Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ingenieria

Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial

ANALISIS, ESTRUCTURACION ORGANIZACIONAL E INTRODUCCION DE
MANTENIMIENTO TOTAL PRODUCTIVO (TPM) PARA EL DEPARTAMENTO
DE TROQUELES DE LITOGRAFIA BYRON ZADIK, S.A.

Carlos Alejandro Avila Sanchez

Asesorado por el Ing. Jaime Humberto Batten Esquivel

Guatemala, septiembre de 2007



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

ANALISIS, ESTRUCTURACION ORGANIZACIONAL E INTRODUCCION DE
MANTENIMIENTO TOTAL PRODUCTIVO (TPM) PARA EL DEPARTAMENTO
DE TROQUELES DE LITOGRAFIA BYRON ZADIK, S.A.

TRABAJO DE GRADUACION

PRESENTADO A LA JUNTA DIRECTIVA DE LA
FACULTAD DE INGENIERIA
POR

CARLOS ALEJANDRO AVILA SANCHEZ
ASESORADO POR EL ING. JAIME HUMBERTO BATTEN ESQUIVEL

AL CONFERIRSELE EL TiTULO DE
INGENIERO MECANICO INDUSTRIAL

GUATEMALA, SEPTIEMBRE DE 2007



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

NOMINA DE LA JUNTA DIRECTIVA

DECANO Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos
VOCAL | Inga. Glenda Patricia Garcia Soria
VOCAL Il Inga. Alba Maritza Guerrero de Lopez
VOCAL IlI Ing. Miguel Angel Davila Calderon
VOCAL IV Br. Kenneth Issur Estrada Ruiz

SECRETARIA Inga. Marcia Ivonne Véliz Vargas

TRIBUNAL QUE PRACTICO EL EXAMEN GENERAL PRIVADO

DECANO Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos
EXAMINADOR Ing. César Augusto Aku Castillo
EXAMINADOR Inga. Sigrid Alitza Calderon De Ledn
EXAMINADOR Ing. Jaime Humberto Batten Esquivel
SECRETARIA Inga. Marcia Ivénne Véliz Vargas



HONORABLE TRIBUNAL EXAMINADOR

Cumpliendo con los preceptos que establece la ley de la Universidad
de San Carlos de Guatemala, presento a su consideracién mi trabajo

de graduacion titulado:

ANALISIS, ESTRUCTURACION ORGANIZACIONAL E INTRODUCCION DE
MANTENIMIENTO TOTAL PRODUCTIVO (TPM) PARA EL DEPARTAMENTO
DE TROQUELES DE LITOGRAFIA BYRON ZADIK, S.A.,

tema que me fuera asignado por la Direccién de la Escuela de

Ingenieria Mecanica Industrial, el 8 de febrero de 2007.

Carlos Alejandro Avila Sanchez



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATEMALA

&, 5 Guatemala, 3 de septiembre de 2007
FACULTAD DE INGENIERIA Ref. EPS. C. 561.09.07

UNIDAD DE EPS

Inga. Norma Ilecana Sarmicnto Zeceiia
Directora Unidad de EPS

Facultad de Ingenieria

Presente

Estimada Ingeniera Sarmiento Zecena.

Por este medio atentamente le informo que como Asesor - Supervisor de la Practica del Ejercicio
Profesional Supervisado, (E.P.S) del estudiante universitario de la Escuela de Ingenieria Mecénica
Industrial, CARLOS ALEJANDRO AVILA SANCHEZ, procedi a revisar el informe final de la
practica de EPS, cuyo titulo es “ANALISIS, ESTRUCTURACION ORGANIZACIONAL E
INTRODUCCION DE MANTENIMIENTO TOTAL PRODUCTIVO (TPM) PARA EL
DEPARTAMENTO DE TROQUELES DE LITOGRAFIA BYRON ZADIK, S.A.”.

