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RESUMEN

La investigacion esta centrada en el Area De Infraestructura Y Mantenimiento De La
Corporacion WinMeier donde existen deficiencias en la aplicacion del mantenimiento
preventivo de sus procesos; Una vez que ocurre una falla generan accion correctiva, no
cuentan con indicadores que midan el desempefio de calidad en el mantenimiento de los
equipos y herramientas. Otra deficiencia es que cuando sucede alguna incidencia no se
cuenta con el material necesario, debido al mal manejo de inventario y orden de los

materiales para solucionar el problema ocurrido.

El objetivo del estudio es elaborar un Plan de Mejora en el Area de Infraestructura y
Mantenimiento basado en Herramientas de Manufactura Esbelta, para Incrementar la

Eficiencia de la Corporacién WinMeier.

Los meétodos que se utilizaron para este estudio es el inductivo el cual permitié poder
determinar y establecer los objetivos y se utilizd el método deductivo para estudiar los
aspectos de la variable aplicando principios y métodos para concretizar la investigacion, esto
se logré recopilando datos, utilizando técnicas de investigacion como la entrevista, encuesta,

observacion diaria y analisis documentarios de la empresa de acuerdo al tema de este estudio.

Con la aplicacion de la herramienta 5s se logré que retiren o eliminen todos los
elementos que no son necesarios para el trabajo cotidiano quedando solo las herramientas
necesarias al alcance de los trabajadores y al aplicar el TPM, mediante el plan de
mantenimiento en la Corporacion WinMeier se pudo obtener el 2.20 de costo / beneficio

como resultado de una buena gestion de mantenimiento.
PALABRAS CLAVE

Ambiente Laboral, Herramienta 5S, Mantenimiento Productivo Total, Mejora

Continua.
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ABSTRACT

This investigatory is focused in the Infrastructure and Maintenance area of the
Corporation WinMeier in which there are shortcomings in the application of preventive
maintenance of their processes. Once a fault occurs they generate corrective action, there are
no indicators that measure the performance of the quality in the maintenance of the
equipment and tools. Another irregularity is that when there is an incident we do not have
the necessary material, due to the bad handling of inventory and order of the materials to

solve the problem.

The objective of this study is to prepare an Improvement Plan in the Infrastructure
and Maintenance Area based on Lean Manufacturing Tools, to Increase the Efficiency of the

WinMeier Corporation.

The methods used for this study is the inductive method, which allowed a rigorous
study to determine and establish our objectives. And we used the deductive method to study
the aspects of the variable applying principles and methods to concretize our research. We
achieved by collecting data, using research techniques such as interview, survey, daily

observation and bibliographical consultations according to the topics of this study.

With the application of the 5s method, it created and maintained an organized, safe,
clean and efficient workplace that removed all the elements not necessary for the daily work,
leaving only the necessary tools; and also, when we applied the TPM, through the
maintenance plan in the WinMeier Corporation it was possible to obtain the 2.20 cost /

benefit as a result of a good maintenance management.
KEYWORDS

Work Environment, 5S Tool, Total Productive Maintenance, Continuous

Improvement.

Xiii



I.  INTRODUCCION

1.1 Situacion Problematica

Internacional

En un escenario donde los mercados estan cada vez mas saturados, los clientes son
mas exigentes, la tecnologia es cada vez mas sofisticada y la rivalidad entre competidores es
paulatinamente mas alta, provocan la necesidad de implementar en las organizaciones
estrategias de competitividad, donde la gestion de la calidad cobra cada vez mayor
protagonismo. De este entorno no es ajeno el negocio turistico, y en particular las industrias
hoteleras, donde conseguir clientes fieles, y por tanto una cuota de mercado sostenible, deben
orientarse hacia la satisfaccion de clientes, ofreciendo productos y servicios de calidad que
superen las expectativas que esperan, mejorando continuamente los procesos empresariales

para producir productos y servicios a menor coste. (Piqueras, 1996)

En Colombia, el TPM es un tema relativamente nuevo que ha tomado importancia
gracias a los buenos resultados que han obtenido empresas grandes de la economia
colombiana. Debido a esto las empresas comenzaron en la implementacién de la filosofia a
partir de compaiiias filiales o proveedores que se encontraban implementando dicha
disciplina (Suzuki, 1995). En el mundo de hoy para que una empresa pueda sobrevivir, debe
ser competitiva y para hacerlo debe cumplir con tres condiciones fundamentales: Brindar un

producto de 6ptima calidad, Tener costos competitivos y Realizar las entregas a tiempo.

Las compaiias que han deseado implementar TPM dirigen sus metas hacia las “Cero
averias” y hacia las “cero fallas”; Mantener Optimamente al equipo no solo implica lograr
que la maquina ruede bien, sino que ademas nunca se detenga por alguna falla (Shirose,
1992). EI TPM apunta hacia el mejoramiento de las condiciones existentes de la planta y al
incremento del conocimiento y las habilidades para llevar a cabo las metas de cero

accidentes, cero defectos y cero paradas (Cardona, 2015).

Ecuador, la industria arrocera ha bajado su rentabilidad debido a que decidian
comprar equipos sin ningan analisis, cometiendo errores en la compra y otros no invertian
en maquinaria moderna. El mayor desafio que tienen es de comprar arroz y secar rapido para

guardar.
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Por ello tienen tolvas inteligentes, sistemas de almacenamiento y secado industrial.
La empresa Arrocera S.A para proteger su inversion; hecha en maquinaria y equipos, ha
implementado la metodologia de mantenimiento productivo total, la cual trajo como

beneficios el incremento de la eficiencia y competitividad de la empresa (Corpcom, 2015).
Nacional

La Empresa Agroindustrial DANPER Trujillo S.A.C. se dedica a superar su Crisis
productiva y para ello se encuentra implementando una serie de politicas de trabajo con el
fin de resolver los diferentes problemas, principalmente el problema de los altos costos de
produccion, tal es asi, que se estan tomando medidas correctivas, como es el caso del

Mantenimiento de maquinarias y reduccion de pérdidas en merma.

La planta de pimiento piquillo presenta problemas por lo que no lograr superar el
objetivo trazado para su eficiencia de produccion, problemas como paradas no programadas
de maquinas y equipos en el proceso ocasionados por los operarios o por el estado de
méaquina, caida y pérdida de la materia prima en las lineas de produccion, asi como de

suministros o productos terminados observados por no cumplir las especificaciones.

En la planta sélo son realizadas actividades de mantenimiento correctivo y no existe
un lazo bien definido entre los problemas cotidianos a causa de paros de maquinas por
cuestiones de falla de equipo y las acciones tomadas para dicho problema. Los beneficios
que se obtengan con el TPM seran muy buenos para la empresa, en cuanto a disminucién de
costos de Produccion, disminucion de pérdidas en la Produccion llamese en Mano de Obra,

Materia prima y Paradas de maquinas.

El presente proyecto trata de la propuesta para la implementacidn del Mantenimiento
Productivo Total “TPM” en la produccion del Pimiento Piquillo en la Empresa Damper
Trujillo S.A.C., determinando las paradas de maquinas, tiempo empleado en las diferentes
tareas, la empresa necesita saber cuél el costo real de dicha reparacion y necesita elaborar un
plan muy detallada de la reparacion el fin de reducir el tiempo en la posteriores reparaciones
de las maquinas y equipos, asi mismo es necesario saber cual es la eficiencia de la planta de
produccion del Pimiento Piquillo. (Abad, 2013).

15



Local

Hoy en dia en nuestro medio, empresas como: Ajeper S.A, Unién de Cervecerias
Peruanas Backus y Johnston S.A.A, entre otros han aplicado técnicas de mantenimiento a
sus empresas obteniendo buenos resultados. La ejecucion del mantenimiento
primordialmente se centra en 2 puntos: en el equipo y en las personas. En el equipo; porque
con la creciente automatizacion y robotizacion de los procesos, la calidad que pueda ofrecer
el producto final va a depender en gran medida al equipo. Este equipo por tanto tiene directa
influencia sobre la eficiencia productiva costos, stock, seguridad y calidad. Y en las
personas; porque a pesar de la creciente automatizacion de los equipos es necesario contar
con mano de obra para efectuar labores de mantenimiento que requieren el input humano;
para esto se requiere que el personal sea capacitado y motivado para realizar tareas de

mantenimiento autonomo y trabajos sobre mejoras enfocadas.

Sandoval en su tesis de investigacion titulada “Aplicacion de TPM en el Proceso de
Transportador de caja para Mejorar la Productividad de la linea 1 en la planta Backus y
Johnson, Motupe — Lambayeque 2017”. concluye “la eficiencia productiva de la compafiia
Backus y Johnson, se acrecentd por medio de la aplicacion del TPM de un 0.4104 a 0.5405,
es decir un 32% de mejora. Con una significancia bilateral pequefia a 0,05 (0) y con un nivel

de confianza del 95%”

El proyecto de investigacion es desarrollado en la Corporacion WinMeier, Chiclayo,
donde se ubica el hotel, regidos a un estandar de calidad de servicio, tiene como objetivo
convertirse en el primer establecimiento de su tipo en el norte del Peru. cuenta ahora con 30
habitaciones suites ejecutivas, de las 94 que tiene en total, ademas de un nuevo casino con
340 maquinas y 12 mesas de juego, y dos restaurantes de cinco tenedores, entre otros

atractivos.

La Corporacién WinMeier presenta problemas tales como; quejas frecuentes de los
clientes relacionado al servicio eléctrico y de agua caliente en las habitaciones, con menos
frecuentes en los servicios de aire acondicionado e internet, pérdidas o extravio de
herramientas, excesivo inventario de algunos productos y falta de otros, pérdida de tiempo
en la busqueda de equipos y materiales, largos tiempos de preparacién y limpieza en el area
de infraestructura y mantenimiento. La presencia de estos problemas no ha permitido dar
soluciones rapidas y eficientes a las necesidades que se presentan, generando incomodidad

e insatisfaccion en los clientes.
16



1.2 Formulacion del problema

¢Un Plan de Mejora en el Area de Infraestructura y Mantenimiento utilizando las
herramientas de manufactura esbelta permitira incrementar la eficiencia de la Corporacion
WINMEIER?

1.3 Hipdtesis
Un plan de mejora en el Area de Infraestructura y Mantenimiento utilizando las
herramientas de Manufactura Esbelta incrementara significativamente la eficiencia de la

Corporacion “WinMeier”.

1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo general

Elaborar un plan de mejora en el Area de Infraestructura y Mantenimiento utilizando
las herramientas de Manufactura Esbelta para incrementar su eficiencia de la Corporacion
WinMeier.

1.4.2 Obijetivos especificos
a. Elaborar un diagnostico del Area de Infraestructura y Mantenimiento.
b. Determinar los puntos criticos y problemas que presente el Area de Infraestructura y
Mantenimiento de la Corporacion WinMeier.
c. Proponer Plan de mantenimiento utilizando herramientas de Manufactura Esbelta en
el &rea de infraestructura y mantenimiento.

d. Establecer el Beneficio — Costo de la propuesta.

1.5 Justificacion e Importancia

Este proyecto pretende evaluar mejoras que puedan disefiar para la eficiencia de la
corporacion WinMeier uno de los hoteles méas grandes y conocidos en la ciudad de Chiclayo.
Se requiere utilizar metodologias de Manufactura Esbelta para asi evitar la cultura del
desperdicio en sus diversos procesos.

Social

La incidencia basica de este proyecto estd dirigida a lograr su alto grado de
satisfaccion de los clientes, mediante un servicio de calidad. Esta se hace extension a los
trabajadores, como clientes internos. De este modo la empresa elevara sus niveles

competitivos y mejorara su posicionamiento en el rubro de hoteleria, en la region.

17



Econdmica

La aplicacion de las herramientas de Manufactura Esbelta dentro del plan de mejora
de la empresa, permitird obtener ventajas econdmicas, mejorando su produccion, eficiencia,
reduciendo al mismo tiempo sus costos y riesgos; y optimizando la aplicacion de sus recursos

econdmicos, logisticos y humanos.
Ambiental

Al realizar un mantenimiento predictivo y preventivo de la maquinaria como una
practica cotidiana estamos garantizando su mayor grado de seguridad industrial, previniendo
descargas eléctricas y evitando la presencia de residuos de material y de liquidos, que

contribuyan a la contaminacion ambiental.
Técnica

Demostrar que mediante el estudio y aplicacion de estos métodos se validaran su
aplicabilidad a empresas de servicios como en este caso en el rubro de hoteleria necesitando

los conocimientos aprendidos durante la carrera.

La importancia de las herramientas de Manufactura Esbelta (TPM Y 5s) permitira
tener un buen nivel en la eficiencia de la empresa, considerando el factor humano, factor
maquina y factor recursos; si no se aplicase la propuesta la empresa seguira perdiendo
clientes y potenciales clientes generados por demoras en la solucion de problemas por el &rea
de infraestructura y mantenimiento, ademas perdidas econdémicas por falta de un
mantenimiento preventivo, presencia de tiempos muertos en las bdsqueda de herramientas

por la falta de orden y limpieza.

1.6 Antecedentes de la investigacion

Matias (2013) en su libro “Lean Manufacturing Concepto, técnicas e
implementacion. Madrid” Menciona que actualmente las técnicas Lean empiezan a
extenderse y estan siendo ya aplicadas en la mayoria de sectores industriales, como lo
confirman el 73% de los encuestados, que indican que en su sector ya estan siendo utilizadas.
Los tres beneficios mas importantes que se derivan de la aplicacion de las técnicas Lean son

el aumento de la eficiencia, el incremento de la flexibilidad y la reduccidon de costes.

18



Vigo y Astocaza (2013) en su Tesis de Grado titulada “Analisis Y Mejora De
Procesos De Una Linea Procesadora De Bizcochos Empleando Manufactura Esbelta”
de la “Pontificia Universidad Catolica Del Pera” para optar el Grado de Ingenieria
Industrial explican que para generar un mejor uso del tiempo se debe realizar una
programacion de carga de trabajo que utilice de forma efectiva los recursos tanto de tiempo
como del personal, mediante una adecuada distribucion de equipos y areas se disminuiran
los recorridos innecesarios en busca de un flujo mas continuo. Por otro lado, gracias a la
implementacion de la filosofia 5’s conjuntamente con el Mantenimiento Productivo Total
los operarios seran capacitados en estos pilares para asi mantener una adecuada gestion de

equipos.

La aplicacion de las herramientas 5°s, es vital para que la propuesta tenga éxito, ya
gue mediante la implementacion se busca crear un impacto importante en el ambiente de
trabajo tanto para los operarios, como para las labores realizadas rutinariamente, de forma

que se logre un desarrollo de los equipos de trabajo a nivel laboral como personal.

La implementacién de indicadores de eficiencia global de equipos permitira el
control més eficiente de las maquinas, asi como también el uso adecuado para las mismas.
Asimismo, se podra llevar un histdrico de reparaciones realizadas a las maquinas, lo cual
permite mejor contabilizacion de gastos involucrados por equipos lo que llevara a una mejor

gestion de los costos para el producto ene estudio.

Sanchez y Lozada (2013), en su tesis de Grado titulada “Estructuracion Del
Mantenimiento Productivo Total (Tpm) Como Herramienta De Mejoramiento
Continuo En La Linea De Inyeccion De Aluminio Fabrica De Motores Y Ventiladores
Siemens S.A” de la “Universidad Distrital Francisco José De Caldas - Bogota” para
optar el Grado de “Ingeniero de Produccioén” nos manifiesta que el factor humano es la base
para que sea exitosa la implementacion del Mantenimiento Productivo Total, de este depende
el éxito o fracaso del proceso. Por lo tanto, antes de aplicar esta cultura, se debe preparar al
personal lo suficiente y empoderarlo del tema para que se motive y se entusiasme con los

beneficios que les va a aportar dicho cambio.
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Se debe entender que TPM es una implementacion a largo plazo y que es un proceso
de mejoramiento continuo, los resultados representativos no se van a ver a corto plazo y
dependen mucho de la perseverancia y compromiso de todo el personal que interviene en el

proyecto.

Posteriormente de realizado un diagnostico del OEE (Eficiencia Global de Equipos)
se evidencia en la linea de inyeccion de aluminio condiciones muy por debajo de los
estandares mundiales, por lo tanto, la implementacién de un modelo de mejoramiento es de

vital importancia si se desea permanecer en el mercado.

Se ha planteado un programa de mantenimiento auténomo sustentado en la
metodologia 5S como base y se convierte en el pilar fundamental para la implantacion del
programa TPM, donde se involucra todo el personal de la fabrica ya sea como soporte o

como actores principales del avance en cada uno de los pasos.

Como resultado de la aplicacién de la metodologia 5S se ha llegado a cambiar el
habito tradicional de trabajo del personal no solo de la linea de inyeccién de aluminio sino
también de las demas aéreas, empezando por un cambio de imagen, obteniendo orden y
limpieza en las instalaciones debido a la formacion y puesta en marcha de estrategias de

mejoramiento como LUP’s y plan padrino.

