2.1.1 Plan anual mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 14: Diagrama nivel 3“Plan semanal de mantenimiento”

Recibir Analizar Matencién Programar act.
requerimientos. RN requerimientos. praveedares, 3124, —)O
' 3122 3123

3121

Plan semanal de actividades

BD_plan
semanal

BD_Requerimientos
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Fuete: Elaboracién propia

Anexo 15: Diagrama nivel 3 ""Realizar presupuesto preventivo"

Etectuar
Revisar historial pronostico

Validar
propuesta con

anual. 3.1.7.1 anual mensual, jefatura. 3.1.73

3172

Realiazar presupuesto preventivo 3.1.8

Presupuesta
Historial de preventivo final
costos anual mnesual

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 16:Diagrama nivel 3 ""Asignar actividades™
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s
o
=
-
= Revisar Priorizar
E actividades actividades.
= 3.21 3.2.2
E
=
w
=3
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 17: Diagrama nivel 3 ""Realizar cierre actividades"
-—E Registrar horas Erwiar
; Anotar act. greales .
2 realizadas 3’ .- prml:_:ramlal a
A 3371 comentarios. - planificacian.
b} - 3272 . 3273
Programa
actualizado

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 18: Diagrama nivel 3 ""Efectuar actividades TPM parte A"
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Capacitacion

Test de
capacitacion

Diezcargar
documento
historico 3.6.1.1

Evaluar historial

34612

Efectuar
analisis de

prueba. 3.6.1.3

Fuente: Elaboracion propia

Cocumento
historico
KPI linea piloto

=
=
i Dezcargar Selecdonar Efectuar
-
£ historics. R falla Gen;rﬁa: ?DF analisis matriz
2 3615 . aenica.3.6.1.6 T en X 3.6.1.8
g :
B B RV
= .
& : .

. atrz en X

Zpagpr- "

Anexo 19: Diagrama nivel 3 "'Realizar actividades TPM parte B"

Capacitacion 55

avanc

Ivan Oxa Leyton

Realizar Agendar
implemantaca - preauditoria 3.6
n3.5.1.9 . 110
VR

Informe gde ' =t "

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 20: Diagrama nivel 3 ""Realizar requerimientos"
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Realizar requeimientos 3.6.3

; Enwiar
Revisar
A Ingresar SAP Generar base IR comprobante
r9qu§rlsrf31'1ent°5 3632 datos 3633 : 3634

L .
Correak= = = =~

Respuesta a
red.

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 21: Diagrama nivel 3"'Realizar agendamiento™

Realizar agendamiento 3.6.4

} Kealizar
Revisar . Generar base K
- Revisar R gendamiento
solicitudes datos en sist. ;
3641 empresa 3.64.2 3643 en sistema.
3644

Doc. histarico

Ivan Oxa Leyton

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 22: Diagrama nivel 3 ""Realizar cotizacién"
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Realizar cotizacion 3.6.6

Revisar y enviar

e solicitud,

3664

. Efectuar cuadro
Buscar prov. de 50l. cotizacion comparativ
compra, 3.6.6.1 (313662 1663
Inf, cuadro
comparativo

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 23: Diagrama nivel 3 ""Hacer solicitud de pedido™

Hacer Sol P 3.6.7

; Hacer gestion Contratar
Ingresar inf, al . I
sistena, 3671 de necesidades Sevicios,

o 3612 3673

Efectuar G.

compra cent.,
3674

Efectuar G.

COMpra usuario
3675

Generar arden
de compra
36T

Ivan Oxa Leyton

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 24: Diagrama nivel 3 ""Anélisis H-H preventivo™

Analisis H-H 3.6.8

Realizar Enviar doc con
Gengrar base

datos 3.6.8.1

graficos H-H. 1 horas prev.
3.5.8.2 . 3.6.8‘.3

-

Base datos con Dac con
haras prev graficos de
horas prev.