Cabe mencionar que las soluciones planteadas en este trabajo, constituven un valioso aporte de
nuestra Universidad a uno de los muchos problemas que padece el pais, principalmente en el apoyo de
la bisqueda de soluciones viables a los problemas que atraviesan y que al final beneficiarin a la
sociedad en general.

En tal virtud, LO DOY POR APROBADO, solicitindole darle el tramite respectivo.

Sin otro particular, me es grato suscribirme.

Atentamente,

NSD Y Gowvﬂa& a goaoa'

<
ASESOR _
. Urr.-ddi F)ri:::;m da ingenirie v 5

Facutad de ingenei

I

JUBE/ jm

Edificio de PS, Facultad de Ingenieria, Ciudad Universitaria, zona 12

Telétono directo: 24423509 Planta: 2443 9500 ex1. 1513



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

Como Catedratico Revisor del Trabajo de Graduacion titulado ANALISIS,
ESTRUCTURACION ORGANIZACIONAL E INTRODUCCION DE
MANTENIMIENTO TOTAL PRODUCTIVO (TPM) PARA EL DEPARTAMENTO
DE TROQUELES DE LITOGRAFIA BYRON ZADIK, S.A., presentado por el
estudiante universitario Carlos Alejandro Avila Sinchez, apruebo el presente trabajo y
recomiendo la autorizacion del mismo.

ID Y ENSENAD A TODOS

u Castillo

Catedrafi i ajgs de Graduacion
IS/éiuslrial

César Aku Ca til{o
O INDUSTRIA
INGEE{%‘:}IADO 4,073

Guatemala, agosto de 2007

/mgp

Escusies: Ingerweria Civil, Ingerveria Mechnica Industvial, Ingenieria Quimica, Ingemweria Mecinica Eléctrics, Escusia de Clencias, Regional de ingenieria Sanitania y Recursos Hidriulioos
(ERIS), Posgrado Maestria en Sistemas Maencidn Construccién y Mencién ingenierla Vial. Carverss: ingenieria Mecinica, Electronica, ingenieria en Clencias y Sistemas,
L on Matemalica, Licenciatura en Fisica. cm:asmwusnmvm(cesm.mmmmmw.mm




UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATEMALA

e Guatemala, 3 de septiecmbre de 2007
FACULTAD DE INGENIERIA Ref. EPS. C. 561.09.07

UNIDAD DE EPS

Ing. José Francisco Gomez Rivera

Director Escucla de Ingenieria Mecanica Industrial
Facultad de Ingenicria

Presente

Estimado Ingeniero Gomez Rivera.

Por este medio atentamente le envio el informe final correspondiente a la practica del
Ejercicio Profesional Supervisado, (E.P.S) titulado “ANALISIS, ESTRUCTURACION
ORGANIZACIONAL E INTRODUCCION DE MANTENIMIENTO TOTAL
PRODUCTIVO (TPM) PARA EL DEPARTAMENTO DE TROQUELES DE
LITOGRAFIA BYRON ZADIK, S.A." que fue desarrollado por el estudiante universitario
CARLOS ALEJANDRO AVILA SANCHEZ, quien fue debidamente asesorado y
supervisado por el Ing. Jaime Humberto Batten Esquivel.

Por lo que habiendo cumplido con los objetivos y requisitos de ley del referido trabajo y
existiendo la aprobacion del mismo por parte del Asesor — Supervisor de EPS, en mi calidad
de Directora apruebo su contenido; solicitindole darle el tramite respectivo.

-Sin otro particular, me es grato suscribirme.

Atentamente,

”5‘3 Y4 gﬂccﬁzcu} a goaoa.”