Botero (2013) en la tesis de Grado titulada “Plan De Implementacién Del Pilar
Mantenimiento Planificado Bajo Mantenimiento Productivo Total En Una Empresa
Productora Del Sector Ceramico” de la “Escuela De Ingenieria De Antioquia” para
optar el Grado de “Ingeniero Industrial” nos menciona que el pilar mantenimiento
planificado produce mejores resultados si es implementado junto con una herramienta que
comparta los mismos principios de mejora y estandarizacién, por lo tanto, una
implementacion del pilar mantenimiento planificado acompafiado de la herramienta 5°s,
produciria mejores resultados, ya que estas consideran aspectos como el lugar donde se
desarrollan los procesos del area debe estar aseado y ordenado, la maquinaria existente debe
estar en buen estado y demarcada para su correcta utilizacion y la forma de actuar de las
personas implicadas en el area debe ser activa, es decir, tener siempre disposicion de
aprender y colaborar en todas las actividades que se programen. Estos aspectos los posee en

comun el pilar mantenimiento planificado.
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El listado de evaluacion del pilar mantenimiento planificado y la herramienta 5°s
brinda una manera Util y eficaz para medir el nivel de implementacion de estos aspectos
dentro el area almacén materiales de una empresa del sector cerdmico, el cual debe ser

diligenciado y evaluado por un experto en estos 2 temas.

La mejor forma de evaluar si un proceso de implementacion fue eficiente o no, es
teniendo un listado de evaluacién, con criterios concretos, para que asi los empleados
implicados en el proceso de implementacion no sientan que las calificaciones son subjetivas
a la persona experta que califica, por tal razon, se recomienda utilizar los listados de
evaluacion mencionados en este trabajo de grado para evaluar el porcentaje en donde se

encuentro el proceso.

El plan de implementacion para el pilar mantenimiento planificado en una empresa
productora del sector ceramico, en el rea almacén materiales, basado en 4 fases principales
(planeacion, introduccion, desarrollo y retroalimentacion) y 10 pasos segundarios, arrojo
resultados contundentes acerca de su funcionamiento, evidenciando crecimiento en la

implementacion del pilar mantenimiento planificado hasta del 300%.

Pacheco (2014) en la tesis de Grado titulada “Implementacion De Un Programa
De Mantenimiento Productivo Total (Tpm) En La En La Empresa VALORCON S.A
En EIl Proyecto Vias De Las Américas Sector | Municipio Santa Ana — Magdalena”
de la “Universidad Francisco De Paula Santander Ocaifia” para optar el Grado de
“Ingeniero Mecéanico” nos menciona que ha planteado un programa de mantenimiento
autonomo que se sustenta en la metodologia 5S y se convierte en el pilar fundamental para
la implantacién del programa TPM, ya que este anticipa las instalaciones, unidades, equipos,

herramientas y al personal para recibir el mantenimiento planificado.

Como resultado de la aplicacion de la metodologia 5S se ha llego a cambiar el habito
tradicional de trabajo del personal en todas las areas, empezando por un cambio de imagen,
obteniendo orden y limpieza en las instalaciones debido a la sefializacion adoptada y los
diagramas de procesos propuestos se constata un cambio en cuanto a la forma de trabajar se

refiere.

Se propone un plan de mantenimiento planificado el cual se lo ha disefiado en funcion
a los parametros que exige la flota vehicular de VALORCON, con la finalidad de conservar

las unidades en buen estado, alargando su vida util y evitando los tiempos de paro inutiles.
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Como complemento al programa TPM se realiza la propuesta de seguridad y cuidado
ambiental, mediante sefiales de seguridad y equipos de proteccion individual para reducir
los riesgos existentes; asi como las directrices y lineamientos para empezar a preocuparse

por los residuos resultantes del proceso de mantenimiento.

Morales (2012) en la tesis de Grado titulada “Implantaciéon De Un Programa De
Mantenimiento Productivo Total (Tpm) Al Taller Automotriz Del I. Municipio De
Riobamba (IMR)" de la “Escuela Superior Politécnica De Chimborazo — Riobamba
Ecuador” para optar el grado de “Ingeniero Automotriz” nos dice que ha planteado un
programa de mantenimiento autdbnomo que se sustenta en la metodologia 5S y se convierte
en el pilar fundamental para la implantacion del programa TPM, ya que este anticipa las
instalaciones, unidades, equipos, herramientas y al personal para recibir el mantenimiento

planificado.

Como resultado de la aplicacion de la metodologia 5S se ha llegado a cambiar el
habito tradicional de trabajo del personal en todas las areas, empezando por un cambio de
imagen, obteniendo orden y limpieza en las instalaciones debido a la sefializacién adoptada
y los diagramas de procesos propuestos se constata un cambio en cuanto a la forma de

trabajar se refiere.

Carpillo (2012) llevé a cabo la implementacion de la “Metodologia para la
implementacion de la manufactura esbelta en los procesos productivos para la mejora
continua” tuvo como objetivo utilizar la metodologia para aplicar e implementar la
manufactura esbelta en los &mbitos cotidianos. Permitiendo la identificacion de los
desperdicios en los procesos y poder aprovechar los recursos para obtener una mejora
continua (eficiencia) dentro de los estandares de la empresa. Se lleg6 a la conclusion que la
manufactura esbelta surge de los principios de la calidad a un nivel alto, que la produccion
en masas no puede generar, pero enfocado en las personas rigiéndose en la diversificacion
de productos y preferencia en los clientes. Este sistema es un mecanismo para satisfaccion
del cliente en calidad, tiempo y bajo precio. Ademas, como diversas iniciativas de cambio,
dichas implementaciones esbeltas pueden cambiar en las compafiias y a diferenciar en el
segmento de mercado los procesos de produccion, conocimientos sobre la manufactura,

ambiente de competitividad y eficiencia.
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Carpio (2016) en su tesis de Grado titulada “Plan De Mejora En El Area De
Produccion de la Empresa Comolsa S.A.C. para incrementar la productividad, usando
Herramientas De Lean Manufacturing - Lambayeque 2015”, de la “Universidad Sefior
De Sipan — Chiclayo” tuvo como objetivo el disefio de un plan de mejora; para lo cual
primero se realizé un diagndstico de la situacion de la empresa, y se encontrd que el principal
problema son los tiempos muertos de buscar herramientas de trabajo, gran cantidad de
mermas que se obtienen en los procesos y la falta de cultura de limpieza por parte de los
trabajadores. Se concluyé que lo ideal es el empleo de herramientas de Lean Manufacturing
como VSM vy 5s; también que los principales indicadores de eficiencia productiva parciales
son el factor humano, factor maquinas y factor materiales, y en base a esos indicadores se
elabor6 un plan de accion, a lo cual se le agregd los conocimientos de las herramientas 5s y
VSM para generar un aumento del 31.1% en la eficiencia productiva. Por ultimo, se
determind el indicador de beneficio — costo, el cual fue de S/.1.88; por lo que se dice que el

plan de la investigacion fue factible.

1.7 Marco Tedrico

1.7.1 Eficiencia Productiva
En economia el término eficiencia significa que los recursos estan a ser usados de la
mejor manera posible para satisfacer las necesidades de la poblacion. En otras palabras, la

existencia de eficiencia es sindbnimo de ausencia de desperdicio.

Una definicion derivada es el de eficiencia productiva: se verifica eficiencia
productiva cuando tecnologias de produccién de datos y entradas de datos disponibles en
una economia, no pueden producir mayores cantidades de un bien determinado, sin sacrificar
la produccion de otro; cuando ocurre tal cosa significa que la economia esta sobre su frontera

de posibilidades de produccion.

En términos microecondmicos, la existencia de eficiencia productiva significa que
teniendo en cuenta la tecnologia disponible y los precios de los factores de produccion una
empresa en particular logré producir el maximo de bienes con los factores de produccion
minimos. (Asis, 2007).
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a. Caracteristicasy ecuacion de la eficiencia productiva

La eficiencia productiva se expresa generalmente a través de un gréafico conocido
como Frontera de Posibilidades de Produccion (FPP), en el cual se reflejan los niveles

méaximos de produccion de las empresas en determinados plazos.

Para que tal cosa sea posible, sus responsables deben desplegar las mejores practicas
en materia de gestion, administracion, comunicacion, planificacion y gestion del personal,

areas indispensables cuando se trata de eficiencia.

En el escenario empresarial actual, esto supone la implementacion de procesos de
alto nivel de gestion, como por ejemplo sistemas informaticos especializados, procesos de

digitalizacién, nuevas tecnologias o estrategias agiles, entre otros.

La formula tradicional que se ha empleado para calcular este valor es la que relaciona
los beneficios (ventas) con las unidades del recurso utilizado. Asi las cosas, la ecuacion

guedaria mas 0 menos de la siguiente manera:
Eficiencia (F): Beneficios (b)/ Recursos empleados (r)

Esta formula también nos sirve si queremos calcular la productividad en funcion de
otros factores, como por ejemplo la mano de obra y la materia prima. Incluso, aunque en un

grado méas complejo, es una buena referencia para hallar la Productividad Total. (Asis, 2007).
b. Otros indicadores asociados a la Eficiencia Productiva

Pese a que los recursos disponibles y los articulos producidos son los elementos mas
importantes en la ecuacién de la eficiencia productiva, existen otros factores que también

tienen incidencia directa o indirecta a la hora de calcular este valor.

De hecho, no necesariamente tienen que ser indicadores cuantitativos. La experiencia
ha demostrado que hoy dia este concepto tiene que ver mas con elementos de otras

caracteristicas, como por ejemplo el de la gestién humana.

Hablamos, en concreto, de factores como la motivacién, la estrategia de
comunicacion, el estilo de liderazgo, el sistema de incentivos y hasta la creacion de un clima

laboral dptimo para el desarrollo de las tareas en cada area de la organizacion.

24



De todos ellos se destaca especialmente la gestion del talento humano, un recurso
que tiene que ver con el bienestar del personal que forma parte de una empresa y que, a la
vez, involucra politicas en torno a la capacitacion y la formacion, el reclutamiento o las

opciones de promocidn interna, entre otras. (Asis. 2007).
c. Eficiencia Global de Equipos

Nakajima (1991) propuso el término Overall Equipment Effectiveness (OEE) o
Eficiencia General de Equipos como una medida para evaluar el progreso del TPM. Este

indice es el resultado de la multiplicacién de tres factores:

Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

I A Tlempo Disponible o~ P
:' Parada )

Microparadas
_Velocidad reducida

Figura 1: Eficiencia Global de Equipos.

Fuente: Teoria de la Medicion del Despilfarro.

Una de las mas importantes contribuciones del OEE fue considerar las pérdidas que
los equipos producen. Antes del OEE, sélo la disponibilidad era considerada en la
Utilizacion del equipo, el resultado era la sobre estimacion de la utilizacion del equipo.
Dentro del contexto, el OEE puede ser considerado la combinacion de operacion,
mantenimiento y administracion de los recursos y equipos de manufactura; ademas, el OEE
tiene la propiedad de revelar los costos escondidos que se producen por pérdidas. Mediante
el OEE se hace posible detectar las fallas mas comunes y repetitivas de una linea de
produccion con el objetivo de poder combatirlas. Su aplicacion como parte del TPM ayuda
a mejorar la efectividad de las lineas, reducir las pérdidas por calidad y asi mejorar la
rentabilidad. (Palomino, 2012)
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El valor de la OEE permite clasificar una o més lineas de produccion, o toda una planta, con
respecto a las mejores de su clase y que ya han alcanzado el nivel de excelencia (Cruelles
Ruiz, 2010).

Tabla 1

Eficiencia Global de Equipos

OEE Calificativo Consecuencias
OEE < 65% Inaceptable  Se producen importantes pérdidas economicas.
Muy baja competitividad.
65% < OEE < 75% Regular Aceptable solo si se estd en proceso de mejora.

Perdidas econdmicas. Baja competitividad.

75% < OEE <85%  Aceptable Continuar la mejora para superar el 85% y avanzar
hacia el Word Class. Ligeras perdidas economicas.
Competitividad ligeramente baja.

85% < OEE <95% Buena Entra en Valores Word Class. Buena
competitividad.

OEE < 95% Excelencia  Valores Word Class. Excelente competitividad.

Fuente: Teoria de la Medicion del Despilfarro

1.7.2 Plan de Mejora
1.7.2.1  Mapeo de Flujo de Valor (VSM)
Es una herramienta de comunicacion, planificacion comercial y de gestion para un

proceso de cambio.

VSM es toda operacion que transforma productos de la misma familia y son
necesarias para ofrecerle al cliente un producto desde el concepto o disefio, hasta la
produccion y el envio. En una cadena de valor existen elementos tangibles e intangibles,
como equipo, personas, materiales, métodos, conocimiento, habilidades diversas, energia,
etcétera. El mapeo de la cadena consiste en ver plasmados todos esos elementos en un dibujo
para entenderlos y mejorarlos, y no solo en saber que existen. (Socconini, Lean

Manufacturing paso a paso, 2008).
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a. Seleccion de una familia de productos

Antes de iniciar se debe tener en claro la necesidad del enfoque en una familia de
productos (grupo de productos que pasan por etapas y equipos comunes en Su
trasformacion), por lo que mapear el flujo de valor requiere andar por la fabrica y dibujar los
pasos de la transformacion (de materia y de informacion) para una familia de productos, de

puerta a puerta en la planta.
b. El gerente de la cadena de valor

Las empresas se organizan en comun, por departamentos y funciones, en vez de flujo
de pasos que afiaden valor en una familia de productos. Frecuentemente se encontrard que

nadie se responsabiliza de la gestion de la cadena de valor, pero lo debe haber y mejorarla.
c. Trazado del mapa del estado actual

Para trazar un mapa futuro de una cadena de valor, hay que analizar primero la
situacion actual de la produccién, basandose en el flujo de puerta a puerta de la fabrica con

un conjunto de simbolos que representen los procesos y los flujos.

El mapa del estado actual es un documento de referencia para determinar excesos en

el proceso y documentar la situacién actual de la cadena de valor.

El mapa del estado actual se observara los inventarios en proceso e informacion para
cada operacion relacionada con su capacidad, disponibilidad y eficiencia. Ademas,
proporciona informacion sobre la demanda del cliente, la forma de procesar la informacion
del cliente a la planta y de la planta a los proveedores, la forma en que se distribuye al cliente
y la distribucién por parte de los proveedores y, finalmente, la manera en que se suministra
la informacidn a los procesos. Un mapa de valor es una herramienta valiosa para el analisis

de informacidn, pues en una sola hoja de papel podemos ver:

La demanda del cliente y la forma de confirmar los pedidos.

- Lademanda hacia los proveedores y la forma de confirmar los pedidos.

- Laforma de planear la produccion y las compras.

- El proceso de entregas de los proveedores y al cliente.

- Lasecuencia de las operaciones de produccion.

- Lainformacion relevante de cada operacion.

- Los inventarios en materia prima, proceso y producto terminado.
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- El tiempo que agrega valor y el que no agrega valor.
- Los tiempos de entrega desde materia prima hasta producto terminado.

El mapa del estado futuro de la cadena de valor

El objetivo del VValué Stream MapPoint es sacar a flote las fuentes de desperdicio y
eliminarlas en el corto plazo a través de una cadena de valor en funcion del mapa del estado
futuro. Se crea una cadena de produccién donde los procesos se encadenan a uno 0 varios
clientes mediante por medio de un flujo continlo estableciendo un sistema de flujo jalado, y
que cada proceso fabrique en lo posible, solo lo que sus los clientes necesitan y cuando lo

necesitan.
e. Poner en préctica el estado futuro

A menos que se ejecute y se logre en un corto periodo el estado futuro dibujado, el
Valué Stream Mapping es solo una herramienta y los mapas del flujo de valor, que pueden
ser trazados practicamente de la misma forma para toda actividad empresarial y ser
ampliados hacia el proceso siguiente o hacia el anterior desde la empresa para abarcar “desde
las moléculas hasta el cliente” (Rother y Shook, 1999), serian casi inutiles. Siempre que hay

un producto para un cliente, hay una cadena de valor. El desafio consiste en verla.

]

]

B

2

Process

Customer
Supplier

Inwentory

External
Shipment

Push

-

Shipment
Arrow

|

Go See
Froduction

Electronie
Information

FProduction
Contral

Dlata Table

Timeline
segment

Timeline
total

Wi
\/ |\ ez |
| | e | | |
Supermarket Safety Signal Withdrawal Withdrawal FProduction
Stock Kanban Eanban Batch Kanban
-
ﬁ \ __.-/ b
I | (F | [ >
| - | | — ol TS |
Eatch Kanban Fost FIFD Lane Kaizen Full Arrow Full Arrow
EKanhan Burst 1 2
"
1 Q)
N |\ |
- >

Full Arrow

Physical
Full

Sequenced

Full Ball

Figura 2: Iconos de VSM.

Fuente: Cabrera (2002).

Load
Leweling




El Mantenimiento Productivo Total TPM

Segun Hernandez y Vizan 2013, el TPM es un conjunto de técnicas orientadas a

eliminar las averias a través de la participacion y motivacion de todos los empleados.

Propone 4 objetivos

Maximizar la eficiencia del equipo.

Desarrollar un sistema de mantenimiento preventivo para toda la vida Gtil del equipo
que se inicie en el mismo momento de disefio de la maquina (disefio libre de
mantenimiento) y que incluira a lo largo de toda su vida acciones de mantenimiento
preventivo sistematizado y mejora de la mantenibilidad mediante reparaciones o
modificaciones.

Implicar a todos los departamentos que planifican, disefian, utilizan o mantienen los
equipos.

Implicar activamente a todos los empleados, desde la alta direccion hasta los
operarios, incluyendo mantenimiento autonomo de empleados y actividades en

pequefios grupos.

La eficiencia de los equipos se maximiza por medio del esfuerzo realizado en el

conjunto de la empresa para eliminar las “seis grandes pedidas” que restan eficiencia a los

equipos (Tabla N°2).