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 25: Diagrama nivel 3 ""Presupuesto materiales"

Efectuar presupuesto de materiales

Efectuar
Revisar historial pronostico de

Mostrar
presupuesto a

anual. 3.6.1 presupuesto. jefatura, 6.6.3

362

Presupuesto
de materiales

Ivan Oxa Leyton

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 26: Diagrama nivel 3 "'Designar proveedores"

TP T—— (
Healizar ev. Designar
Teécnica y y |  Validar » S » proveedores
econdmica. proyecto. 3.5.2 proyecto. 35.3 i I
o 354,
5. J \ _

Efectuwar evaluacion de proyecto

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 27: Diagrama nivel 4 ""Programar actividades™

Recepcion de Analizar mat, Programar
reguerimientos HH y RRHH. actividades.

4141 4142 4143

Programar actividades 4.1

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 28: Diagrama nivel 4 ""Efectuar orden de compra"

Generar_ev de
servicios. Evaluar servicio I EizauE .
467.7.1.1 : e

Ev. de servicio

Generar orden de compra 46.7.7

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 29: Valor de caracteristicas cualitativas

Simbologia

Muy debil
Debil
Medio
Bueno

Muy bueno

Fuente: Elaboracién propia

Ol |WIN|F-

Anexo 30: Corroboracion de ingreso

o ;Esta seguro de los datos ingresados?

SI Ma

Fuente: Elaboracion propia

Ivan Oxa Leyton 130



Anexos

Anexo 31: Pagina DATA historica

CUTOZII Dia - Turno - Jefe mrmﬂ Mantenedor - Optrminr- Area - Linea nepamz.iﬂ Cambio -

1 2 Mafiana  Manuel Tobar Angel Orellana e COMPOTA GUALAPACE Esterilizado _hola pepe Mecinico 1 1 1 werwerw

2 2 Mzhiana  Manuel Tobar Juan Cajas WWWW _ COMPOTA GUALAPACE Esteritizado hola pepe

3 2 Mafiana Tuan Cajas COMPOTA GUALAPACE Esteritizado _hola pepe prosba

4 2 Mafizna Jean Cajas cobrsloa = o mejor
5 2 Mafizna Padeo Ortiz PRUEBA DE COMJ
5 18 2 Mafizna Nestor Ronal s quedo dort
7 20 E Msfizna Angst Orallana 32 corto 1a fuz por |
8 18 2 Tasée ingel Orellana 5= taph una cafieria
B 30 202 Tasée ingel Orellana hihev

10 30 oetibre 2022 Mzfizna ingel Orellana GHIF

1 30 oetibre 2021 Mafzna ingel Orellana izt COMPOTA  GUALAPACE Esteritizado hola pepe Mecdnico

12 20 MANANA SEBASTIAN CAVIERES MESPACK 1 Eléctrica

13 20 oetitre MARANA SEBASTIAN CAVIERES MESPACK 2 Eléctrica

14 20 oetubre 2020 TARDE SEBASTIAN CAVIERES TECMAR 2 Eléctrica

15 20 octubre 2020 NOCHE ANGEL ORTIZ TECMAR 3 Macinico

16 21 oetibre 2020 MARANA JOSE MARDY CRYOVAC3KG Mecirico

17 21 octubra 2020 MANANA JOSE MARDY [ |Bossar Mecinico

13 21 oetubre 2020 TARDE 10SE MARRY CRYOVAC 1KG Mecirico

19 21 oetibre 2020 MARANA SEBASTIAN CAVIERES MESPACK 1 Elictrica

20 21 ochibre 2020 TARDE OSCAR GONZALEZ MESPACK 1 Mecinico

21 21 oetitre 2020 NOCHE ANGEL ORTIZ MESPACK 1 Mecdrico

22 21 oetubre NOCHE ANGEL ORTIZ TECMAR 2 Mecinico

23 22 ochubre TARDE OSCAR GONZALEZ TECMAR Macinico

24 22 oetibre MARANA JOSE MARRY BOSSAR Mecirico

25 22 oetibre TARDE SEBASTIAN CAVIERES MESPACK 1 Eléctrica

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 32: Diagrama de arbol por componente

Area

Componente

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 33: Propuesta DFD planificacion nivel 2

Realizar plan R EE e Realiazar plan
anual. 2.1.1 semanal. 2.1.2 Validar solicitud 'ndTPh{: 3 Evaluar servicio
repuesto 2.13 TIZRETE 215
mﬁl

| B U=
- 0
w [ C .
| I Lo - .

| [ R Lot .