DIRECTiCiv

Unicad de Frécticas .o ingsnin vy o8
\/"\lbb'\:b% \ ‘ iy ['ﬁ_ﬁ",
Inga. Norma Ilcana Sarfhiento Zede

o
&
Dircectora Unidatl de EPS

NISZ/jm

Edificio de EPS, Facultad de ]ngcnicrl’a, Ciudad Universitaria, zona 12

Teléfono directo: 2442 3509 Planta: 2443-9500 ext. 1513



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

El Director de la Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial de la Facultad de
Ingenieria de la Universidad de San Carlos de Guatemala, luego de conocer el
dictamen del Asesor, el Visto Bueno del Revisor y la aprobacion del Area de
Lingiistica del trabajo de graduacion titulado ~ ANALISIS,
ESTRUCTURACION ORGANIZACIONAL E INTRODUCCION DE
MANTENIMIENTO TOTAL PRODUCTIVO (TPM) PARA EL
DEPARTAMENTO DE TROQUELES DE LITOGRAFIA BYRON
ZADIK, S.A., presentado por el estudiante universitario Carlos Alejandro
Avila Sénchez aprueba el presente trabajo y solicita la autorizacion del mismo.

ID Y ENSENAD A TODOS

D 'RECCIO N
Eswelo de Ingenisrin decdnico Induslml
7P \
CUTAD pE meﬂ““g
Guatemala, septiembre de 200V

/mgp

Escusius: Ingorwaria Civil. Ingerveria Mecinica Indusirial, Ingenierie Quimica. ingenweric Mecénica Eiéctrica, Escusia de Clencias, Regional de ingenieria Santiania y Recursos Hidriulicos
(ERIS). Posgraca Maesiria on Swiemas Mencsdn Construccién y Mencidn ingenieris Vial. Cerversa: Ingenieria Mecdnica, ingenieria Electronioa, ingenieria on Clencies y Sistemas.,
Licenciatura en Metemética, Licenciatura en Fisica. Centroe: de Estucios Superiorss de Ensrgia y Minas (CESEM). Guatemala, Cludad Univecsitaria, Zona 12, Guatemala, Centroamérica.



Universidad de San Carios

de Guatemala

LSEIM

Decanato

Ref. DTG.321.2007

El Decano de la Facultad de Ingenieria de la Universidad de San
Carlos de Guatemala, luego de conocer la aprobaciéon por parte
del Director de la Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial, al
trabajo de graduacion titulado: ANALISIS, ESTRUCTURACION
ORGANIZACIONAL E INTRODUCCION DE MANTENIMIENTO
TOTAL PRODUCTIVO (TPM) PARA EL DEPARTAMENTO DE
TROQUELES DE LITOGRAFIA BYRON ZADIK, S.A,
presentado por el estudiante universitario Carlos Alejandro Avila
Sanchez, procede a la autorizacion para la impresiéon del mismo.

IMPRIMASE.

B FACULTAD DE INGENIERIA

Ing. Mu Olyfhpo Pai mMOoS
DEGANO

Guatemala, septiembre de 2007.

/gdech






INDICE GENERAL

iNDICE DE ILUSTRACIONES IX
GLOSARIO XV
RESUMEN XIX
OBJETIVOS XXI
INTRODUCCION XXIII
1. ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA 1
1.1 Historia y antecedentes de la empresa 1
1.2 Ubicacién 3
1.3 Visidn y mision 3
1.4 Valores 5
1.5 Politica de calidad 6
1.6 Actividades y servicios 7
1.7 Estructura organizacional 7
1.8 Departamento de Troqueles 8
1.8.1 Descripcion 9
1.8.2 Responsabilidades 9
1.8.3 Estructura organizacional 10
1.8.4 Especificaciones de la maquinaria 10
1.8.5 Flujograma del proceso de troquelado 12
2. MARCO TEORICO 15
2.1 Analisis FODA 15
2.2 Fundamentos del disefio organizacional 16