Tabla 2

Las Seis Grandes Pérdidas en los Equipos Productivos.

Tipo
Tiempo Muerto

Perdida
Averias debidas a fallos en equipos.
Preparacion y ajustes. Ejemplos, Cambios
de utillaje, ajustes de herramientas,

Perdidas de Velocidad

Tiempo en vacio y paradas cortas
(Operacion anormal de sensores, bloqueo
de trabajo en rampas, etc.)
Velocidad reducida (diferencia entre la
velocidad nominal y real).

Defectos

Defectos en proceso y repeticion de
trabajos (desperdicios y defectos de
calidad que requieren reparacion).

Menor rendimiento entre la puesta en
marcha de las maquinas y produccion
estable.

Fuente: Hernandez, J y Vizan A. (2013).
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Una consecuencia importante de la implantacion del TPM en la fabrica es que los
operarios toman conciencia de la necesidad de responsabilizarse del mantenimiento basico
de sus equipos con el fin de conservarlos en buen estado de funcionamiento y, ademas,
realizan un control permanente sobre dichos equipos para detectar anomalias antes de que
causen averias. EI TPM incluye como primeras actividades la limpieza, la lubricacion y la
inspeccion visual. El proceso de implantacién TPM se puede desplegar en las siguientes

fases:
Fase preliminar

En una fase preliminar es necesario modelizar la informacion relacionada con

mantenimiento, identificando y codificando equipos, averias y tareas preventivas.
Paso 1: Volver a situar la linea en su estado inicial:

El objetivo debe ser dejar la linea en las condiciones en las que fue entregada por
parte del proveedor el dia de su puesta en marcha: limpia, sin manchas de aceite,

grasa, polvo, libre de residuos, etc.
Paso 2: Eliminar las fuentes de suciedad y las zonas de dificil acceso:

Una fuente de suciedad es aquel lugar en el que, aunque se limpie continuamente,

sigue generando suciedad.
Paso 3: Aprender a inspeccionar el equipo

Es fundamental que el personal de produccidn, poco a poco, se vaya encargando de

mas tareas propias de mantenimiento, hasta llegar a trabajar de forma casi autonoma.
Paso 4: Mejora continua:

Los operarios de produccion realizan las tareas de TPM de forma auténoma. Los
responsables verifican los esfuerzos para mejorar los procedimientos de mantenimiento
preventivo y supervisan sus actividades orientadas a elevar la rentabilidad econdémica de la

planta.

En este punto conviene definir un sistema de indicadores accesible y fiable para
capturar, medir, analizar y evaluar los resultados y desviaciones respecto al objetivo de
manera metddica y fiable. Indicadores como el rendimiento de la mano de obra, las horas
dedicadas a trabajos urgentes, los costes de reparacion, etc. (Hernandez y Vizan, 2013).
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OEE es un indicador que se calcula diariamente para un equipo o grupos de maquinas
y establece la comparacion entre el nimero de piezas que podrian haberse producido, si todo
hubiera ido perfectamente, y las unidades sin defectos que realmente se han producido. Se
utilizan los indices de Disponibilidad, Eficiencia y Calidad. OEE es el producto de estos tres

indices, de manera que:
OEE (Eficiencia Global de Equipos Productivos) = D*E*C

El coeficiente de disponibilidad (D): Es la fraccién de tiempo que el equipo esta

operando realmente reflejando las pérdidas por averias y paradas.

El coeficiente de eficiencia (E): Mide el nivel de funcionamiento del equipo
contemplando las pérdidas por tiempos muertos, paradas menores y pérdidas por una

velocidad operativa mas baja que la de disefio.

El coeficiente de calidad (C): mide la fraccion de la produccién obtenida que
cumple los estandares de calidad reflejando aquella parte del tiempo empleada en la

produccion de piezas defectuosas o con errores.

Beneficios del TPM

Beneficios con respecto a la organizacion

- Mejora de calidad del ambiente de trabajo.

- Mejor control de las operaciones.

- Incremento de la moral del empleado.

- Creacion de una cultura de responsabilidad, disciplina y respeto por las normas.

- Aprendizaje permanente.

- Creacion de un ambiente donde la participacion, colaboracion y creatividad sea una
realidad.

- Redes de comunicacion eficientes.
Beneficios con respecto a la seguridad

- Mejora las condiciones ambientales.

- Cultura de prevencion de eventos negativos para la salud.

- Incremento de la capacidad de identificacién de problemas potenciales y de basqueda
de acciones correctivas.

- Entendimiento del porqué de ciertas normas, en lugar de como hacerlo.
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- Prevencion y eliminacion de causas potenciales de accidentes.

- Elimina radicalmente las fuentes de contaminacion y polucion.
Beneficios con respecto a la productividad

- Elimina pérdidas que afectan la productividad de las plantas.

- Mejora de la fiabilidad y disponibilidad de los equipos.

- Reduccion de los costes de mantenimiento.

- Mejora de la calidad del producto final.

- Menor coste financiero por recambios.

- Mejora de la tecnologia de la empresa.

- Aumento de la capacidad de respuesta a los movimientos del mercado.

- Crea capacidades competitivas desde la fabrica.

Los 8 Pilares del TPM

a. Mejoras enfocadas

Grupos de trabajo interdisciplinares formados en técnicas para la mejora continua y
la resolucion de problemas. Estos grupos enfocardn su trabajo a la eliminacion de las

pérdidas y la mejora de la eficiencia.
De los equipos

- Fallas en los equipos principales.

- Cambios y ajustes no programados.
- Fallas de equipos auxiliares.

- Ocio y paradas menores.

- Reduccion de Velocidad.

- Defectos en el proceso.

- Arranque.
Recurso humano

- Gerenciales.
- Movimientos.
- Arreglo/ acomodo.

- Falta de sistemas automaticos.
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- Seguimiento y correccion.
Proceso Productivo

- De los recursos de produccion.
- De los tiempos de carga del equipo.

- Paradas programadas.

b. Mantenimiento Planificado

Actividades de mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo orientadas a la

prevencion y eliminacion de averias.
c. Mantenimiento Autonomo

Basado en operaciones de inspeccion y pequefias actuaciones sencillas, realizadas

por los operarios de las maquinas.
El mantenimiento autébnomo puede prevenir

- Contaminacion por agentes externos.
- Rupturas de ciertas piezas.
- Desplazamientos.

- Errores en la manipulacion.
Con solo instruir al operario en

- Limpiar.
- Lubricar.

d. Revisar Mantenimiento De Calidad

Basado en actuaciones preventivas sobre las piezas de las maquinas que tienen una

alta influencia en la calidad del producto.
e. Prevencion Del Mantenimiento

Basado en la gestion temprana de las condiciones que deben reunir los equipos o las

instalaciones, para facilitar su mantenibilidad en su etapa de uso.
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f. Mantenimiento Areas Soporte

Buscando el apoyo necesario para que las actividades de TPM, aseguren la eficiencia

y la implicacién global.
g. Mejora De La Polivalencia Y Habilidades De Operacién

Formacion continua del personal de produccion y mantenimiento para mejorar sus

habilidades y aumentar su polivalencia y especializacion.
h. Seguridad Y Entorno

La seguridad y prevencién de efectos adversos sobre el entorno son temas
importantes en las industrias responsables. La seguridad se promueve sistematicamente en
las actividades de TPM.

1.7.2.3  Laherramienta5’s

Segun Hernandez y Vizan (2013) menciona que la herramienta 5s es una aplicacion
sistematica de los principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo que, de una manera
menos formal y metodologica, ya existian dentro de los conceptos clésicos de organizacion

de los medios de produccion.
Clasificacion (Seiri)

Consiste en separar lo que se necesita de lo que no y controlar el flujo de cosas para
evitar estorbos y elementos prescindibles que originen despilfarros como el incremento de
manipulaciones y transportes, pérdida de tiempo en localizar cosas, elementos 0 materiales

obsoletos, falta de espacio, etc.
En la préactica se logra con el uso de tarjetas:

Tarjetas de color rojo: Para destacar objetos que no pertenecen al area y deben

colorarse lejos del lugar de trabajo o para marcar todo aquello que debe desecharse.

Tarjetas de color azul: Pueden destacar elementos que pertenecen al trabajo
realizado, que reducen el espacio en el lugar de trabajo y se debe buscar un sitio mejor para

colocarlo.
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Tarjetas de colores intensos: Para facilitar su identificaron, pueden ser de colores

fluorescentes, su color ayuda a identificarlos rapidamente aun estando a distancias alejadas.

NOMERE DEL ARTICULO
CATEGORiA 1. Maquinaria 6. Producto terminado

2. Accesorios y herramientas | 7. Equipo de oficina

3. Equipo de medicion 8. Limpieza

4, Materia Prima

5. Inventario en proceso

FECHA Localizacion Cantidad Valor
RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Dtros

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido
ELABORADAPOR Departamento

FORMA DE DESECHQ 1. Tirar 5. Otros
2. Vender

3. Mover a otro almacén

4. Devolucion proveedor

FECHA DESCHECHO

Figura 3: Formato de tarjeta Roja

Fuente: Hernandez, J y Vizan A. (2013).

Organizacién (Seiton)

Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que se
encuentren con facilidad, definir su lugar de ubicacién identificandolo para facilitar su

busqueda y el retorno a su posicion inicial. La implantacion del Seiton comporta:

- Marcar los limites de las areas de trabajo, almacenaje y zonas de paso.
- Disponer de un lugar adecuado, evitando duplicidades; cada cosa en su lugar y un

lugar para cada cosa.

En practica hay que decidir donde colocar las cosas y cémo ordenarlas teniendo en
cuenta la frecuencia de uso y bajo criterios de seguridad, calidad y eficacia. Se trata de
alcanzar el nivel de orden preciso para producir con calidad y eficiencia. (Hernandez y
Vizan, 2013).
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Limpieza (Seiso)
Consiste en identificar los defectos y eliminarlos.

- Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

- Asumir la limpieza como una tarea de inspeccidn necesaria.

- Centrarse tanto 0 mas en la eliminacién de los focos de suciedad que en sus
consecuencias.

- Conservar los elementos en condiciones optimas.

Un punto clave a la hora de limpiar es identificar los focos de suciedad existentes
para poder asi eliminarlos y no tener que hacerlo con tanta frecuencia, ya que se trata de

mantener los equipos en buen estado, pero optimizando el tiempo dedicado a la limpieza.
Estandarizacion (Seiketsu)

Supone seguir un método para ejecutar un determinado procedimiento de manera que
la organizacion y el orden sean factores fundamentales. Su aplicacion se comprende las

siguientes ventajas. (Herndndez y Vizan, 2013).

- Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “S”.

- Elaborar y cumplir estandares de limpieza y comprobar que éstos se aplican
correctamente.

- Transmitir a todo el personal la idea de la importancia de aplicar los estandares.

- Crear los habitos de la organizacion, el orden y la limpieza.

- Evitar errores en la limpieza que a veces pueden provocar accidentes.

Para implantar una limpieza estandarizada, el procediendo puede basarse en tres

pasos:

- Asignar responsabilidades sobre las 3S primeras. Los operarios deben saber que
hacer, cuando, donde y como hacerlo.

- Integrar las actividades de las 5S dentro de los trabajos regulares.

- Chequear el nivel de mantenimiento de los tres pilares. Una vez se han aplicado
las 3S y se han definido las responsabilidades y las tareas a hacer, hay que evaluar

la eficiencia y el rigor con que se aplican.
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Disciplina (Shitsuke)

Su objetivo es convertir en habito la utilizacién de los métodos estandarizados y
aceptar la aplicacion normalizada. Su aplicacion esta ligado al desarrollo de una cultura de
autodisciplina para hacer perdurable el proyecto de las 5S. Este objetivo la convierte en la
fase mas facil porque consiste en aplicar regularmente las normas establecidas y mantener
el estado de las cosas. La mas dificil porque su aplicacion depende del grado de asuncion
del espiritu de las 5S a lo largo del proyecto de implantacion. (Hernandez y Vizan, 2013).

a. Resumen de la Técnica

Tabla 3

Resumen de la Técnica

SEIRI SEITON SEIDO SEIKETSU SHITSUKI
Separar y Arreglar e Proceso diario de  Seguimiento Construir el
eliminar Identificar limpieza de los primeros habito

3 pasos,
asegurar un
ambiente
seguro
Separa los Identificar los Limpiar cuando Definir Hacer el orden
articulos articulos se ensucia. métodos  de y limpieza con
necesarios de necesarios. orden y los
los no limpieza. trabajadores de
necesarios. cada puesto.
Dejar solo los Marcar éareas Limpiar Aplicar el Formar a los
articulos en el suelo para periddicamente.  método general operarios  de
necesarios en el elementos vy en todos los cada  puesto
lugar de actividades. puestos de para que hagan
trabajo. trabajo. orden y
limpieza.

Eliminar los

Poner todos los

Limpiar

Desarrollar un

Actualizar la

elementos no articulos en su sistematicamente. estandar formaciéon de
necesarios. lugar definido. especifico por los operarios
puesto de cuando hay
trabajo. cambios.
Verificar Verificar que Verificar Verificar que Crear sistemas
periodicamente haya “un lugar sistematicamente exista un de  auditoria
que no haya para cada cosa lalimpieza de los estandar permanente de

elementos no
necesarios.

en su lugar”

puestos de

trabajo.

actualizado en
cada puesto de
trabajo.

planta visual y
5.

Fuente: Hernandez, J y Vizan A. (2013).
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b. Aplicacion de las 5°s

Determina que el ambiente sea de calidad, es decir, que en el ambiente se puedan
llevar a cabo tanto pruebas de calidad exitosas como que el producto cuente con la calidad

requerida.
c. Objetivode las5’s
Lograr una mayor eficiencia, uniformidad y formalidad.
d. Importancia de las5’s

Lograr la eliminacién de despilfarros en diferentes areas e incrementar el

mejoramiento de condiciones de seguridad industrial.
e. Beneficios de las5’s
El empleado adquiere un sentido de pertenencia, seguridad y se siente motivado.

- Se genera una cultura organizacional.

- Se potencializa y se economiza el uso y la respuesta del tiempo.

- Se incrementa la vida util de los equipos.

- Sereducen las mermas y las pérdidas por producciones con defectos.

- Se elaboran productos de una mayor calidad.
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Il.  CAPITULO II: MATERIAL Y METODOS

2.1 Tipoy disefio de la investigacion
En esta investigacion se define lo que se va a realizar y la determinacion de los

modelos para desarrollar exitosamente el disefio de la investigacion.

Tipo de investigacion

Descriptiva — aplicada.

Segun su finalidad y tipo de tesis es aplicada, ya que tiene como principal desarrollo
la resolucion de problemas précticos para conseguir resultados favorables dentro de la
Corporacion WinMeier ya que no voy a tener nuevas teorias, sino que se va a tomara las ya

existentes. Por su contrastacion con la realidad es descriptiva.

Disefio de la investigacion

La investigacion es no experimental, cuantitativa.

Ya que implementare teorias en la realidad de la empresa que me acogid para mejorar

su eficiencia sin manipular deliberadamente las variables dependientes e independientes.

2.2 Métodos de investigacion

Inductivo

Este método me permitira hacer un estudio minucioso partiendo de algunos aspectos

particulares para determinar y establecer mis objetivos de manera generalizada.
Deductivo

Este método me permitira estudiar aspectos generales de la variable, de modo que se

pueda aplicar eficazmente los principios y métodos para concretizar mi investigacion.

2.3 Poblacién y muestra

Poblacion

El Area de Infraestructura y Mantenimiento de la Corporacion WinMeier.
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Muestra

Los Procesos de Operacion (aire acondicionado, servicio eléctrico, agua caliente,
internet y habitaciones) del Area de Infraestructura y Mantenimiento de la Corporacion

WinMeier.

2.4 Variables
Independiente

Plan de Mejora basado en herramientas de Manufactura Esbelta.

Dependiente

Eficiencia del area infraestructura de mantenimiento de la Corporacion WinMeier.
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2.5 Operacionalizacion
Tabla 4

Operacionalizacion

Variables Dimension Indicadores Técnicas de Instrumento de
Recoleccion de recoleccion de
datos datos

Independiente: TPM. Disponibilidad a. Observacion. a. Registro de
Plan de Mejora Tiempo Disponible — Tiempo Muerto b. Entrevista. Observacion.
Usando = ( Tiempo Disponible ) c. Encuesta. b. Guiade
Herramientas de Rendimiento Entrevistas.
Manufactura Tasa media actual de Servicio c. Cuestionario de
Esbelta. "~ Tasade Servicio Estandar Encuesta.

Calidad =

Volumen de Servicio — (Defectos + Reprocesos)

Volumen de Servicio
Efectividad Global de Equipos
= (Disponibilidad X rendimiento X calidad)
x 100
5s. a. Clasificacion.

b. Organizacion.

c. Limpieza.

d. Estandarizacion.

e. Disciplina.
Dependiente: Eficiencia  , Unidades Producidas. a. Analisis a. Guia de Anélisis
Eficiencia del area Horas Hombre. Documentario documentario.
infraestructura de ~ Evaluacion Beneficio
mantenimiento. financiera Costo

Fuente: Elaboracion Propia
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2.6 Técnicas e Instrumentos de recoleccion de Informacién

2.6.1 Técnicas de investigacion
Las técnicas de informacion en este proyecto me permitieron recolectar informacion

y analizarlas.
Observacion

Técnica donde los datos que se exploraron, comprendieron e identificaron a través
de registros fotograficos que se aplicaron dentro del Area De Infraestructura Y

Mantenimiento De La Corporacion WinMeier.
Entrevista

Técnica donde se recab6 informacion en forma verbal, a través de preguntas que se
propuso, dirigidas a los empleados del Area De Infraestructura Y Mantenimiento De La

Corporacién WinMeier.
Encuesta

Técnica que se destind para obtener datos de varias personas recabando informacion
de manera escrita, de acuerdo a un listado de preguntas estimadas previamente para el

analisis, este listado se denomina cuestionario.
Andlisis documentario

Revisién de documentos proporcionados por la empresa con contenido necesario

para la investigacion.