[ : | | oo :

| . | | . caar® .

: A ' I - : :

I = O A O O L :

: BD_211 f | BD_21.2 .

| —— : : e .

| | | ' .

| 1 | . .

| | | :

! | | . .

| ' | :

......... I PR P .
| A | :. .
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 34: Propuesta DFD supervision nivel 2

1 :
— Eaf:tc‘t.:i:;;:?‘ Solicitar act. SD\icitﬂ : reqs;t"rf'ic::m \nforme fin
‘ B 223 repuestos 224 f‘ : i act 236
| -
i : y 3 T
|
|
|
| b ‘
| o
| p
[ Y
[
|
|
|
|
|
T
|
|

ignar actividades]2.2.1

[+]

Supervision 2.2

Realizar cierre Efectuar W E
act. 227 solicitud ext. -
228 .

] J B

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 35: Propuesta DFD mantenedores nivel 2

1

|

1

|

1

1

| solicitar

[ - . : .
L. revision Notificar . Notificar
T

1

|

1

|

I

|

T

1

Realizar
actividades

Inspeccionar

linea y trabajo
prev corr. 23.1

requerimientos avance 23.3 - compra 2.34 TPM 235
232 .
T

Fuente: Elaboracién propia

Sistema_pre ventivo correctivo 2.3

Anexo 36: Propuesta DFD ingenieria y mejora n_ivel 2

; . Realizar analisis
Realizar OT SDI‘CIt.ar N FIFD repuestos
agendamiento =
253 25.5
254 :

Efectuar
evaluacion
proyecto. 2.5.2

Realizar plan dg
mejora 2.5.1

Ingenieria y mejora 2.5

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 37: Propuesta DFD administrativos nivel 2 parte A
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.
N b 4
] . Realizar Realizar -
: Hacer £PI B agendamiento, Necesidad de
mensual 262 N compra
263 264 et
repuestol 65
4] [+

Realizar j
cotizaciin 26.6 %

|

|

|

I

|

|

|

|

|

|

|

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 38: Propuesta DFD administrativos nivel 2 parte B

5

Realzar Necesidad d Reak W " SolP o ctuar presupues
7ar sic H- i =
agendamisnto. scsnaace . ".a At ?DL : u_p Relizar charla materiales. 2610 |”§fif=f
264 compra cotizacion 266 |~ ——--— 267 pre (int sequridad 250 avaluzcion de
" repuesto2 5 . senvicio 2611
[+ [#] ] =

Adrninistrativos de martenimieto 2.6

I
|
|
|
|
|
T
|

4
|

=y

i
|
|
|
|
|
|
|
|
1
|
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Anexo 39: Propuesta DFD plan anual mantenimiento (planificacion)

ﬁglizarana'lisis ﬁuisarhistorial

de manual de averia
técnico. 3.1.1.1 312

2.1.1Plan anual mantenimiento

Revisar historial Efectuar LamEs
; presupuesto
anual pranostico -
con jefatura
Presupuesto
Historial de preventiva final
costo
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 40: Propuesta DFD plan semanal mantenimiento nivel 3 (planificacion)

w
¥
T
3
H Recibir Analizar EAtencmn Programar act, Tz
E requerimientos. REERRE requerimientos, proveedores, 3124, actividades
M 3121 : 3122 3123,
: ¥
i .
£
g
]
H
£
i
&

BD_Requerimizntos BD_plan

semanal

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 41: Propuesta DFD revision indicadores y TPM (planificacion)

Efectuar reunion Revisar act. TPM Ajustar
con y cumplimiento presentacion e
facilitador2.14.1 2141 hitas2.14.3

Revisar indicadores y TPM

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 42: Propuesta DFD cierre actividades nivel 3 (supervisores)

Anotar act. Realizar Enviar

realizadas informe de
3.27.1 cierre act,

programa a
planificacion.
3273

Efectuar cierre

Informe cierre

) : -,
Llenarp:':glstro Generar ] ..“ )
mantenimiento EEECRIEE

Reporte
mantenimiento
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 43: Propuesta DFD actividades TPM (mantenedores)