2.2.1 Introduccion al disefio organizacional 16



2.2.2 Elementos de la organizacion
2.2.3 Estructura organizacional
2.2.4 Coordinacion
2.2.4.1 Principio de unidad de mando
2.2.4.2 Principio de escalonamiento
2.2.4.3 Principio de margen de control
2.2.5 Autoridad
2.2.5.1 Responsabilidad
2.2.5.2 Rendicién de cuentas
2.2.5.3 Delegacion
2.3 Metodologia de las 5’s
2.3.1 Seiri- desechar lo que no se necesita
2.3.2 Seiton - un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
2.3.3 Seiso - limpiar el sitio de trabajo y los equipos;
prevenir la suciedad y el desorden
2.3.4 Seiketsu - preservar altos niveles de organizacion,
orden y limpieza
2.3.5 Shitsuke - crear habitos basados en las 4's anteriores
2.4 Productividad
2.4.1 Importancia de la productividad
2.4.2 Efectividad
2.4.3 Eficiencia
2.5 Diagrama de causa efecto
2.6 Capacitacién de personal
2.6.1 Tipos de capacitacion y cuando son necesarios
2.6.2 Adiestramiento
2.6.3 Capacitacion
2.6.4 Desarrollo

2.6.5 Diferencias entre capacitacion y desarrollo

I

16
17
17
18
18
18
19
19
19
20
20
21
22

22

22
23
24
24
25
25
25
26
27
28
28
29
29



2.7 Mantenimiento
2.7.1 Caracteristicas del personal de mantenimiento
2.7.2 Objetivos del mantenimiento
2.7.3 ¢Por qué hacer mantenimiento en una empresa?
2.7.4 Finalidad del mantenimiento
2.7.5 Tipos de mantenimiento
2.7.5.1 Mantenimiento correctivo
2.7.5.1.1 No planificado
2.7.5.1.2 Planificado
2.7.5.2 Mantenimiento preventivo
2.7.5.3 Mantenimiento predictivo
2.7.5.4 Mantenimiento de mejora
2.7.5.5 Mantenimiento de oportunidad
2.8 Mantenimiento Total Productivo (TPM)
2.8.1 Definicion de TPM
2.8.2 Fundamentos
2.8.3 Metas
2.8.4 Culturizacién hacia el TPM
2.8.5 Anuncio de la implementacion de TPM
2.8.6 Informacién inicial
2.8.7 Creacion del comité promotor
2.8.8 Establecimiento de politicas y objetivos
2.8.8.1 Politicas
2.8.8.2 Objetivos

2.8.9 Estructura del plan maestro para el desarrollo

3. ANALISIS DE SITUACION ACTUAL
3.1 Analisis FODA

3.2 Estructura organizacional

I

30
30
30
31
31
31
32
32
32
32
33
33
33
34
34
35
36
37
38
38
38
39
39
39
40

43
43
44



3.2.1 Organigrama
3.2.1.1 Unidades
3.2.1.2 Niveles
3.2.1.3 Lineas de autoridad
3.3 Personal
3.3.1 Puestos
3.3.2 Funciones y atribuciones del personal
3.4 Maquinaria utilizada en el area de troqueles
3.5 Instructivos del proceso
3.6 Procedimientos del proceso
3.7 Diagnostico de situacion actual

3.7.1 Diagrama causa-efecto

. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DEL DEPARTAMENTO DE

TROQUELES

4.1 Estructura organizacional
4.1.1 Organigrama
4.1.2 Principio de unidad de mando
4.1.3 Principio de escalonamiento

4.2 Vision

4.3 Mision

4.4 Perfil de puestos

4.5 Descripcion de las atribuciones

4.6 Procedimientos
4.6.1 Procedimiento de ingreso de visitas a la planta
4.6.2 Procedimiento para visitas al médico
4.6.3 Procedimiento para uso de medicinas
4.6.4 Procedimiento de solicitud de herramienta