2.6.2 Instrumentos de recoleccion de informacion:

Guia de observacion

Instrumento que ayudd a la descripcion detallada del Area De Infraestructura Y
Mantenimiento de la Corporacion WinMeier ayudando a establecer relaciones entre la

hipdtesis de nuestra investigacion y los hechos reales.
Guia de entrevista

Instrumento que permitid recoger datos a través del dialogo directo con el personal.
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Cuestionario encuesta

Instrumento que permitié recoger datos del personal que consistia en responder las

preguntas elaboradas.
Guia de analisis documentario

Instrumento que permitid identificar y evidenciar informacion necesaria para la

investigacion.

2.7 Validacion y Confiabilidad de Instrumentos
Los instrumentos de recojo de informacion fueron validados por el Mg. Dany Adolfo

Bustamante Siguefias, Mg Julio Mauricio Vidaurre Ruiz y Mg. Paul Linarez Ortega.
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1.  CAPITULO Ill: RESULTADOS

3.1 Diagnostico de la empresa

3.1.1 Informacién general

Nombre : WinMeier Hotel & Casino S.A.C.
Ruc : 20486245027.

Tipo : Sociedad Andnima Cerrada.
Direccidn : Av. Bolognesi 756, Chiclayo, Peru.
Gerente : Marco Chavez Mufio.
Representante Legal  : Alberto Valdiviezo Asalde.
Inicio : 23/07/2013.

Estado > Activo.

Hotel WinMeier cuenta con amplias y acogedoras 94 habitaciones entre simples,

dobles, triples, cuadruples y Suites.

El area de Infraestructura y Mantenimiento cuenta con un espacio reducido para el
almacenamiento de herramientas provocando desperdicios en el tiempo de blsqueda de

materiales y equipos

3.1.2 Descripcion del proceso del servicio

El &rea de Infraestructura y Mantenimiento de la Corporacion WinMeier brinda los
siguientes servicios: Agua caliente, Aire acondicionado y Servicio eléctrico. El servicio
comienza cuando nuestro cliente interno emite una orden de servicio ara el area de
infraestructura y mantenimiento quien uno de sus operarios se encarga de diagnosticar la
habitacion presentada por fallas, este operario observa los puntos a reparar, estudiara la
magnitud de la falla lo que conllevara a su cambio total del servicio o por lo contrario ver su
procedimiento de reparacion para poder remediar dicha falla reparandola o reemplazandola
luego de haber hecho todo estos procedimientos el operario probara el funcionamiento del
servicio al hacer optimo o si presenta fallos volvera a procedimiento de fallos para

solucionarlos, despues de ello se emite un informe de conformidad por parte de area de
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infraestructura y mantenimiento para el cliente interno la cual aprobard la reparacion de la

falla presentada.

a. Flujograma del procedimiento de atencion de Falla

Averia

Diagnosticar
de Falla de
Habitacién

Puntos a Reparar

Determinar
Falla

Procedimiento
de Falla

Reparar/
Remplazar

Inspeccién de Otras
Averia

Estado ok de averia

Figura 4: Diagrama De Operaciones

Fuente: Elaboracion Propia

¢Material
Suficiente?

Solicitar al
Responsable de
dantenimie
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b. Mapas del Flujo de Valor Actual (VSM)

En la siguiente figura del area de Infraestructura y Mantenimiento se describe

graficamente el Mapeo de Valor Actual donde se puede apreciar que el mayor valor agregado

estan en: establecer el procedimiento de reparacion de falla, el de reparar o reemplazar algin

equipo o herramienta y en la prueba de reparacion ya que estos procesos es de mayor tiempo

de demoray en alguna ocasion requiere de un operario mas o de alguna herramienta o equipo

a reemplazar o arreglar y en proceso de menor valor agregado es la toma del orden de

servicio y el informe de conformidad ya que estos de menor tiempo y lo puede hacer el

cliente interno u operario correlativamente.

Cliente Interno

Informe de
Conformidad

Y St

Orden de Servicio resmin
O
T°=5min
@)
, ! |
Diagnostico de Puntos a Reparar Magnitud de Falla Establecimiento Reparar/Reemplazar Prueba de
Habitacion del Procedimiento 3 Reparacion
[T —— [~Nob de falla
Manual de
Y ‘ O/ mantenimiento
Si
Falta Formatos y Falta Identificacion de X
Cambio Total
procedimientos adecuados. Fallos Primarios y
Falta Control y Verificacion Secundarios.
de un Correcto
Mantenimiento.
Herramientas / Equipos
T'=5min T=5min T'=10min T°=10min T=15min

Figura 5: Mapa de Flujo de Valor Actual

Fuente: Elaboracion Propia

T°=15min
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3.1.3 Analisis de la problematica

3131 Resultado de la aplicacién de los instrumentos

a. Andlisis de encuesta

Para un diagnostico actualizado se realizd una encuesta de 10 preguntas (Ver Anexo 1)
para recolectar opiniones en cuanto a los procesos que realizan dentro del area de
Infraestructura y Mantenimiento, de las cuales 4 preguntas Ilamaron la atencion para su
analisis.

Pregunta N° 1

Tabla s

Existencia de un sistema de mejora en el area de Infraestructura y mantenimiento

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Si 2 333 333 33,3
No 4 66,7 66,7 100,0
Total 6 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion Propia

Hsi
| I

Figura 6: Existencia de un sistema de mejora en el area de Infraestructura y

mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion
Como se puede observar en la figura el 66.7% de encuestados manifiesta no conocer la

existencia de un sistema de mejora dentro del &rea de Infraestructura y mantenimiento.
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Pregunta N° 5
Tabla 6

Orden en cuento a la distribucion de los materiales y equipos en el Area de

Infraestructura y Mantenimiento.

Frecuencia  Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido Si 1 16,7 16,7 16,7
No 5 83,3 83,3 100,0
Total 6 100,0 100,0
Fuente: Elaboracion Propia
B

de Infraestructura y Mantenimiento.

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 7: Orden en cuento a la distribucion de los materiales y equipos en el Area

Interpretacion

Del total de los encuestados un 83,3% manifiesta que no se encuentra ordenada en cuanto

a la distribucion de materiales y equipos.
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Figura 8: Desorden en el Area de infraestructura Y Mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 9: Falta Limpieza y Orden en el Area de Infraestructura y Mantenimiento

Fuente: Elaboracién Propia
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Pregunta N°7

Tabla 7

Proteccion y resguardado de los materiales de cualquier dafio Fisico dentro del Area de

Infraestructura y Mantenimiento

Frecuencia  Porcentaje  Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Valido Si 2 333 333 333
No 4 66,7 66,7 100,0
Total 6 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 10: Proteccion y resguardado de los materiales de cualquier dafio Fisico
dentro del Area de Infraestructura y Mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion
En el siguiente cuadro del total de encuestados el 66,7% respondié de forma negativa en

cuanto a que los materiales estan resguardados de cualquier dafio fisico.
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Pregunta N° 10
Tabla 8
Existencia de algun registro de los materiales y equipos dentro del area de Infraestructura

y Mantenimiento

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Véalido No 6 100,0 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion Propia

O no

Figura 11: Existencia de algun registro de los materiales y equipos dentro del area

de Infraestructura y Mantenimiento

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion
Como podemos observar en el grafico el 100% de los encuestados no conocen llevar un
registro de materiales y equipos dentro del area de infraestructura y mantenimiento de la

Corporacién WinMeier.

Comentario propio: De acuerdo a lo que se observa en la figura N°6 y Figura N°7 y con la
encuesta realizada no se cuenta con un sistema de mejora ni con un registro de los materiales
y equipos dentro del area de infraestructura y mantenimiento ya que estos no se encuentran
limpios, resguardados ni ordenados siendo confirmado por el jefe del area Pier Peralta y

visualmente en la visita que se realizo.
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3.1.3.2 Herramientas de diagnostico

Entre la problematica encontrada en el area de infraestructura y mantenimiento
tenemos la falta de un plan de mantenimiento, los trabajadores no llevan un control ni
registro adecuado en cuanto a la frecuencia y gravedad de la incidencia (falla) que tuvieron
anteriormente en el proceso del servicio brindado, ya que estos solo llevan un mantenimiento
correctivo.

También como problematica tenemos que el cliente interno solicita atencion a su
incidencia presentada el area no cuenta con los procedimientos, formatos para identificar
fallos principales y secundarios, estos solo inspeccionan la gravedad del proceso del servicio
para chequear si solo es una reparacién o sustitucion del servicio brindado.

Otro problema es la falta de control de inventario cuya consecuencia es la
aglomeracion de herramientas innecesarias y desperdicio de tiempo en la busqueda de
equipos y materiales, todo esto hace que haiga largos tiempos de preparacién, orden y
limpieza en el &rea haciendo que esto sea una ineficiencia en el momento de resolver una
incidencia (falla) presentada.

La presencia de estos problemas no me ha permitido dar soluciones rapidas y
eficientes a los percances ocurridos, generando incomodidad e insatisfaccion en los clientes
dando como resultado la perdida de este cliente y de clientes potenciales debido a la difusion
de la mala experiencia.

a. Diagrama de Ishikawa (Espina de Pescado)

Herramientas

Falta de Procedimientos adecuados
Falta de Codificacion y Registro de

Herramientas
Falta de Formatos Adecuados

I Falta de Herramientas
Falta Control y Verificacion de

un Correcto Mantenimiento

=I Baja Eficiencia de los Procesos

A

Falta de Registros

Falta de Medidas Preventivoy —————»

No se identifica las fallas
principales, secundarios

Recursos Procedimientos

Figura 12: Diagrama de Ishikawa

<
<

v

Falta de control de io

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 9

Analisis de Herramienta de Diagndstico

Causas Sub causas Posible Solucion
Formatos Falta de Procedimientos Proponer una
adecuados. implementacién de
Falta de Control y herramientas TPM.
Verificacion de un Check list.
correcto mantenimiento.
Falta de Formatos Formular formatos
Adecuados. adecuados para las fallas o
incidencias que se
presenten.
Herramientas Falta de Registro de Asignar al encargado del
Codificacion de area registros de
herramientas. codificacion de

Falta de herramientas.

herramientas.

Recursos Falta de Registros. Asignar al encargado del
Falta de Control de area  registros  de
Inventario. codificacion de

herramientas.
Procedimientos Falta de Medidas Propuesta de
Preventivas. programacion de

mantenimiento preventivo.

No se identifican fallos

principales y secundarios.

Sistema de respuestas ante

fallas no programadas.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Descripcion de causas del problema
Formatos

No se cuenta con formatos de procedimientos adecuados para el trabajo a realizar, el
area de infraestructura y mantenimiento tampoco cuenta un control y verificacién de un

adecuado mantenimiento en sus servicios a brindar.
Herramientas

En area de infraestructura y mantenimiento se observa el desorden y la mala
organizacion del material que se necesita para los servicios a brindar por ello no hay un buen
control de inventario para las herramientas mucho menos cuenta con registro y codificacion

de dicha herramienta a utilizar.
Recursos

Para el area de infraestructura y mantenimiento la falta de registro es una
problematica muy aguda ya que cuando se presenta algun fallo o incidencia no llevan el
control de la ultima reparacion o cambio total que se brindé en su servicio a las habitaciones
esto también conlleva a que no tienen un control de su inventario ya que tampoco saben si

existe en almacén alguna herramienta o si es necesaria adquirir una nueva.
Procedimientos

El area de infraestructura no cuenta con medidas preventivas de mantenimiento, solo

ellos brindan el servicio de manera de un mantenimiento correctivo.
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3.1.4 Situacion actual de la Eficiencia Productiva

3.14.1 Radar 5°s

Seiri:
Clasificacién

Organizacién
0
Area de
Infraestructura /
v
Mantenimiento

Shitsuke:
Disciplina

Seiketsu: L.Sels.cn:
Estandarizacién impieza

Figura 13: Radar 5”s

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 10

Puntuacion Radar 5°s

Herramienta 5"s Puntaje
Seiri: Clasificacion 5
Seiton: Organizacion 5
Seiso: Limpieza 3
Seiketsu: Estandarizacion 4
Shitsuke: Disciplina 3
Total Puntaje

Fuente: Elaboracion Propia

N

0

Interpretacion: Visualmente la Limpieza (3°°s) y la Disciplina (5°°s) son las de menor
desarrollo debido a que en el area de Infraestructura y Mantenimiento de la Corporacién
WinMeier se encuentra desordenada y con presencia de suciedad careciendo de una correcta
disciplina en el momento de trabajar, siguiendo en menor valor esta la Estandarizacion
(4°’s)” debido a que los procedimientos no estan estandarizados, la clasificacion que

corresponde a la (1°°s) y la Organizacion (2°’s) son la de mayor puntuacion.
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3.1.4.2 Eficiencia Global de Equipo
Tabla 11

Eficiencia Global de Equipo Antes de la Propuesta

Disponibilidad (*):

60 min — 20 min
(Tiempo Disponible — Tiempo Muerto> =0.67

60 min

Tiempo Disponible

Rendimiento (**): 8 Servici
ervicios

(Tasa media actual de Servicio ) — = 0.67

— 12 Servicios
Tasa de Servicio Estandar

Calidad (***): 8 incicencias — 2 incidencia.
Volumen de Servicio — (Defectos + Reprocesos 8 Incidencias
Volumen de Servicio = 0.75
Total OEE: = (ﬂxﬁxé) horas x 100
60" 127 8
(Disponibilidad x Rendimiento x Calidad) =133.67%
x 100

Fuente: Elaboracion Propia.

(*) Disponibilidad: Es el tiempo que hemos utilizado debido a averias, falta y
demora en busqueda de material, cambios de herramientas, etc. No se ha dado servicio

durante el turno.

(**) Rendimiento: Es el tiempo que deberiamos haber utilizado para reparar el

servicio. No incluye micro paradas o no detectadas o no reflejadas.

Tasa de Servicio Estandar: Es la cantidad de incidencias que la empresa deberia
demorar en la operacion de un Servicio durante cierto periodo, sobre la base de ciertas

condiciones de eficiencia, econémicas y de otros factores.

(***) Calidad: Es el porcentaje de la eficiencia del buen servicio que en términos de
tiempo se define como tiempo Util que es el tiempo realizado por un buen servicio. (Beltran
E, (2016) Eficiencia Global de los Equipos).
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3.2 Propuesta de investigacion

3.2.1 Fundamentacion

Se pretender crear una cultura organizacional del area de infraestructura y mantenimiento de
la Corporacion WinMeier que facilite, por un lado, el manejo de los recursos, la mejora de
los diferentes ambientes laborales, con el proposito de generar un cambio de conductas que
repercutan en un aumento de la eficiencia y el bienestar general, y por otro lado mejorar la
eficiencia de los equipos y las operaciones mediante la reduccién de fallas, no
conformidades, tiempos de cambio, y se relaciona, de igual forma, con actividades de orden

y limpieza.

3.2.2 Objetivos de la propuesta
Herramienta 5’s
a. ldentificar, clasificar, separar y eliminar del area de trabajo los equipos, partes,
productos, materiales y documentos innecesarios, conservando sélo los necesarios.
b. Seleccionar y clasificar los elementos, para tener las cosas en el sitio correcto.
c. Retirar del area de trabajo todos los elementos que no son necesarios para el trabajo
cotidiano. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la accion, mientras

que los innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar.

Mantenimiento Productivo Total (TPM)

a. Maximizar la eficiencia del equipo.

b. Desarrollar un sistema de mantenimiento preventivo para toda la vida Gtil del equipo
que se inicie en el mismo momento de disefio de la maquina (disefio libre de
mantenimiento) y que se incluird a lo largo de toda su vida acciones de
mantenimiento preventivo sistematizado y mejora de la mantenibilidad mediante
reparaciones o modificaciones.

c. Implicar a todos los departamentos que planifican, disefian, utilizan o mantienen los
equipos.

d. Implicar frecuentemente a todos los empleados, desde la alta direccion hasta los
operarios, incluyendo mantenimiento de empleados y actividades en pequefios

grupos.
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3.2.3 Desarrollo de la propuesta

3231
A

Herramientas 5°s

Planificar la estrategia de implementacion de las 5°s

Consiste en seleccionar un responsable de la Herramienta 5°s, que pueda instruir
sobre la implementacion.
Se elige al comité inter areas para generar documentacion y los materiales necesarios.

Se establece un cronograma para el lanzamiento y monitoreo del progreso esperado.

. Capacitacion de los trabajadores involucrados en el area de Infraestructura y

Mantenimiento

Se comunica a todos los trabajadores involucrados por qué son esenciales las 5°s para
la supervivencia del Area de Infraestructura y Mantenimiento de la Corporacion
WinMeier.

Se define los resultados esperados que se aplican al sistema.

Se asegura el compromiso a través de la involucracion de los trabajadores.

Se Insiste en el hecho de que las herramientas de analisis y solucidn de problemas

deben ser la "norma™ y no la averiguacion de culpables.