: ( )
- Efectuar Realizar andlisis
i Realizar ADF reunion TPM de falla
ﬁ interno
z - ’
=
Realizar
actividades 55
—

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 44: Propuesta analisis de repuestos nivel 3 (ingenieria'y mejora)

Efectuar base datos de
historial pedidos 352

Ver nivel de

Ajustar stock

stock 3.5.1 R 3.53

Analisis de repuestos

Base datos
repuestos
criticos

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 45: Propuesta DFD base datos de repuestos nivel 4 (ingenieria y mejora)

Realizar arbol Identificar 55,

Efectuar loteo
componente T5 Ly RP

Base datos de repuestos

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 46:Resumen diagramas nivel 3 original y propuesta parte A
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Resumen actividades nivel 3

Resumen actividades nivel 3 (propuesta)

Supervisién 2.2

Priorizar actividades

Realizar cierre

Funcion |Artiridld asociada Funcion Actividad asociada
. |Realizar anisis de manual técnico Anilisis de maunual técnico
Realizar plan anual Revisar historial de averia Revisar historial de averia
Recibit requerimientos Reaizar plan anual historial anual
) . Fermmesm Analizar requenimientos EFE_cm" prondstico _
Planificacién 2.1 Atencién proveedores Validar con jefatura
Programar actividades Recibir requerimientos
Revisar historial anual P Analizar requerimientos
Realizar prev. Efectuar pronostico anual y mensual Realizar plan semanal | Atencion proveedores
Validar propuesta con jefatura Programar actividades
Revisar actividaes Generar actividades
Asignar

Efectuar reunion con facilitador

Ingenicria y mejora 2.3

Efectuar ev. Proyecto

Realizar ev. Técnica

Validar proyecto

Anotar act. Realizadas Revisaract. TPM e Revisar TPMy
Registrar horas reales y comentarios Ajustar e hitos
Enviar programa a planificacion Revisar activ TPMy

Asignar

Priorizar actividades

| Anotar act. Realizadas

Entregar PPT para revision

Ticitar proyerto Supervision Realizat nforme de ciemre actividades
Designar proveedores Efectuar ciemre Enviar programa
Descarzar documento historico Llenar registro plan
Evaluar historial Generar reporte PDE
Efectuar andlisis de prueba & Realizar ADE
istema
Realizar capacitacién y prusba Efectuar reunion TPM intem;
i apa sy prases reventivo Realizar M 2
L edad TP Descargar historice el Realizer analisis de falle
ealizar actividad TP}
Seleccionar falla cramica Reealizar actividades 35
Generar ADE Reealizar ev_Téctica y sconomica
Efectuar andlisis matiiz en X Validad proyesto
Efectuar ev. Proyecto =
Realizar - Licitar proyecto
Azendar ¢ Designa provesdores
mejora .
Descargar historico Vermivel de stock
Resalizar KPI mensual de grificos Realizar anslisis FIFQ rspuestos |Efectuar base datos historicos de historial

Ajustar stock

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 47::Resumen diagramas nivel 3 original y propuesta parte B

corrective 2.3

Sistema preventivo

Inspeccionar linea v trabajo 2.3.1

Enviar programa 2 planificacién

Solicitar revision requerimientos 2.3.2
Notificar avanea 2.3 3

Notificar compra 2.3.4

Realizar act. TPM 235

Gesti

Ingenieria y
mejora 2.8

n y control

Realizar informe zerencia 242
Realizar plan de mejora 2.5.1

Efectuar avaluacién provecto 2.5.2
Realizar 0T 2.5.3
Realizar anilisis FIFOQ repuestos 2.5.4

Administrative de
mantenimiento 2.6

Coordinar act TPM 2.6.1

Hacer KPI mensual 2.6.2
Realizar requerimientos 2.6.3
Fzalizar azendamisnto 2.6.4
Maotifiear rapuasto 2.6.5

ealizar cotizacién 2.6 6
Hacer 8ol P 2.6.7
 Andlisis H-H preventive ¥ contratistas
Realizar charda sezuridad 2.6.9
Efectuar presupuesto materiales 2.6.10
Ingresar evaluacién de servicio 2.6.11

Produccion
Geren

Bodega

Motificar saquarimiantos dz produccién
Motifiear requerimientos desde gerencia
Entragar producto desde bodesa

Contratistas

Seguridad

Raquerimiento de charla

Realizar act Prav.