4.6.5 Procedimiento para el control del proceso de troquelado

v

44
45
45
46
46
47
47
50
51
51
52
53

99
55
99
56
57
57
58
58
72
77
7
79
80
82
83



4.7 Programa de capacitacion del personal de troqueles 88

5. IMPLEMENTACION DE MANTENIMIENTO TOTAL PRODUCTIVO

(TPM) 91
5.1 Realizar una inspeccion inicial en el area de troqueles e
identificar oportunidades de mejora 91
5.2 Realizar entrevistas con el personal de troqueles 91
5.3 Implementacion del programa de 5’s 93
5.3.1 Seiri (clasificar) 94
5.3.1.1 Identificar elementos innecesarios y desecharlos 95
5.3.1.2 Depurar elementos inutiles 101
5.3.2 Seiton (orden) 102
5.3.2.1 Organizar elementos utiles en los lugares
adecuados 102
5.3.2.2 Etiquetar elementos que lo requieran 104
5.3.3 Seiso (limpieza) 104
5.3.3.1 Limpieza inicial general de areas de trabajo
y equipos 105
5.3.4 Seiketsu (estandarizacion) 106
5.3.4.1 Crear los estandares de limpieza por medio de
fotografias 111
5.3.4.2 Desarrollar normas donde se especifique lo que
se debe hacer 117
5.3.5 Shitsuke (disciplina) 118
5.3.5.1 Realizar auditorias de las 5’s 118
5.4 Formacion de comités de TPM 121
5.5 Limpieza inicial de equipo 127
5.6 Establecimiento de objetivos y metas 129
5.6.1 Objetivos 130



5.6.2 Metas
5.7 Formulacion de plan maestro
5.7.1 Integracion de grupos autonomos
5.7.2 Implementacién del sistema visual para el area
5.7.2.1 Asignacion de color por maquina
5.7.2.2 Elaboracién de pizarras y reportes graficos
5.7.3 Calculo del EGP
5.7.4 Enfoque en la eliminacion de las seis pérdidas y
medios para mejorarlos o solucionarlos
5.8 Auditorias TPM

6. PROPUESTA DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
6.1 Criterios para definir las actividades del plan de
mantenimiento preventivo
6.1.1 Partes criticas de la maquinaria
6.1.2 Puntos de lubricacion
6.2 Actividades y frecuencias con las que se deben realizar en el
plan de mantenimiento preventivo
6.2.1 Personal que lo realiza
6.2.2 Seguridad del personal
6.2.3 Procedimiento
6.2.4 Maquina
6.2.4.1 Semanal
6.2.4.2 Mensual
6.2.4.3 Anual
6.2.5 Formatos para el control del mantenimiento preventivo
6.3 Propuesta de un manual de lubricantes
6.3.1 Proveedores de lubricantes en el pais

6.3.2 Especificaciones de los lubricantes

VI

130
131
132
132
132
133
134

139
149

153

154
154
155

161
161
161
163
166
166
166
167
167
187
188
188



6.3.3 Recomendaciones de lubricantes que deben utilizarse

en las maquinas 190
CONCLUSIONES 193
RECOMENDACIONES 197
BIBLIOGRAFIAS 199
APENDICE 201
ANEXOS 203

VII



VIII



©® N o g bk 0w DN~

N N N A A A A A A aa  aa a©
N 20 © 0 N RO~ O

INDICE DE ILUSTRACIONES

FIGURAS

Plano de ubicacion de la empresa

Organigrama de Litografia Zadik, S.A.

Troqueladora plana para papel y carton

Troqueladora plana para papel y carton

Troqueladora cilindrica para estampado en caliente
Troqueladora plana para papel y carton

Flujograma del proceso de troquelado

Diagrama causa-efecto

Estructura organizacional del Departamento de Troqueles
Grafica de porcentaje de entrevista de las 5's pregunta 1
Gréfica de porcentaje de entrevista de las 5°s pregunta 2
Gréfica de porcentaje de entrevista de las 5°s pregunta 3
Rétulos con significado de las 5’s

Utensilios de limpieza fuera de lugar

Plancha de acero sin utilizar

Rollo de plastico en lugar inadecuado

Caja de pines desordenada

Piezas para arreglo de limpieza fuera de lugar

Matrices desordenadas

Caja de herramientas en desorden

Caja de herramientas en desorden

Caja de herramientas en desorden

IX

10
11
11
12
13
54
56
92
92
93
94
96
97
97
98
98
98
99
99
99



23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.