Implementacion de las 5°s en el Area de Infraestructura y Mantenimiento:

a) Seiri (Clasificar)

a. Se identifica los elementos necesarios de los innecesarios.

Guia de observacion
Se recopila informacion del area de estudio con el método de la observacion directa,
registrando todas las condiciones en la que la empresa esta trabajando pudiendo

indicar los principales problemas de eficiencia.
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Tabla 12

Guia de Observacion de las 5's

N° Pregunta Alternativa
~Si No

1  El &rea de Infraestructura y Mantenimiento posee orden y limpieza X

2  Losequipos tienen un correcto funcionamiento X

3  El area de Infraestructura y Mantenimiento tiene suficiente espaciode X

almacenamiento

4 Ladistribucion de las herramientas del &rea de Infraestructura y X

Mantenimiento es la adecuada

5 Cumplen con las incidencias que se presentan en el momento X

6  Cumple con letreros de identificacion del area de trabajo X

7  El area de Infraestructura y Mantenimiento cuenta con la adecuada X
iluminacion

8  Cuentan con registros de material entrante y saliente. X

9  Los que laboran en el area de Infraestructura y Mantenimiento se X

encuentran en planilla

10 Los trabajadores conocen en totalidad sus funciones dentro del area de X

Infraestructura y Mantenimiento

11 Existen herramientas innecesarias en el area de Infraestructura y X

Mantenimiento

12 Existen materiales innecesarios en el area de Infraestructura y X

Mantenimiento

13 Las herramientas y materiales estan en su correcta ubicacion en el X

punto de trabajo del area de Infraestructura y Mantenimiento

14  Cuentan con letreros que instruyan al personal de cdmo mantener el X

orden y limpieza.

Fuente: Elaboracion Propia
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b. En este paso se emplea las siguientes ayudas:

- Lista de elementos innecesarios (tarjeta roja y tarjeta amarilla).

- Lalista de elementos innecesarios se debe de disefar y ensefiar durante la fase de

preparacion. Esta lista va a permitir registrar el elemento innecesario, su

ubicacion, cantidad encontrada, posible causa y accion sugerida para su

eliminacion.

Para este fin se utilizan las siguientes herramientas:

Nombre del Articulo:

Tarjeta Roja

Categoria Maquinaria: Repuestos
Accesorios y Herramientas | Otros
Equipos:
Fecha Localizacion: Cantidad Valor
Razén No se necesita: Uso desconocido

Defectuoso:

Material Inservible

Otros

Elaborado por: Departamento
Forma de Desecho Tirar Devolucion
Vender Otros
Mover

Fecha de Deshecho

Figura 14: Propuesta de Modelo de Tarjeta Roja

Fuente: Elaboracion Propia
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Tarjeta Amarilla

Nombre del Articulo i
Area:
Maquinaria
Repuestos
Accesorios y
Categoria: Herramientas Otros
Equipos
Fecha o )
Localizacion Cantidad

Descripcion del Problema:

Propuesta de Solucion:

Elaborado por:

Figura 15: Propuesta de Modelo de Tarjeta Amarillo

Fuente: Elaboracion Propia

b) Seiton (Ordenar)

Después de deshacerse de los elementos innecesarios, el siguiente paso a realizar es
ordenar los elementos de trabajo que se utilizan. EI propdsito de esto es mantener los
elementos de trabajo necesarios en forma ordenada, reconocida y en sitios de facil acceso

para Su uso.

Se requiere la aplicacién de métodos simples y desarrollados por los trabajadores del

Area de Infraestructura y Mantenimiento de la corporacion WinMeier.

a. Se ordena el area donde estan o estaran los elementos necesarios: Se trata de
redistribuir los espacios, los equipos, estantes, materiales, las maquinas y todo

aquello que es util para el trabajo que se va a realizar.
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b. Se determina el lugar donde quedara cada elemento: En este momento también
se trata de definir en qué lugar queda cada elemento, esto en razén de la
frecuencia de uso, cantidad, secuencia en el proceso, riesgo, etc.

c) Seiso (limpiar)

a. Se realiza una campafa o jornada de limpieza: En esta jornada se eliminan los
elementos innecesarios y se limpiaran los equipos, armarios, almacenes,
andamios, mesas de trabajo, etc.

b. El encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la
Corporacion WinMeier.

c. Preparar el manual de limpieza el cual debe incluir:

- Propésitos de la limpieza.

- Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.
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Cod.

Fecha:

N° Revision:

Responsable: Coordinador de Area de Mantenimiento

Objetivo:
Ofrecer las condiciones necesarias de orden, limpieza y desinfeccion del Area
Infraestructura y Mantenimiento mejorando la impresion Visual.

Alcance:
Aplicar Herramienta 5°s aplicando métodos de Orden y Limpieza.

N° Actividad: Descripcion: Tipo de
Control:
1 | Barrido Diario Limpieza de los pisos para evitar polvo Rutina

2 | Trapeado Diario | Limpieza uniforme pasando el trapeador con .

. Rutina
desinfectante.

3 | Limpieza de | Se retiran los cuadros, equipos y herramientas
Paredes para poder limpiar del polvo y bajar las Rutina
Mensual telarafias de la pared.

N° Actividad Descripcion Normas de Seguridad
Eliminar  lo | Se facilitaran los medios para | Clasificacion de los materiales,
innecesario y | eliminar lo que no sirva. herramientas y equipos

1 | clasificar lo | Se describira las causas de la | existentes, previa realizacion de
atil eliminacion de lo que no sirva. | una limpieza general.
Eliminacion diaria de residuos.
Acondicionar | Se ordenaran adecuadamente | Se recogeran los utiles de trabajo
los  medios | las herramientas y equipos en | diariamente.
para guardar y | funcion a su funcionalidad y | Se ordenaran los anaqueles y se
2 | localizar rapidez de localizacion. procurard que cada cosa esté
herramientas | Se habituard al personal a | siempre en su lugar.
0 equipos | colocar cada cosa en su lugar y
facilmente a eliminar.
Evitar Eliminar  selectivamente vy | Siempre que se produzca algo, se
ensuciar y | controlar todo lo que se pueda | limpiard  inmediatamente vy
limpiar ensuciar. comunicara al  responsable
después Organizar la limpieza de lugar | directo.
3 de trabajo y de los elementos | Se controlaran especialmente los
clave con los medios | puntos criticos que generen
necesarios. suciedad.

Aprovechar la limpieza como
medio de control del estado de
los dtiles de trabajo.

Figura 16: Manual de Orden, Limpieza Y Mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia

63




d. Se preparara los elementos para la limpieza: Una vez entregado el manual
aplicamos el Seiton a los elementos de limpieza, almacenados en lugares faciles
de encontrar y devolver. El personal para esto ya debe estar entrenado sobre el
empleo y uso de estos elementos desde el punto de vista de la seguridad y
conservacion de estos.

e. Se implementa la limpieza:

d) Seiketsu (Estandarizacion)

En esta etapa se conserva lo que se ha logrado aplicando la practica de las tres
primeras "S". Esta cuarta S esta relacionada con la creacion de los habitos para conservar

el Area de Infraestructura y Mantenimiento en perfectas condiciones.
Para implantarla se requieren los siguientes pasos:

- Determinar y asignar de manera exacta las responsabilidades (operario) de lo que
tiene que hacer y cuando, donde y cdmo hacerlo.

- Mejorar e Implementar de manera permanente el Manual de limpieza (Supervisor).

- Colocar un registro de avance de cada S implantada.

- Incluir en los trabajos una rutina de funciones de clasificacion, orden y limpieza.

e) Shitsuke (disciplina)

Se establece y mantiene el nuevo orden de vida en el trabajo, cumpliendo

cotidianamente con las normas o estandares de trabajo.
D. Mejorar continuamente las 5°s

Reuniones cada 15 dias de un equipo de mejora continua conformada de 2

representantes de mantenimiento y el representante del servicio al cliente

Se aplicard un Check List mensual como una auditoria interna.
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LISTA DE VERIFICACION 58

GESTION

areas que conforman la zona, publicaciones de tableros de la zona, etc.)
r
1 0.5 0 N.A.

1. ¢ Se han definido las responsabilidades 5S, del personal que labora en la zona? (ejem. Lider, responsable de limpieza de las diversas

2. ¢ Estan dispuestos los tableros de gestion visual y tiene informacién actualizada que refleja el estado del Area de

Infraestructura v Mantenimiento? .

1 0.5 0 N-A.

]

3. ¢ Se emplean y controlan las tarjetas rojas para los elementos innecesarios de la zona?

r
1 0.5 0 N.A.

]

4. ¢Se tienen objetivos y metas definidos para el lugar de trabajo segun los objetivos de la empresa?

r
1 0.5 0 N.A.

]

5. ¢ Se tiene un Programa de trabajo para las actividades 5S del area alineados con los objetivos y metas establecidos?

r
1 0.5 0 N.A.

]

6. ¢Todos los integrantes del equipo 5S del area participan activamente en la aplicacion de las 5S7?

L4
1 0.5 0 N.A.

7. ¢ El equipo realiza reuniones periédicas/sistematicas 5S , lleva actas de reunién y realiza un seguimiento efectivo de los acuerdos?

r r
1 05 0 N.A.

Total Gestion:  ......... %

OBSERVACIONES :

Figura 17: Propuesta de Tarjeta Check List (Reverso)

Fuente: Elaboracion Propia
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AUDITORIA 5S

|ZONA

@]

| FECHA DE EVALUACION |

CALIFICACION GENERAL

|AREA:

* Promediode lascalificaciones

CLASIFICAR (1ra. S)

ORDENAR (2da. S)

LIMPIAR (3ra. S)

HOTEL (HABITACIONES)

Las habitaciones estan en buen estado.

v
0.5

N.A. |:I

Las vias de circulacién de personas estan sefializadas
dentro del area de Infraestructura Y Mantenimiento.

N.A. I:l

[ 4
1 0.5 o]

Los suelos se encuentran limpios y libres de desechos.

N.A. |:I

v

1 0.5 0

Las Habitaciones estan libres de materiales

innecesarios (Obstaculos)

Las distintas zonas de las Habitaciones estan

demarcadas

El sistema de iluminacién esta limpio y mantenido de forma|
eficiente

1 73.5 [} N.A. I:l 1 '0.5 [¢] N.A. I:l 1 73.5 [} N.A. I:l
HOTEL (AREA DE INFRAESTRUCTURA Y MANTENIMIENTO)

Los suelos, paredes, plataformas estan libres de|Todo estd en sus lugares correspondientes|Las ventanas y tragaluces estan limpias sin impedir la
tuberias cortadas o en desuso, no tienen agujeros (incluyendo extintores) entrada de luz natural

1 7).5 [} N.A. |:| 1 ’0.5 0 N.A. |:| 1 7).5 [} N.A. |:|
La informacion publicada  (documentos ISO,|Las sefiales de seguridad estan \sibles y|Las paredes y las sefializaciones o avisos colocadas en
comunicados, etc.) en la zona son vigentes correctamente distribuidas ellas, estan limpias y en buen estado

1 '0.5 [} N.A. 1 ’0.5 0 N.A. |:| 1 '0.5 [} N.A. |:|

MAQUINARIA Y EQUIPOS

Estan libres en su entorno de todo materiallLas maquinarias y equipos estan debidamente - . A
X X r . Las maquinarias y equipos se encuentran limpias
innecesario identificados

1 o5 o nva ] 1 %05 o na ] 1 o5 o na ]

Todas las maquinas o equipos que hay en el area se
usan y estan operativos
na ]

[ 4
1 0.5

Poseen las protecciones adecuadas y los dispositivos
de seguridad en funcionamiento han sido probados

N.A. D

[ 4
1 0.5 o]

Se encuentran libres de filtraciones de aceites y grasas

N.A. D

v
0.5

HERRAMIENTAS / UTILES

Todas las herramientas o utilajes se emplean. No hay

innecesarias
B NA. |:|

1 0.5 0

Estan ordenadas, agrupadas identificadas y guardadas
en lugares definidos cuando no se emplean

N.A. I:l

[ 4
1 0.5 o]

Se guardan libres de aceite y grasa

[ 4
0.5

N.A. |:I

1 0

los cables

N.A. I:l

Las herramientas eléctricas tienen
eléctricos y conectores en buen estado

v
1 0.5 0

Estan en condiciones seguras para el trabajo, no
defectuosas u oxidadas
na [

[ 4
1 0.5 o]

Las maquinas herramientas (tornos, taladros, etc.) estan
limpias y lubricadas
na ]

v
1 0.5

ALMACENAJE

Los lugares de almacenamiento estan clasificados
segln su contenido
.5 N.A. I:l

1 o

Las éareas de almacenamiento

sefializadas

se

N.A. I:I

encuentran

[ 4

1 0.5 o

Los materiales son cargados con seguridad y apilados de
forma limpia y segura
'0.5 N.A.

1 o

Los materiales y/o sustancias almacenadas son

\igentes.
va []

1

Los materiales estan apilados en su sitio sin invadir
zonas de paso y debidamente identificados

N.A. I:l

[ 4
1 0.5 o]

Los sitios de almacenaje se limpian con una frecuencial

establecida.
1 N.A. |:|

RESIDUOS

Los tachos y/o contenedores empleados para residuos
son los autorizados y estan en buen estado.

N.A. |:I

v
1 0.5 0

Los tachos y/o contenedores estan debidamente

identificados
na []

[ 4

1 0.5 o]

Los tachos y/o contenedores estan limpios y cuando
corresponde, poseen bolsas para la recepcion de los

residuos..
na ]

[ 4
0.5

Los residuos estan siendo depositados segln la|

clasificacion establecida.

Los tachos y/o contenedores estan ubicados en sitios
debidamente sefializados

1
Se evita el rebose de los tachos y/o contenedores

cinturones de seguridad, arnés, etc.) se encuentran en

buen estado
N.A.

v
0.5

1 0

llevados y/o ubicados en los lugares identificados para|

ello
na []

[ 4

1 0.5 0

1 s o na ] 1 o5 o na ] 1 s o na ]
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL Y ROPA DE TRABAJO
Los equipos de proteccion personal (cascos,|Los equipos de proteccion estan correctamente

Los equipos de proteccién personal se encuentran limpios

N.A. |_|

v
0.5

La ropa de trabajo se encuentra completa y en buen
estado

v

1 0.5

N.A. ,_l

La ropa de trabajo es llevada correctamente y/o
guardada en lugares especificos

1 ’0.5 0

N.A. ,_l

La ropa de trabajo se encuentra limpia

N.A. ,_l

lra. S

2da. S =

N.A. : No Aplicable

SUMA DE PUNTOS
% CUMPLIMIENTO= ——————— x 100

14 - (N°N. A)

CALIFICACION MINIMA 75%

Figura 18: Propuesta de Tarjeta Check List (Anverso)

Fuente: Elaboracion Propia
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4ta. S

LOCALES

SI

NO

1. ¢Se aplican controles visuales?
2 ¢ El ambiente de trabajo esta bien ventilado?
3 ¢ Existen sefales de seguridad adecuadas?
MAQUINARIA Y EQUIPO
4 ¢ Existe una rutina o frecuencia de mantenimiento?
5 ¢Existen controles visuales en los equipos?
HERRAMIENTAS / UTILES
6 ¢ Existen identificaciones para las herramientas/(tiles?
7 ¢ Se verifica su estado periédicamente?
ALMACENAJE
8 | ¢Los lugares de almacenamiento se inspeccionan frecuentemente?
9 ¢ Se tienen lista de verificacion de los items o inventario?
RESIDUOS
10 ¢ Existen colores para identificar los diferentes residuos?
11 ¢Hay una frecuencia de retiro de los tachos?
PERSONAL
12| ¢Los uniformes de trabajo se encuentran correctamente llevados?
13 ¢ Los implementos de seguridad se usan segun lo establecido?
5ta. S
1 Se usan instrucciones visuales para comunicar informacion?
> ¢Hay un lugar establecido en el area para realizar actividades de
capacitacion "in situ"?
3 ¢Existe un plan de induccién para personal nuevo?
4 ¢Estan identificadas las necesidades de capacitacion para el
personal del area?
5. ¢ Existe una rutina o frecuencia de reuniones de grupo?
6 ¢ Estan definidas las capacitaciones internas y se ejecutan segin
programa?
7 ¢ Existen identificaciones para las herramientas/Utiles?
8 ¢ Se verifica su estado periédicamente?
9 ¢ Estan bien definidas las responsabilidades del personal?
10| ¢ Se realizan charlas de cinco minutos sobre seguridad u otro tema?
11 ¢Los informes del area se elaboran a su debido tiempo?
12 ¢Existen reuniones de grupo segun lo programado?
¢ Los trabajadores participan en la elaboracion de instrucciones o
13 procedimientos del area?
14 ¢ Existen objetivos y metas para el area y/o trabajadores?

Figura 19: Propuesta de Tarjeta Check List

Fuente: Elaboracion Propia

E. Transformar las 5°s en habito

Se celebrara el éxito y continuara.

Se comparara el desempefio actual con los objetivos previstos.

Se asegurara que se cumplen los procesos y procedimientos establecidos para las 5S.
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3.23.2 Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Se recomienda aplicar este tipo de herramienta Lean Manufacturing debido que es
una estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas que una vez implantadas
ayudara a mejorar la eficiencia de la Corporacién WinMeier, permitiendo crear capacidades
competitivas a través de la eliminacién rigurosa y sistematica de las deficiencias de los
sistemas operativos del Area De Infraestructura Y Mantenimiento diferenciando los
servicios de la organizacion en relacion a su competencia debido al impacto en la reduccién
de los costes, mejora de los tiempos de respuesta, fiabilidad de suministros, el conocimiento
que poseen las personas, la calidad de los servicios finales y sobre todo la satisfaccién de los

clientes.