Calidad

Analista de costos

Solicitar raquerimientos dz costos

Notificar problema de inocuidad

Ivan Oxa Leyton

¥ mejora 2.3

Efectuar av. Proyecto

Realizar ev. Técnica
Validar provecto

Licitar proyecto

Desiznar provasdoras

Adminiziracién de
mantenimiento

Realizar actividad TPM

Descargar documento histerico

Evaluar historial

Efactuar analisis d= prosba

Realizar capacitacion v prosba
Deascarzar histarico

Seleccionar falla crénica

Generar ADF

Efectuar anilisis matrizen X

Realizar implementacién

Agendar preauditoria

Realizar KPI mensual

Dascargar histarico

Generacion de graficos

Entregar PPT para revision

Revisar reguerimisntos

Ingrasar SAP

Generar base datos

Enviar comprobante

Realizar cotizacién

Busear proveador de compra

Solicitar cotizacién

tuar cuadro comparativo

Revisar v enviar solicited

Hacer solicitud da pedido

Ingrasar informacion al sistema

Efectuar gestion de

Contratar servicios

Efectuar generacion compra centraliz)

Generar orden da trabajo

Realizar anlisis H-H preventivo

(Generar base datos

Realizar praficos H-H

Enviar documento con horas prevent

Efectuar

Revisar historial anual

Efectuar da prasy

Mostrar presupuasto a jefatura

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 48: Resumen DFD nivel 4
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Resumen actividades nivel 4

Subsistema Actividad asociada Procesos necesarios para el tratamiento de cada subfuncion
Recepeion de requerimientos
Planificacion Programar actividades Analizar material, H-H v ERHH

Prosramar actividades

Generar evaluacion da servicio

Adminiztracion de

.. Efectuar Sol P Evaluar servicio
mantenimiento - =
Efectuar compra
Resumen actividades nivel 4 (Propuesta)
Subsistema Actividad asociada Procesos necesarios para el tratamiento de cada subfuncion
Recepeion de requerimisntos
Planificacion Programar actividades Analizar material, H-H v RERHH

Prosramar actividades
Generar evaluacion de servicio

Administracién de

.. Efectuar Sol_P Evalvar servicio
mantenimiento —
Efectvar compra
Actualizar irbol d2 componentes
Ingenieria y mejora Efectuar base datos historial de fa] Identificar dimensionado (38, TS, L)

Efectuar loteo

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 49: Calificacion cualitativa
Muy debil 1

Debil 2
Medio 3
Bueno 4

Muy bueno 5
Fuente: Elaboracién propia

Anexo 50: Matriz cualitativa de valores
Valor de cualidad
Nada relevante
Poco relevante
Semi relevante
Aceptable
Relevante
Muy relevante
Demasiado relevante 7