40.

41.
42.
43.
44.
45.
46.
47.
48.

Gaveta con tornillos desorganizada

Arreglos de separacién fuera de su lugar

Carretilla en desorden

Antes y después de caja de pines para arreglos
Antes y después de caja de herramientas

Antes y después de caja de herramientas

Antes y después de mobiliario

Antes y después de mobiliario

Antes y después de mobiliario

Antes y después de mobiliario

Antes y después de mobiliario

Antes y después alrededor de las maquinas

Antes y después alrededor de las maquinas

Estandar de orden y limpieza de herramientas de moldes
Estandar de orden y limpieza de matrices

Estandar de orden y limpieza de pines

Estandar de orden y limpieza de caja de herramientas
troquel 1

Estandar de orden y limpieza de caja de herramientas
troquel 2

Estandar de orden y limpieza alrededor troquel 1y 2
Estandar de orden y limpieza de troquel 1

Estandar de orden y limpieza de troquel 2

Estandar de orden y limpieza de troquel 3

Estandar de orden y limpieza de alimentador troquel 3
Estandar de orden y limpieza de alimentador troquel 3
Estandar de orden y limpieza de gavetas troquel 3
Estandar de orden y limpieza de caja de herramientas

troquel 3

100
100
101
106
107
107
108
108
109
109
109
110
110
111
112
112

112

113
113
114
114
115
115
115
116

116



49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.
60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.

67.
68.
69.
70.
71.
72.
73.
74.
75.

Estandar de orden y limpieza de troquel 4

Estandar de orden y limpieza de separacion troquel 4
Estructura del pilar de mejoras especificas
Estructura del pilar de mantenimiento auténomo
Estructura del pilar de mantenimiento planeado
Estructura del pilar de capacitacion

Limpieza inicial de equipo

Limpieza inicial de equipo

Limpieza inicial de equipo

Gréfico de Gantt para TPM

Sistema de color por maquina

Pizarra para informacion

Pizarra para informacion

Tarjetas de deteccion de anomalias

Lubricador

Puntos de lubricacion maquina troqueladora plana 1

Puntos de lubricacién maquina troqueladora plana 2

Esquema de ubicacion de barras de pinzas y tacos delanteros

troquel 3

Barras de pinzas

Tacos delanteros

Esquema de ubicacion de taco tirador troquel 3
Taco tirador

Taco tirador

Esquema de ubicacién de recepcion de material troquel 3

Recepcidén de material

Recepcion de material

Esquema de ubicacion de salida prensa platina y barras

de pinzas troquel 3

XI

117
117
122
124
125
127
128
129
129
131
133
133
134
141
156
157
157

158
158
158
158
159
159
159
159
160

160



76.
77.
78.
79.
80.
81.
82.
83.
84.
85.
86.
87.
88.
89.
90.
91.

Elevacién de la barra de pinzas a la salida de prensa platina

Esquema de ubicacion de embrague y freno troquel 3
Embrague y freno

Check list para mantenimiento semanal de troquel 1
Check list para mantenimiento mensual del troquel 1
Check list para mantenimiento anual del troquel 1
Check list para mantenimiento semanal del troquel 2
Check list para mantenimiento mensual del troquel 2
Check list para mantenimiento anual del troquel 2
Check list para mantenimiento semanal del troquel 3y 4
Check list para mantenimiento mensual del troquel 3y 4
Check list para mantenimiento anual del troquel 4 y 5
Formato de control de velocidad

Plano de distribucion del area de troqueles

Formato para auditoria de 5’s

Formato de auditoria TPM

XII

160
160
161
168
169
171
175
176
178
182
183
185
201
202
203
204



VILI.
VIII.

XI.

XIl.