Para iniciar la aplicacion de los conceptos de TPM en las actividades de
mantenimiento de la Corporacion WinMeier, es necesario que los trabajadores se convenzan

de que la Gerencia del mas alto nivel tiene un serio compromiso con el programa.
Pasos para implementar TPM

El departamento de mantenimiento debe centrarse en las tareas de resolver las averias
o incidencias en las habitaciones y la infraestructura del hotel, por lo tanto, haremos un simil

entre habitacion - maquina tal y como se aplica el TPM.

Para comprobar que la “habitacion” funciona perfectamente produciendo un servicio
de calidad podremos observar el grado de Satisfaccién del cliente, la cual quedara expresada

a modo de observaciones positivas 0 en la no redaccion de quejas u observaciones negativas.

Otro buen indicador puede ser el nimero de averias que una habitacién ha tenido en

un periodo de tiempo determinado, bien mensual o por temporada.

A. Comunicar el compromiso de la alta direccién para introducir el TPM

a) Fase de Preparacion
Decision de aplicar el TPM en las Habitaciones

El area de Infraestructura y Mantenimiento de la Corporacion WinMeier debe
cambiar para obtener los resultados deseados para ello es necesario plantear un programa
de mantenimiento productivo total del area; siendo compromiso de los representantes y

autoridades para solventar este requerimiento.
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Informacion y Capacitacién del Programa TPM

Planificacion con Gerencia la realizacion de cinco reuniones de sensibilizacion con
el objetivo de: Informar al personal y dar a conocer que se requiere un cambio de
mentalidad, actitud y compromiso por el bien de todos, dichas reuniones informativas

constan de los temas que se muestran en la siguiente tabla.

Tabla 13

Planificacion de la Etapa Informativa.

Actividad Temas a tratar Tiempo

1 eraReunién Tpm 30 min

Introduccién

Generalidades

Mision del Programa TPM
Caracteristicas del TPM
Beneficios del TPM

Preguntas de Mutua Parte

2 da Reunion  ¢Qué es el Mantenimiento Autbnomo? 30 min

Beneficios

Etapa de Implantacion

Preguntas de Mutua Parte

3 era Reunién ¢Qué es Mantenimiento Planificado? 30 min

Beneficios

Etapa de Implantacion

Preguntas de Mutua Parte

4 ta Reunion  Funciones del personal 30 min

Responsabilidades del personal

Preguntas de Mutua Parte

5ta Reunién  Indicaciones de calidad para trabajar 30 min

Indicaciones de seguridad para trabajar

Indicaciones para el cuidado ambiental

Preguntas de Mutua Parte

Fuente: Elaboracion Propia
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Estructura promocional del TPM

Se basa en una matriz organizacional, conformada por grupos horizontales tales

como comités y grupos de proyecto en cada nivel de la organizacién vertical de

direccion. Es extremadamente importante para el éxito y desarrollo general del TPM.

a.

El Gerente de la Corporacién WinMeier sera el lider del comité de promociéon del
TPM del Hotel.

Jefe del Area de Infraestructura y Mantenimiento sera el lider del comité del TPM
en el area.

Supervisor del Area de Infraestructura y Mantenimiento seré el lider del comité de
promocion TPM.

Los operarios del Area de Infraestructura y Mantenimiento formaran pequefios
grupos de trabajo TPM.

Se entrenara y formara a los operarios.

Objetivos y Politicas TPM

Los objetivos que se quieren conseguir durante el tiempo que se desarrollara el

programa del TPM en el hotel seran:

Crear un entorno de trabajo vital y entusiasta.

Maximizar la eficiencia global del equipo a través de la implicacién total de los
colaboradores.

Reducir el nimero de averias.

Mejorar la satisfaccion del cliente.

Reducir costes de recambios, herramientas y contratacion.
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Tabla 14

Politicas de TPM

Politicas del TPM

N° Reducir el nimero de averias en todas las habitaciones provocando una
1 reduccion satisfactoria de un 50% para el afio 2019.

2  Registros del niumero de Averias durante el afio

3 Elevar la calidad de los Servicios brindados por el Area de Infraestructura y
mantenimiento hacia el hotel y sus habitaciones.

4  Organizar, planificar y evaluar la carga de trabajo con eficiencia y calidad.

5 Cuidado y seguridad de los trabajadores, mantenimientos de los equipos y
herramientas, ademas del control 6ptimo de desechos y residuos

6 Disminucion de recambios en la reparacion de averias y herramientas

utilizadas por los operarios. Permitiendo repercutir directamente en los costos
asociados a la compra de materiales para el Area de Infraestructura y
Mantenimiento, por consiguiente destinar ese dinero a la mejora de
instalaciones y maquinas utilizadas por el departamento, asi como la

formacion continua de los operarios y responsables.

Fuente: Elaboracion Propia
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Plan Maestro para el Desarrollo del TPM

Linea modelo a través de actividades:
Eficienciadel 1. Mantenimiento Preventivo.
Equipo 2. Reducir tiempos de preparacion o ajustes.
3. Reducir reproceso.
Promover mantenimiento Autonomo:
Implementacion de las herramientas 5°s
Clasificacion
Orden

1
Mantenimiento 5
3. Limpieza
4
5

autonomo

Estandarizacion
Disciplina
Trabajar para incrementar la eficiencia del
Control de Area de Infraestructura y Mantenimiento de la
Calidad Corporacion WinMeier para brindar una

buena Calidad al Servicio.

o Mejorar la Mantenibilidad y los Sistemas de
Mantenimiento . o
Prevencion del Mantenimiento.

Crear Perfeccionar las Habilidades del

Reforzar posicion de la Corporacion WinMeier, creando un entorno de trabajo
favorable

destrezas Mantenimiento

Figura 20: Plan Maestro para el Desarrollo del TPM

Fuente: Elaboracién Propia basado en los pasos de implementacién del TPM
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Con este plan se pretendera mostrar todas las fases durante la implementacion del

TPM en el hotel, asi como tener una visién respecto a tiempo y tareas.

Este plan es parte esencial para el desarrollo del Mantenimiento Productivo total ya

que se trata del esqueleto que definira las lineas a seguir durante todo el proceso.
Planeacion y preparacion

En esta etapa se realizan las primeras acciones para la implementacién del TPM. Se
debe iniciar el desarrollo de la implementacion, diagnosticar averias/fallos en
maquinas/métodos, desarrollando el plan maestro como tal, el comité directivo se ha de
comprometer con el plan y el personal se ha de sensibilizar del cambio.

Una vez reunidos los responsables, y basandose en los datos de las averias y

comentarios de los clientes, pasar a preparar el plan maestro.

Existen diferentes vias por las cuales el departamento de mantenimiento recibe los
partes de averias: Administracion, Recepcion, Hotel (habitaciones), Calidad, Comercial

y de manera puntual Gerencia.

Administracion Comercial

Reporte por Averia
Presupuesto de mantenimiento

Reporte por Averia
Listado mensual de las llamadas realizadas por el dpto.

. Reporte por Averia—
Area de

Infraestructura y

Mantenimiento Reporte por Averfa

Reporte mensuales de satisfaccion del cliente interno

rReporte por Averia

Reporte por Averia

calldad

Figura 21: Area de Infraestructura y Mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia
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Ademés de ejecutar las tareas pertinentes de mantenimiento. El responsable de
mantenimiento realizara una inspeccion exhaustiva de una habitacion que servird como
habitacion piloto. Reparard y sustituira todo lo que sea necesario y la Gerencia visitara
dicha habitacion para certificar que esas condiciones sea las Optimas y deseadas a
reproducir en el resto de las habitaciones. Una vez realizado esto, los operarios deben
reproducir estas condiciones al resto de habitaciones para iniciar la temporada en

condiciones optimas.

Para sensibilizar al personal de la importancia del TPM en la empresa, se debe hacer
participe de las metas que la alta direccion desea conseguir. Se ha de concientizar que de
ellos depende el éxito o fracaso, puesto que son parte esencial del TPM y los que van a
poner en practica todas las nuevas acciones que surjan durante el periodo de formacion.

Deben entender el cambio de mentalidad que se ha de producir.

En el caso de la “habitacion”, el departamento de limpieza tiene vital importancia.
Este es el primero que tiene conocimiento de una posible averia puesto que realiza visitas
diarias a las habitaciones para realizar tareas de limpieza. Algunas de estas averias
pueden ser perfectamente solucionadas de manera rapida sin dificultad y ayudaria a
elevar los niveles de satisfaccion del cliente. Estas nuevas tareas se deben introducir
respaldadas por una buena formacion. Puesto que se trata de tareas propias del
departamento de mantenimiento, se debe producir una serie de intercambios de tareas
entre departamentos. Por este motivo, los operarios de mantenimiento se encargaran de
algunas tareas que anteriormente las desarrollaban en el departamento de limpieza. El
producir una cooperacion entre estos dos departamentos facilitara el buen
funcionamiento del TPM, de lo contrario obstaculizaria el mismo. Se hace necesario
comentar que entre los responsables de estos dos departamentos existen relaciones

laborales positiva.

Los recursos para llevar a cabo el TPM son mas personales que materiales. Los costes
materiales no son muy elevados, pero existiran. Se deberan adquirir las herramientas
necesarias para trabajar en condiciones optimas, sumandole el gasto de los recambios
que se utilizaran en la puesta a punto de todas las habitaciones del hotel. Para la
formacion se utilizaran salas de reuniones ya existentes y vacias. Por tanto, el material
de oficina, proyectores y demas elementos necesarios ya estan en su mayoria disponibles
y no serd necesario hacer gran inversion. En contraposicion a todos estos gastos debemos
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tener en cuenta que se ha hecho un gran desembolso de dinero debido a grandes obras,

adquisicion de nuevo mobiliario, redisefio de zonas, etc.
Desarrollo

Por un lado, esta la mision del departamento de infraestructura y mantenimiento es
la de realizar tareas propias del departamento, conservacion y reparacién de las averias

de las instalaciones del hotel.
Por otro lado, definimos que los objetivos genéricos como especificos:

- Lograr la satisfaccion del cliente
- Superar los resultados de satisfaccion del clima interno de empleados con respecto
al anterior.

- Proporcionar formacion continua y adaptacion a nuevas tecnologias.

A continuacion, se pasard a estandarizar las responsabilidades de cada puesto de

trabajo dentro del departamento.
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Tabla 15

Responsabilidades de los puestos de trabajo del Area de Infraestructura y Mantenimiento

Jefe

Supervisor

Operarios

Responsable del
mantenimiento,

conservacion y reparacion
de las instalaciones 'y
mobiliario del hotel en la
medida de los recursos con

los que cuenta.

Responder ante el jefe del
departamento y
responsabilizarse de los

trabajadores a su cargo.

Responder ante el jefe de

departamento y supervisor.

Mantener en buen estado,

Asignar horarios, turnos, EI buen estado y orden de limpio y recogido el
vacaciones y trabajos en su todo el material que se material de trabajo, el del
departamento. utiliza. almacén y de todas las
instalaciones del hotel.
Planificar y organizar las
actividades y trabajos, asi
como controlar el Area de
Infraestructura y
Mantenimiento. Del buen estado y orden de
|[Motivar y supervisar a sus Comunicar al jefe de todo el material que utiliza.

trabajadores .

Dirigir y coordinar el cierre
y apertura del hotel, los
documentos, informes vy
partes expedidos y recibidos

por el

departamento su salida.

Comunicar al jefe de

departamento su salida.

Fuente: Elaboracion Propia
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b) Fase de Introduccion

Arrangue formal del programa TPM

Para iniciar con el programa TPM, se planifica un acto de inicio como punto de

partida oficial para la implantacion del programa el mismo que compromete al personal

para el cambio de mentalidad, responsabilidad y cooperacion.

Tabla 16

Cronograma Tentativo para Arranque TPM

Horario  Cronograma

8:00am Presentacion del TPM por parte del Jefe del Area de Infraestructura
y Mantenimiento

8:20 am  Presentacion del cronograma de implantacion TPM

8:25am  Presentacion del cronograma del primer dia de implantacién

8:30 am  Preguntas

8:40 am Inicio de Actividad

5:00 pm Informe de Actividades

Fuente: Elaboracién Propia

c) Fase de Implantacién

El sistema de Mantenimiento Productivo Total propuesto para el hotel consta de seis

importantes pilares los que constituyen las bases de un TPM exitoso y con buenos resultados,

por tanto, hablamos de:

a. Mejora de la efectividad de la Habitacién

La efectividad del equipo se vera mejorada una vez que se cumpla con los objetivos

del TPM, logrando tener una alta disponibilidad de los equipos e instalaciones.

Se eliminaran las 6 grandes pérdidas consideradas por el TPM:
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Tabla 17
Grandes Pérdidas

Tipo

Pérdidas

Caracteristica

Tiempos muertos y de
vacio

Averias

Tiempos de paro del
proceso  por  fallos,
errores 0 averias,
ocasional o cronicas, de
los equipos.

Tiempos de preparacion
y ajustes de los equipos

Tiempo de paro del
proceso por preparacion
de maquinas o Utiles
necesarios para su puesta
en marcha.

Perdidas de velocidad
del proceso.

Funcionamiento a
velocidad reducida.

Diferencia  entre la
velocidad actual y la del
disefio del equipo segun
su capacidad. Se pueden
contemplar ademas otras
mejoras en el equipo para
superar su velocidad de
disefio.

Tiempo en vacio y
paradas cortas.

Intervalos de tiempo en
el que el equipo esta en
espera  para  poder
continuar. Paradas cortas
por desajustes varios.

Productos o procesos
defectuosos.

Defectos de calidad vy
repeticion de trabajos.

Produccion con defectos
cronicos u ocasionales en
el producto resultante y
consecuentemente en el
modo de desarrollo de
SUS Procesos.

Puesta en marcha.

Perdidas de rendimiento
durante la fase de
arranque del proceso, que
pueden  derivar  de
exigencias técnicas.

Fuente: (Cuatrecasas, 2003)
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b. Desarrollo de un plan de mantenimiento autbnomo

Objetivo: “Preparar Cada Una De Las Areas De Trabajo Para Empezar Con El

Mantenimiento Planificado”

Con el mantenimiento autonomo se pretende cambiar la mentalidad y costumbres
para trabajar, el personal empezara laborando con conciencia, cuidando su integridad, su
lugar de trabajo, el equipo a su cargo, el medio ambiente especificamente anticipa al
talento humano vy las instalaciones a recibir el mantenimiento planificado, para ello se

seguira la metodologia de las 57s.
Para llevar a cabo el mantenimiento autbnomo seguiremos los siguientes pasos:

- Limpieza inicial: En esta etapa los trabajadores aprenden gradualmente que la
“limpieza es inspeccion”.

- Tratar las causas de suciedad del equipo y mejorar las areas dificiles de limpiar:
Mientras se mejora el mantenimiento del equipo, los trabajadores no solo encuentran
gratificante hacer mejoras, sino también se preparan para otras actividades de grupo.

- Estandarizar las actividades de mantenimiento: Preparando y revisando los
procedimientos, los trabajadores aprenden que, como responsables del equipo, deben
tomar, implantar y reforzar sus propias decisiones de mantenimiento.

- Realizar inspecciones autbnomas: Se somete a test a los miembros de circulos sobre
su comprension y adherencia a los puntos inspeccionados.

- Organizar y gestionar los lugares de trabajo: En este punto se pone especial énfasis
en la estandarizacidn de regulaciones y controles, la mejora de los estandares y el uso

de controles visuales para facilitar la gestion del mantenimiento.

CORREGIR
para
conseguir la
PERFECCION

LIMPIAR para INSPECCIONAR

Figura 22: Acciones del Mantenimiento

Fuente: Propia
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Tabla 18

Programa de mantenimiento autébnomo para los operarios.

Antes de la Propuesta Después de la Propuesta

) » o Mayor  flexibilidad  del  sistema
Sistemas de produccion tradicionales

productivo.
Tiempos de preparacion largo Sistemas mas eficientes, agiles y flexibles
Plazo de entrega dilatado Volumen menor de Inversiones

Operarios con una formacion minima. ) _ ) o
Equipos e instalaciones més eficientes

Calidad verificada por inspeccion.

Fuente: Elaboracion Propia
c. Desarrollo del programa de mantenimiento planificado
Objetivo: “Conservar Y Aumentar La Vida Util De Los Equipos Y Herramientas”

Se relaciona con el aumento de la disponibilidad del equipo, el procedimiento para

cumplir con ello se orienta a aumentar la confiabilidad y reducir los tiempos muertos.

Control de Mantenimiento

Responsable:
Equipo o
Maguina:

N° de Marca:
Inventario:
Cod.: Modelo: N° Serie:
Fecha: Turno: Cod.:
Tipo de Falla Mantenimiento Mantenimiento Otros:
Incidencia: Preventivo: Correctivo:
Registro

Hora: Actividad realizada Causa Solucion
Hora Inicio:
Hora Final:
Hora Inicio:
Hora Final:
Amerita Si Observaciones:
seguimiento: No
Realizado por: Firma:
Revisado por: Firma.