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 51: Costos de mantenimiento correctivo mensual
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Resumen
Area Detalle Costo % % acumulado
Salsa estator dentado con problemas $1.927.312 8% 8%
Salsa Cambio de boquilla y valvula $1.388.649 6% 14%
Salsa FABRICACION ESTERILIZADOR KETCHUP $1.256.247 5% 19%
Salsa FABRICACION HOLDING EST KETCHUP $1.110.658 5% 24%
Salsa Cambio tarjeta sumadora $1.082.500 5% 29%
Salsa Falla VValvulas enfriado y apertura $878.578 4% 32%
Salsa REPONER EMBOLO PISTON DOSIFICADO $873.600 4% 36%
Salsa Cambio cuchillo horizintal $821.910 3% 39%
Salsa REGUL. MORD. HORIZ. Y CAMBIO DE RESORTES $791.980 3% 43%
Salsa CAMBIO FLUJOMETRO FS-01.28.17 $697.911 3% 46%
Salsa cambio motorreductor cinta entrda produc $684.208 3% 49%
Salsa CAMBIO DE CUCHILLOS CIRCULARES $658.019 3% 51%
Salsa Cambio cuchillo corte horizontal $542.143 2% 54%
Salsa CAMBIO DE CUCHILLO CORTE HORIZONTAL $542.143 2% 56%
Salsa CAMBIO CINTA COMPACTADORA ENTRADA CAMA $529.617 2% 58%
Salsa APOYO ELECTRICO SALSA COMPOTA 20-26/09 $494.000 2% 60%
Compota APOYO ELECTRICO SALSA COMPOTA 20-26/09 $494.000 2% 62%
Compota Cambio sensor altura de tapas $438.952 2% 64%
Salsa Reparacion de motorreductor $385.049 2% 66%
Salsa CAMBIO DE FRENO MOTOR PRINCIPAL $378.154 2% 67%
Salsa Falla valvula calentamiento superior $371.320 2% 69%
Salsa REVISION ENVOLVEDORA DE PALLET LANTECH $346.242 1% 70%
Salsa APOYO ELECTRICO SALSA COMPOTA 27/9-03/10 $342.000 1% 72%
Compota APOYO ELECTRICO SALSA COMPOTA 27/9-03/10 $342.000 1% 73%
Salsa AJUSTE DE CADENAS Y STACKER $339.420 1% 75%
Salsa CAMBIO DE MOTORREDUCTOR AGITADOR $339.420 1% 76%
Compota CAMBIO DE PRISIONEROS DE ENROSCADOR 2 $323.766 1% 77%
Salsa CAMBIO RODILLOS DE ARRASTRE $298.200 1% 79%
Compota CAMBIO RODAMIENTO ENROSCADO $282.158 1% 80%
Salsa CAMBIO DE CUCHILLO HORIZONTAL $271.072 1% 81%
Salsa Cambio de cuchillo roto $271.072 1% 82%
Salsa CAMBIO DE CUCHILLO $271.071 1% 83%
Salsa CAMBIO DE CUCHILLO DE CORTE HORIZONTAL $271.071 1% 84%
Salsa CAMBIO SIRENA DANADA CHEQUEADOR DE PESO $253.921 1% 86%
Salsa APOYO ELECTRICO SALSA COMPOTA 13-19/09 $228.760 1% 86%
Compota APOYO ELECTRICO SALSA COMPOTA 13-19/09 $228.760 1% 87%
Salsa REVISION ALARMA SENSOR SQ105 ESPIRAL CFT $192.525 1% 88%
Salsa Cambio de retenes malos en reductor $185.660 1% 89%
Salsa Falla valvula de despiche $185.660 1% 90%
Salsa revisar valvulas rotomat 1 $185.660 1% 91%
Salsa CAMBIO RESORTES SELLADO HORIZ TEC 2 $185.490 1% 91%
Salsa MANT. PRO. BBA PREPARACION MES 2 $169.309 1% 92%
Compota CAMBIO ELECTROVALVULA ENTRADA DE AGUA $146.604 1% 93%
Compota CAMBIO DE MANGUERA DOSIFICADOR $146.257 1% 93%
Salsa CAMBIO DE RESORTE DE MORDAZA HORIZONTAL $140.967 1% 94%
Salsa CAMBIO DE ROTULAS SELLADO HORIZONTAL $130.960 1% 94%
Salsa Falla accionamiento de arrastre $130.960 1% 95%
Salsa rev. no funcionamiento rotomat 1 $130.960 1% 96%
Compota CAMBIO DE MEMBRANAS $129.130 1% 96%
Compota Cambio de cilindros botadores en mal est $125.319 1% 97%
Salsa CAMBIO ORING PISTON Y ROTOR DOSIFICADOR $120.714 1% 97%
Salsa Cambio cilindro corte horizontal $113.646 0% 98%
Salsa CAMBIO DE CILINDRO DE CORTE HORIZONTAL $113.646 0% 98%
Salsa CAMBIO CUCHILLO CIRCULAR 1 CORTE $113.140 0% 99%
Salsa CAMBIO CUCHILLO CIRCULAR CORTE VERTICAL $113.140 0% 99%
Salsa CAMBIO CORREA TRANSMISION CANGILONES $112.811 0% 100%
Salsa Falla tecle $103.018 0% 100%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 52: Pareto de costos mantenimiento correctivo
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