Figura 23: Control de Mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia
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d. Plan de Mantenimiento Preventivo

Se procede a buscar informacion de los equipos o herramientas segin las
recomendaciones de su fabricante y su historial de mantenimiento; con esta informacién
se disefia un plan de mantenimiento preventivo para cada grupo de unidades en funcion

a distintos parametros.
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Elaborado Por:

Programacion de Mantenimiento Preventivo

Sistema de Gestion de Martenimiento Eléctrico WinMeier

Actividades/ Semestrales| Jer Semestre 2do Semesire
Actividades/ Mensual Jer Trimestre 2do Trimestre Jer Trimestre 4to Trimestre
Actividades/Semanal Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembr: Octubre MNoviembre Diciembre

deral 2do| 3er| 4to |1era) 2do| 3er| 4to | leral 2do] 3er| 4to {1era] 2do| 3er | 4to |1eral 2do] 3er]| 4to [1era 2do| 3er] 4to |1era 2do] 3er| 4to | 1era) 2do| 3er] 4to |1eral 2dof 3er| 4to | 1era| 2do| 3er| 4to |1eral 2do| 3er| 4to |1eral 2dof 3er

=
=
=

Limpiar e inspeccionar
las  lamparas, [locos,
interruptores,

tomacorrientes y redes

generales

Inspeccionar cuadro de
mando, caja de
proteccién, mddule de
medida, equilibrio de fase
y los transformadores.

Inspeccidn de red
general de Tiernra.

istema de Gestién de Mantenimiento del Aire Acondicienado

w

Limpieza y Desinfeccidn

Verificacion de Medidas

Revision de  Cuadio
Fls

Inspeccién carga de

Comprobacion de los

desagiies

Verificacion de la
inexistencia de ruidos

de
rodamientos y  pantes
miviles

Pintura y Restauracion

Sistema de Gestion de Mantenimiento Terma

Conexion de agua con
tuberia flexible del kit de
accesorios de la terma

Conexién de agua con
tuberia flexible del kit de
accesorios de la terma

Figura 24: Plan de Mantenimiento Preventivo

Fuente: Elaboracion Propia




e. Formacion para elevar capacidades de operacidén y mantenimiento

El personal debe estar todo el tiempo actualizandose se plantea como propuesta

algunos cursos.
Curso 1:

1. Introduccién
- ¢Qué es el Mantenimiento Productivo Total?
- Objetivos del TPM.
- Caracteristicas del TPM.
- Beneficios del TPM.
2. Preparando la infraestructura para TPM.
- 5.
- Roles.
- Procesos.
- Informacion.
- Entrenamiento.
3. Pasos previos a la implementacion del TPM.
- Monitoreo del desempefio del equipo (OEE).
- Identificacién de las pérdidas.
- ldentificacion de la causa raiz.
- Implementacién y monitoreo de acciones.
4. Implementando el TPM.
- Mantenimiento autbnomo
- Programas y planes de mantenimiento
- Las 4 fases del TPM
- Programas de gestion del ciclo de vida de equipos

- Mejora continua
Curso 2: El Sistema de Administracion del Mantenimiento.

- La Administracion del Mantenimiento.
- El Sistema de Administracion del Mantenimiento.
- La Planificacién en Mantenimiento.
- La Orden de Trabajo de Mantenimiento y la Programacién.
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Curso 3: Gestion Temprana de Equipos.

- Introduccion a la Gestién Temprana de Equipos.
- Actividades de Gestion Temprana de Equipos en las etapas de un proyecto.

- Métodos para el disefio de Mantenibilidad y Confiabilidad en proyectos de inversion.

Curso 4: ElI TPM vy su relacion con la Gestion de Calidad, Seguridad y Medio

Ambiente.

- Antecedentes del TPM.
- Calidad.
- Seguridad y Medio Ambiente.

Curso 5: El Aspecto Humano, y el Desarrollo Del Personal en Programas de TPM.

- Liderazgo.

- Trabajo en Equipo.

- Comunicacion y Coordinacion.
- Entrenamiento.

- Otros Elementos.

f. TPM en los departamentos administrativos

En el afan por extender el, TPM a todos los departamentos se incluye este punto para

tenerlo presente méas adelante en el desarrollo
g. Consolidacion del TPM y elevacién de metas (PDCA)

Esta etapa la debe continuar la persona que se encuentre a cargo Area de
Infraestructura y Mantenimiento, consolidando nuevos objetivos, nuevas politicas mas
ambiciosas para seguir mejorando; Las actividades que se realizan como parte del
programa TPM se aprecia a simple vista un cambio en los lugares de trabajo, en las

instalaciones entre otros.

84



Revision del
programa,
Revision de
prioridades
Andlisis de Fallas.

PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO
Presupuesto,
Herramientas,
Documentos
Referenciales,
Recursos Humanos.

INDICADORES
(Tablas y Grificos)
ANALISIS
HISTORIAL

(Costos, Ocurrencias,
Actividades, Esperas)

Mantenimiento
auténomo, Lubricacion,
limpieza, Rutas de

inspeccion, Ajustes,
Reparaciones.

Mejoramiento

Figura 25: Ciclo Deming

Fuente: Elaboracion Propia




B. Etapas producidas durante la implantacion del TPM

Tabla 19

Contenido de los seminarios iniciales acerca del método TPM.

NIVEL PARTICIPANTES DURACION PI(E)F\I?;IIEECTB-:JVISCS)S Rggﬁ“.pgﬁllggl‘

Comprender la - Caracteristicas

- naturaleza del  esenciales.

2 Alta direccion método TPM, la - Los pilares del

3 . 2 dias importancia del desarrollo.

et Directores

3 papel de la - El papel de la
direccion en cada  direccion en el
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k) del método TPM. )

c auténomo.

E: - La busqueda de la

optimizacion de
los equipos.

Fuente: (Cuatrecasas, 2003)

La informacion adicional de los colaboradores dura 30 semanas, de 1 o 2 horas por semana.
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C. Gestion de Hoteles
Con el objetivo de analizar cada uno de los aspectos mas significativos desde el punto

de vista de mantenimiento, dividiéremos el hotel en:
[Agua fria, caliente.

Aire acondicionado y ventilacion.
Instalaciones Basicas — Eléctricas e iluminacion.
Prevencion y extincién de incendios.

Comunicaciones.

—

a) Adaptacion del TPM del sector industrial al hotelero

Para este caso de estudio, vamos a adaptar todas las técnicas y conocimientos
obtenidos por el TPM en procesos productivos a la gestion hotelera y sus servicios. En
el sector hotelero, no aparecen procesos productivos como tales, claro ejemplo de ello es
que en lugar de elaborar productos ofrecen servicios. Existen aspectos comunes entre la
industrial y los hoteles como pueden ser las horas hombre, recambios, energia, etc. Pero
también con la particularidad que no se trata de lineas de montaje con un elevado nimero
de méquinas.

Tal como se mencioné antes, el hotel posee una serie de equipos para el perfecto
funcionamiento de éste, pero tan solo son supervisados por el departamento interno de
mantenimiento y no se puede incidir en ellos. Por otro lado, se ha querido realizar un
paralelismo entre maquina y habitacion, basandose en esto, realizaremos el proceso
completo de implantacién del TPM para el departamento de Infraestructura y

mantenimiento.
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Figura 26: Adaptacion del TPM del sector industrial al hotelero

Fuente: Estudio para la implantacion del TPM (Mantenimiento Productivo Total) en

un hotel de Salou, Espafia, enero del 2010.

En la imagen se observa que el proceso productivo que acontece en un hotel, esta
ligado al servicio que proporcionan las habitaciones que son tratadas como maquinas.
Asi tenemos que, a nivel individual, en un hotel tenemos las habitaciones igual que en
los sistemas productivos tenemos las maquinas o equipos.

De este modo apreciaran, al igual que en los procesos productivos habituales, las
pérdidas denominadas “4 emes”: Maquinas, materiales, mano de obra y métodos de

trabajo.

3.2.3.3  Mapa del Flujo de Valor Propuesto (VSM)

En la siguiente figura del area de Infraestructura y Mantenimiento se describe
graficamente el Mapeo de Valor Propuesto donde se puede apreciar que el mayor valor
agregado estd en: establecer el procedimiento de reparacion de falla, el de reparar o
reemplazar algin equipo o herramienta y en la prueba de han disminuido el tiempo de
demora notoriamente y ahora ya no requieren de un operario mas. y en proceso de menor
valor agregado es la toma del orden de servicio y el informe de conformidad ya que estos de

menor tiempo y lo puede hacer el cliente interno u operario correlativamente.
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Orden de
Servicio
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Interno

A 4

¥

Prueba de
Reparacion/Informe

Diagnostico de Puntos a Reparar Magnitud de Falla Establecimiento Reparar/Reemplazar
Habitacion o % ') del Procedimiento
e f — ~o¥  defalla
A
0 Maual de
el | Y mantenimiento
i
Formatos y procedimientos Identificacion de Fallos N
— - Cambio Total
adecuados. Primarios y Secundarios.
Controly Verificacion de
un Correcto
Herramientas / Equipos
T°=5min T=3min T=4min T°= 4 min T=15min

Figura 27: Mapa de Valor de Flujo Futuro

Fuente: Elaboracion Propia

T=4min

T=35_

3.23.4

Cronograma de Propuesta de Implementacion

Para la realizacion del Plan de Mejora se realiz6 un cronograma de tentativo de las

Herramientas Lean Manufacturing.
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0 de v Nombre de tarea v Duraiébn (D L M X J VS D LMXJVSDLMZX!]

S D LM X

VST ED L ML XD VLS B E: | X R S M
2 = sImplementacion de ~ 28dias u
Herramienta 5's:
3 - 1. Planificar la 5 dias
estrategia de
implementacion de las
5's:
4 - 2. Capacitacion de los 5 dias
trabajadores
involucrados en el area
E de Infraestructura y
e Mantenimiento
. " +3. Llevaracaho las 16 dias
0 ¢ ;
< S'senel Area de
2 Infraestructura y
% Mantenimiento
g " Seiri 4 dias |
1 " Seiton 4 dias
8 " Seiso 4 dias l
9 - Seiketsu 2 dias
10 " Shitsuke 2 dias —i
M g 4. Mejorar 1dia '
continuamente las 5°s l
12 - 5. Transformar as 5's 1 dia
en habito

Figura 28: Cronograma Propuesto de Implementacion de herramienta 5°s

Fuente: Elaboracion Propia
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6 de v Nombre de tarea ol Duracion: (1D L M| X [0V |8 B | L | VLK |V D N R | LS N V|8 DL M| | VS B M X Y|SB kM| §
5| ™ | :Implementacion del TPM [s2dias F
14 - 1. Decision de aplicar el 2 dias 4
TPM en la empresa l
15 " 2. Capacitacion sobre ~ 4dias
TPM l
16 " 3. Estructura promocional 2 dias i
del TPM. J
1 X 4. Objetivos y politicas 2 dias _
hasicas del TPM. J
E 18 " 5. Plan maestro de 5 dias
& desarrollo del TPM
a " " 6. Arranque formal del 1 dia
§ TPM
g X " 7. Mejorar la efectividad 2 dias |
2 del equipo J
a 2 = 8. Desarrollar un 2dias
mantenimiento auténomo
2 = 9. Desarrollar un 4dias
programa de
mantenimiento planificado
2 " 10. Formacion para elevar 4 dias L
capacidades de operacion
y mantenimiento.
4 " 11. Consolidacion del 4 dias
TPM'y elevacion de
metas.

Figura 29: Cronograma Propuesto de Implementacion del TPM

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.4 Situacion de la Eficiencia Productiva con la Propuesta

3.24.1 Radar5’s
Clasificacion

Shitsuke: Seiton:
Disciplina Organizacién

Area de
Infraestructura
v

Mantenimiento

Seiketsu: .Seis.o:
Estandarizacion Limpieza

Figura 30: Radar 57s con la Propuesta

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 20

Radar 5"s con la Propuesta

Herramienta 5"s Puntaje
Seiri: Clasificacion 10
Seiton: Organizacién 10
Seiso: Limpieza 9
Seiketsu: Estandarizacion 9
Shitsuke: Disciplina 8
Total Puntaje 46

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: Visualmente entre las primeras 4°s hay un equilibrio entre 9 y 10 puntos
siendo este un 6ptimo resultado de la aplicacién de las Herramientas, mientras en la Gltima
“s” presenta 8 puntos el cual nos indica seguir haciendo una mejora continua para alcanzar
un optimo de 10 puntos.
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a) Comparativo de Radar 5°s con la Propuesta

Seiri: Seiri:
Clasificacion Clasificacion

Area de
Infraestructura
¥
Mantenimiento

Seiketsu: SEIS,O: Seiketsu:
Extandarizadis Limpieza i
standarizacion Estandarizac\éﬂ

Figura 31: Comparacion Radar 5°s con la Propuesta

Shitsuke: Seiton:
Disciplina Organizacion

Infraestructura

v

Seiso:
Limpieza

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 21

Comparacion Puntaje Radar 5°s

Herramienta 5°s Puntaje Puntaje
Seiri: Clasificacion 5 10
Seiton: Organizacion 5 10
Seiso: Limpieza 3 9
Seiketsu: Estandarizacion 4 9
Shitsuke: Disciplina 3 8
Total Puntaje 20 46

Fuente: Elaboracion Propia.

Comentario: Comparando las gréficas radiales 5°s del antes y después de la
Propuesta se denota un incremento notorio siendo este el resultado de una buena

implementacion de las herramientas 5°s.
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3.24.2 Eficiencia Global del Equipo
Tabla 22

Eficiencia Global de Equipos con la Propuesta

OEE Después de la Propuesta
Disponibilidad (*):

43 min — 3 min
(Tiempo Disponible — Tiempo MuertO) = 0.93

43 min

Tiempo Disponible

Rendimiento (**): 11 Servict
ervicilos

Tasa medio actual de Servicio — =0.92
( ) 12 Servicios

Tasa de Servicio Estandar

Calidad (***):

. 11 incicencias — 1 incidencia
<Volumen de Servicio — (Defectos + Reproces:

11 Incidencias
=0.91

Volumen de Servicio

Total OEE: = (@xﬂxg) horas x 100
437127 11
(Disponibilidad x Rendimiento x Calidad) = 77.86%
x 100

Fuente: Elaboracion Propia

(*) Disponibilidad: Es el tiempo que hemos utilizado debido a averias, falta y
demora en busqueda de material, cambios de herramientas, etc. No se ha dado servicio

durante el turno.

(**) Rendimiento: Es el tiempo que deberiamos haber utilizado para reparar el

servicio. No incluye micro paradas o no detectadas o no reflejadas.

Tasa de Servicio Estandar: Es la cantidad de incidencias que la empresa demora
en la operacién de un Servicio durante cierto periodo, sobre la base de ciertas condiciones

de eficiencia, econdmicas y de otros factores.

(***) Calidad: Es el porcentaje de la eficiencia del buen servicio que en términos de
tiempo se define como tiempo Util que es el tiempo realizado por un buen servicio. (Beltran

E, (2016) Eficiencia Global de los Equipos).
94



a) Comparacion de resultados OEE (Eficiencia Global de Equipos) con la

Propuesta

Tabla 23

Comparacion de resultados OEE

OEE Antes de la Propuesta Después de la Propuesta
i ibili 60 min — 20 min 43 min — 3 min
Disponibilidad : —0.67 . — 0.93
*): 60 min 43 min
. 8 Servici 11 Servici
Rendimiento ervl.cu.)s — 067 ervl.a.os — 092
(**): 12 Servicios 12 Servicios

8 incicencias — 2 incidencias 11 incicencias — 1 incidencias

8 Incidencias 11 Incidencias
1 *kx)-

Total OEE: = (©x L% horas x 100 = x 2% horas x 100

_ 607 1278 437127 11
(Disponibilidad _ 33.67% = 77.86%
X Rendimiento
x Calidad)
x 100

Fuente: Elaboracion Propia

Comentario: Comparando la eficiencia global de los equipos, el Antes de la Propuesta
presenta un promedio Inaceptable de 33.67% produciendo importantes pérdidas economicas
y muy baja competitividad., mientras el Después de la Propuesta se obtiene un promedio
aceptable de 77.86% segln la Teoria de Medicion del Despilfarro, presentando un aumento
del 44.19% de la eficiencia global de equipos reduciendo las pérdida econémica y la baja
competitiva, para superar el 85% de la Mejora Continua enfocandose hacia la Manufactura
de Clase Mundial (Mejoramiento de Calidad de los Productos y Servicios y de una

Reestructuracion Organizacional).
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3.2.5 Analisis Beneficio/Costo de la Propuesta (Evaluacion Econdmica)

La corporacion WinMeier durante el dia tiene un promedio de 8 incidencias de una hora en

solucionar por cada una. Cada reporte de incidencia muestra:

a) Asignacion de personal para incidencia.

b) Diagndstico de incidencia.

c) Materiales e instrumentos necesarios para incidencia.

d) Reparay soluciona incidencia.

e) Informe final de incidencia.

Tabla 24

Costo Anual Soles del Mantenimiento Correctivo

.. . . Total Fallas Costo Costo
Servicio Eléctrico Fallas Periodo Anuales Unitario/falla  Total S/.
Mantenimiento Por 4

Falla (*) & Trimestres 300 %0 18000
Mantenimiento Por -

Recambio (**) 120 1 Afo 120 30 3600
Servicio De Aire Fallas Periodo Total Fallas Costo Costo
Acondicionado Anuales Unitario/falla Total S/.

Mantenimiento con 30 . 4 120 200 24000
Falla Trimestres
Mantenimientocon - , 1 Afio 17 800 13600

Recambio

.. . Total Fallas Costo Costo
SCREID DO TETE  (FalkE PEEE Anuales Unitario/falla Total S/.
Mantenimiento con 84 2 168 150 25200

Falla Semestres
Mantenimientocon ), 1 Afio 13 700 9100
Recambio
Total Mantenimiento Correctivo 93500

Fuente: Jefe del Area de Infraestructura y Mantenimiento

(*) Mantenimiento con Falla: Correccion de las averias o fallas, cuando éstas se presentan.

(**) Mantenimiento con Recambio: Cuando necesitan un cambio de equipo nuevo por falla.
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Tabla 25

Costo Anual Soles del Mantenimiento Preventivo (Propuesta)

Costo
Costo Total
Servicio Eléctrico Periodo Trimestral
Anual S/.
(S/)
Mantenimiento 4 Trimestres 800 3200
- : Costo
Servicio De Aire : : Costo Total
. Periodo Trimestral
Acondicionado S/.
(S1)
Mantenimiento 4 Trimestres 3100 12400
Costo
. : : Costo Total
Servicio De Terma Periodo Trimestral .
(S '
Mantenimiento 4 Trimestres 2000 8000
Total Mantenimiento Preventivo 23600

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 26

Comparativo de Ahorro Con la Propuesta

Con Mantenimiento Con Mantenimiento

Ahorro con

Correctivo Preventivo la Propuesta
Costo Soles 93500 23600 69900
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 27
Incidencias por Soles/dia
Incidencia ) Disminuye
Duracion Ahorra Dia Hrs./H. Total
Dia (Propuesta)
) ) ) hrs. +
8 60 min 35 min 25 min ) S./6.50 S./21.66
20 min

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 28

Ahorro del tiempo en resolver incidencias

) Ahorro de
Duracion  Total de o ) Ahorro
o ) _ ) Disminucion Tiempo Ahorro  Ahorro  Ahorro
Actividad  Cantidad por Incidencia por
) ) ) (Propuesta) por ’ Semanal Mensual Anual
Incidencia  por min ) ) Dia
indecencia
_ 23040 min
Preparacion ) ) ) ) ) ) )
(H-H) 20 min 160 min 10 min 10 min 80min 480 min 1920 min (384
horas)
57600 min
Incidencia ) ) ) ) 200 ) )
60 min 480 min 35 min 25 min ) 1200 min 4800 min (960
(H-H) min
horas)
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 29

Ahorro en Soles

Costo x S/. 6.5

Actividad Horas Ahorradas Anual
Preparacion 384 horas S/. 2496
Incidencia 960 horas S/. 6240
S/. 8736

Total

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 30

Inversion Estimada

VALORACION
TIPO DESCRIPCION UNIDADES
(1)
Material de oficina _
o Varios 200
) (ofimética)
Material :
Material de cursos )
. Varios 450
de formacion
Diserfio de plan
Plan 2000
TPMY 5°S
Capacitacion Curso TPM y5’s
2 000
Externa altos cargos
Curso capacitacion
responsables de 50 horas * 50 % 2 500
Capacitacion departamento
Interna Curso de
capacitacion de 100 horas * 40 % 4000
operarios
_ Herramientas _
Herramientas Varios 1000
nuevas
) Mantenimiento
Implementacion ) Anual 23600
Preventivo
ESTIMACION TOTAL PRESUPUESTO 35750

Fuente: Elaboracion propia

Beneficios = 78636

Costo = Inversion Estimada = 35750

B/c - 78636/35750

B/.= 220
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IV. DISCUSION

4.1 Discusion de resultados

Empezando a discutir la hipdtesis de la presente investigacion, el propdsito
fundamental es incrementar la eficiencia basada en herramientas Lean Manufacturing como
TPM y 57s en el Area de Infraestructura y Mantenimiento de la Corporacion WinMeier,
cotejando la realidad de la empresa es fundamental la aplicacién de dichas herramientas ya
que la Corporacién WinMeier presenta la falta de un plan de mantenimiento debido a que
estas solo brindan un mantenimiento correctivo, también es fundamental porque presentan
desperdicios de tiempo en preparacion de busqueda equipos y materiales, como asimismo
aglomeracién de herramientas innecesarias por falta orden y limpieza por no encontrarse
registradas ni inventariadas, tal como ha sido reflejada en los diversos puntos trabajados en
el Capitulo de Resultados, obteniéndose indicadores como eficiencia productiva en funcion
a la aplicacion de las herramientas mencionadas para alcanzar el incremento de la eficiencia
dentro de la Corporacion WinMeier, dando esto como coincidencia a lo planteado por
Morales C. (2012) en su tesis de Grado Titulada “Implantaciéon De Un Programa De
Mantenimiento Productivo Total (Tpm) Al Taller Automotriz Del I. Municipio De
Riobamba' se ha planteado un programa de mantenimiento preventivo que se sustenta en
la metodologia 5S y se convierte en el pilar fundamental para la implantacion del programa
TPM, donde se involucra todo el personal de la empresa ya sea como soporte 0 como actores

principales del avance en cada uno de los pasos.

De acuerdo al diagnostico realizado en el area de Infraestructura y Mantenimiento
obtuvimos como resultados que a pesar de no contar con un sistema de mejoras tanto en la
parte del personal como del area misma dentro de ella el almacén, la implementacion de la
técnica 5’°S coincide con lo planteado por Hernandez y Vizan (2013), quien sefialo que la
herramienta concierne con la aplicacion de los principios de orden y limpieza en el puesto
de trabajo, es una técnica que se aplica en todo el mundo con excelentes resultados por su
sencillez y eficiencia por lo que es la primera herramienta a implantar en toda empresa que

aborda el Lean Manufacturing produciendo resultados tangibles y cuantificables para todos.
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Por otro lado, en la propuesta del TPM coincide con lo sefialado por Burga J. E.
(2005) en su tesis “Implantacién Del Tpm En La Zona De Enderezadoras De Aceros
Arequipa” que como resultado de laaplicacion correcta del TPM se tendran equipos limpios
y conservados, esto permite una menor probabilidad de sufrir una falla o desperfecto;
cualquier anomalia que pudo derivar en un problema mayor, sera detectada y resuelta en sus

etapas iniciales.

Uno de los puntos criticos en el area de infraestructura y mantenimiento es que no
cuenta con un plan de mantenimiento preventivo, sino que lo realizan de manera correctiva.
Otro punto critico es que no cuenta con los procedimientos, formatos para identificar fallas
principales y secundarios, Asi también otro punto critico es la falta de control de inventario,
cuya consecuencia es la aglomeracion de herramientas innecesarias y desperdicio de tiempo
en la busqueda de equipos y materiales, haciendo largos tiempos de preparacion, orden y
limpieza. Coincidiendo con Martinez 1. (2009) en tus tesis “Diseiio de un Modelo para
Aplicar el Mantenimiento Productivo Total a los Sectores de Bienes y Servicios” nos
dice que de existir un plan estratégico cuyos esfuerzos permiten lograr el cambio de actitud
del personal para ser mas eficientes y eficaces en todas las actividades en las que se
involucran. En este caso el mantenimiento en todos sus drdenes; ya que la toma de decisiones
se soporta o sustenta adecuadamente para dar cumplimento a los objetivos y metas del area

y por consiguiente de la organizacién
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

a.

En el Diagnoéstico Actualizado de la Empresa se identificO que existen grandes
demoras en la busqueda de herramientas de trabajo y la falta de cultura de limpieza
entre los trabajadores, el exceso de tiempo en resolver una incidencia.

Actualmente presenta los siguientes puntos criticos: falta de un plan de
mantenimiento, falta de un control de inventario como también la frecuencia y
gravedad de la incidencia (falla).

La propuesta de la investigacion se basa en técnicas de la Manufactura Esbelta las
cuales son: 5's y TPM que permiten llevar controles de inventario, registros de
incidencias, orden y limpieza siendo precisas como parte del plan para incrementar
la eficiencia del area de infraestructura y mantenimiento de la corporacién
WinMeier.

Se concluye que elaborando e implementando un plan de mejora en el Area de
Infraestructura y Mantenimiento utilizando las herramientas de Manufactura Esbelta
se logra incrementar su eficiencia en un 44.19%, lo cual corrobora la hipdtesis
planteada.

Con el analisis economico, se obtuvo un Beneficio/Costo = 2.20 lo cual nos indica la

factibilidad economica del plan de mejora ya que es > 1.

102



5.2 Recomendaciones
Se recomienda a la empresa WinMeier implementar el plan propuesto de mejora

aplicando Tpm y 5s en el area de infraestructura y mantenimiento.

Para los colaboradores del area, implementar una correcta planificacion y una auditoria de

limpieza, por lo menos cada seis meses.

Designar una persona responsable, de tiempo completo para implementar y dar
seguimiento al plan, minimo de 8 meses ya que la implementacion completa del TPM
requiere por lo menos 3 afos; y asegurarse que el facilitador se encuentre comprometido

para la exitosa implementacion.

Identificar y cuantificar los costos ocultos debido al inadecuado servicio del area
infraestructura y mantenimiento como son la insatisfaccion del cliente, la pérdida de imagen

como también de los clientes por el mal servicio, etc.
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ANEXOS

Anexo N°1
CUESTIONARIO DE ENCUESTA
Buenos dias estamos realizando un estudio en el area de infraestructura y mantenimiento de
su empresa, por tal motivo, su opinion es muy importante. Agradeceré responder las

siguientes preguntas:

NOMBRE DE LA EMPRESA: NOMBRE DEL ENTREVISTADO:

CARGO:

1. ¢Se cuenta con algun sistema de mejora en el area de infraestructura y mantenimiento?
Sl NO
2. ¢Sabe si existe un programa de capacitacion para el personal que conduzcan a mejorar

las operaciones al interior del &rea de infraestructura y Mantenimiento?

Sl NO
3. ¢Se tienen programas de incentivos al personal en el area de | & M?
Sl NO

4. ¢Sitiene planes o programas de mantenimiento para los equipos de manejo de materiales
y de almacenamiento?
Sl NO
5. ¢Considera usted que el area de infraestructura y mantenimiento de la empresa se
encuentra ordenada en cuanto a la distribucion de los materiales y equipos?
Sl NO
6. ¢Laentrega de pedidos de los equipos por parte de los que despachan los materiales para
el area de infraestructura y mantenimiento es inmediata?
Sl NO
7. ¢Estdn los materiales resguardados o protegidos en el area de infraestructura y
mantenimiento de cualquier dafio fisico?
Sl NO
8. ¢Existe un software de clasificacion de inventario?
Sl NO
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9. ¢(Considera usted que existe una buena disposicion de los equipos en el &area de
infraestructura y mantenimiento para el efectivo manejo de materiales?
Sl NO
10. ;Sabe si existe algin registro de los materiales y equipos dentro del éarea de
infraestructura y mantenimiento?
Sl NO
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Anexo N° 2

Tabla 31: Formato De Evaluacion 5'S

Auditor(es): Area auditada: Fecha:

Criterios de Evaluacion
0 =50 mas problemas 1=4 problemas 2=3problemas 3=2problemas 4=1problema 5 =0 problemas

SEIRI - Clasificar: **Mantener solo lo necesario*
Descripcion Calificacion | Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora

¢Hay equipos o herramientas que no se utilicen o innecesarios enel area de
trabajo?
¢Existen herramienta en mal estado o inservible?

¢Estan los pasillos bloqueados o dificultando el transito?
¢(Enel &rea hay cofias, cubre bocas, papeles, etc. que son innecesarios?

Suma: /0.2= Resultado de evaluacién del Clasificar

SEITON — Organizar: ""Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar"
Descripcion Calificacion | Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora
¢Hay materiales fuera de su lugar o carecen de lugar asignado?
¢Estan materiales y/o herramientas fuera del alcance del usuario?

¢ Le falta delimitacion e identificacion al area de trabajo y a los pasillos?

Suma: /0.15 = Resultado de evaluacion del Organizar

SEISO - Limpieza: ""Una area de trabajo impecable"
Descripcion Calificacion | Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora
¢Existen fugas de aceite, agua o aire enel area?
¢Existe suciedad, polvo o basura en el area de trabajo (pisos, paredes,
ventanas, bancos, etc.)?
¢Estan equipos y/o herramientas sucios?

Suma: /0.15= Resultado de evaluacion de la Limpieza

SEIKETSU - Estandarizar ""Todo siempre igual™
Descripcion Calificacion | Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora
¢El personal conoce y realiza la operacion de forma adecuada?
¢S6lo estén las carpetas con la documentacion necesaria para las
operaciones en las estaciones de trabajo?
¢Se realiza la operacion o tarea de forma repetitiva?

¢Las identificaciones y sefialamientos son iguales y estandarizados?

Suma: /0.15= Resultado de evaluacién de Estandarizar

SHITSUKE- Autodisciplina: **Seguir las reglas y ser consistente™

Descripcion Calificacion | Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora

¢El personal conoce las 5S's, ha recibido capacitacion al respecto?

¢Se aplica la cultura de las 5S's, se practican continuamente los principios
de clasificacién, orden y limpieza?

¢Completd la auditoria semanal y se graficaron los resultados en
el pizarréon de desempefio? ¢Se implementaron las medidas

correctivas?
Suma: /.0.15= Resultado de evaluacion de Autodisciplina
| Puntos posibles (pp): | 80 | Puntos obtenidos (po): | | Calificacion (po /pp X 100) % = |
Criterios de aceptacion No satisfactoria: Menor a 79 %.  Aprobado: Igual o mayor a 80
%.
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Anexo N° 3

Control de Asistencia a Capacitaciones,
Reuniones y/o Eventos.

Fecha
Hora de Inicio Fecha de Finalizacion: |
Tipo:
Capacitacion: \ Reuniones: \ Eventos: ]
Tema:

Expositor:

N° | Nombres y Apellidos Cargo Firma
1

2

10
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Anexo N° 4

Evaluacion de la Capacitacion del TPM

INTRODUCCION AL TPM

Nombre:

Seccion:

Cargo:

Marque con una X la respuesta que considere correcta, segun los conceptos
Previos.

1) ¢Qué significan las siglas de TPM?
a. Mantenimiento de produccion total.
b. Mantenimiento productivo total.
c. Mantenimiento de produccion masiva.
d. Mantenimiento de prevencion total.
2) ¢Por cuantas fases esta conformada la implementacion del TPM?
a. 5 fases.
b. 6 fases.
c. Fases.
d. 12 fases.
3) ¢Cual es el objetivo principal del TPM?
a. Agilizar la produccion.
b. Conseguir un determinado nivel de disponibilidad de produccién al minimo costo y
con el maximo de seguridad personal.
c. Prevenir los mantenimientos correctivos.

d. Reducir personal para aumentar utilidades.
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4) ¢Cual es la funcion principal del TPM?

a. Eliminacion sistematica de desperdicios.

b. Funcionamiento a velocidad superior a la capacidad de los equipos.

c. Evitar productos defectuosos o mal funcionamiento de las operaciones en

d. un equipo.

e. Evitar tiempos muertos o paro del sistema productivo.

5) ¢Cual es la vision del TPM?

a. Hacerse acreedor al mejor sistema de mantenimiento productivo.

b. Que en los proximos 4 afios no sea necesario este tipo de mantenimiento.

c. Convertirse en un sistema de mantenimiento productivo.

d. Convertirse en una fuente de conocimiento para aumentar el desempefio.

6) ¢Cual es el resultado final que se persigue con el TPM?

a. Comprar equipos modernos.

b. Lograr un conjunto de equipos mas productivos y eficaces.

c. Hacer que la empresa haga una buena inversion de su dinero.

d. Hacer revisiones de maquinas.

7) ¢Cual es el principio fundamental del TPM?

a. Facilitar el trabajo.

b. El principio de mejora continua.

c. Utilizacion eficaz de los equipos existentes.

d. Prevenir las posibles anomalias o averias de cualquier tipo.

8) ¢En que esté orientado el sistema TPM?

a. Cero defectos.

b. Cero producciones.

c. Cero fallas.

d. Cero accidentes.

9) Anivel operativo TPM logra que:

a. Cada operador sea responsable por su(s) maquina(s) y realice tareas de
mantenimiento basicas tales como limpiar, lubricar, inspeccionar visualmente,
reportar si observa anomalias y formar pequefios grupos de trabajo para discutir
problemas de mantenimiento, sugerir mejoras y lograr una vision comin del conjunto

mantenimiento empresa.
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b. EIl operador debe permanecer a cargo de toda la parte productiva, tener su grupo de
trabajo para mayor productividad y de una calidad éptima.
c. El operador este pendiente de la salida de producto conforme.
d. Ninguna de las anteriores.
10) Las caracteristicas basicas del TPM son:
a. Cubre todos los departamentos involucrados.
b. Establece un sistema de mantenimiento programado que cubre el total de
c. lavida atil del equipo.
d. Postula la maximizacion de la efectividad del equipo.
e. Todas las anteriores.
11) De los siguientes pilares cual no pertenece a la herramienta TPM:
a. Mantenimiento auténomo.
b. Mantenimiento progresivo.
c. Mantenimiento permanente.
d. Mantenimiento Temprano.

12) Mantenimiento . Es el realizado de manera sistematico con el fin de
conservar las maquinas y equipos en condiciones de operacion adecuada, ubicando
fallas, defectos y realizando deteccion de dafios incipientes.

a. Mantenimiento centralizado en confiabilidad.

b. Mantenimiento proactivo.

c. Mantenimiento preventivo condicional predictivo.
d. Mantenimiento preventivo.

13) Nombre por lo menos 4 de los pilares del TPM
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Anexo N° 5

Registro de Observacion Fotografico
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