TABLAS

Analisis FODA

Programa de capacitacion

Resultados auditoria 5’s

Diferencia de velocidad por producto troquel 1
Aumento de velocidad por producto troquel 2
Aumento de velocidad por producto troquel 3
Aumento de velocidad por producto troquel 4
Aumento de velocidades por troquel
Resultados auditorias TPM

Proveedores de lubricantes en el pais
Caracteristicas de lubricantes recomendados para
las maquinas de produccidn

Frecuencia y lugar de lubricacién en las maquinas

XIII

43

88

120
146
146
147
147
148
150
188

190
191



XIV



Alimentador

Calibre de cartéon o papel

Clisse

Demora

Elementos de troquel

Grids

Guia de troquel

GLOSARIO

Mecanismo de ingreso de pliegos de carton o

papel a la troqueladora.

Espesor de los pliegos de cartén o papel.

Grabado en metal que se utiliza para estampar

a altas temperaturas o realzar.

Toda parada que interrumpe el tiempo de
produccion por acciones correctivas del
arreglo, problemas del material y falta de

alguno de los elementos del félder.

Son: la hoja de instrucciones de trabajo, la
guia de troquel, elcolorkey y muestra

autorizada por el cliente.

Pieza de metal que sirve para la separacion de
cajas y es la hembra de un juego de macho y

hembra.
Guia o trazo hecho en un pliego de papel

acetato, que contiene el disefio y la distribucion

de todo lo que se troquela.

XV



Hoja de trabajo diario

Matrices acanaladas

Moldes de limpieza

Moldes de separacién

Molde de troquel

Perforar

Pines

Es un registro de las actividades realizadas en

el arreglo y troquelado de la maquina.

Son 2 tiras de plastico paralelas que estan
sobre una cinta adhesiva formando un canal,
material que se pega a la plancha de corte

para formar las sisas en el producto.

Juego macho y hembra en madera plywood
disefiado para separar los desperdicios del

pliego troquelado dentro de la maquina.

Juego macho y hembra en metal y madera,
armado para la separacion de cajas dentro de

la maquina y quitarles el ultimo desperdicio.

Pieza de madera de plywood con plecas de
corte, sisas y perforado, para realizar la
operacion de troquelado de pliegos impresos

de cartén o papel.
Accion de penetrar la madera del molde con
broca, de dos en dos agujeros, parainsertar

la sierra caladora.

Piezas que sujetan los desperdicios en la

estacion de expulsion de desperdicios.
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Planchas de corte

Plecas

Pleca de corte

Pleca de sisar

Pliegos de cartén o papel

Preparacion

Realzar

Planchas de acero de 1, 4 y 5 mm. de espesor
de 736 x 1075 mm que se utilizan en la

fabricacion de los contramoldes.

Reglas de acero que son utilizadas en los
moldes de troquel, para la elaboracion de

sisas, cortes y perforado en un pliego.

Regla de acero con filo que se coloca en el
molde de troquel para realizar los cortes de las
cajas o unidades durante la operacion de

troquelado.

Regla de acero sin filo que se coloca en el
molde de troquel para hender o sisar el cartén

o papel durante la operacion de troquelado.

Lienzos formados por capas defibras
vegetales con un recubrimiento superficial

apto para la impresion y troquelado.

Tiempo en que se realizan los arreglos y
ajustes para tener las condiciones oOptimas

para iniciar el troquelado.
Accion de efectuar un alto relieve en los

pliegos de cartéon o papel por medio de un

clisse de realzado en la maquina troqueladora.
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Rilmas o contramoldes

Troquel

Troquelar

Son piezas prefabricadas de baquelita, las
cuales tienen los canales para la formacion de
las sisas en el producto y se pegan a la

plancha de corte.

Maquina troqueladora que utiliza moldes de
troquel para cortar y sisar, matrices
acanaladas, moldes de Ilimpieza para la
separacion de recortes en pliegos de carton

y/o papel.
Accion de cortar, sisar y perforar los pliegos de

carton o papel en unidades individuales

utilizando una prensa troqueladora.
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RESUMEN

En la actualidad, las empresas deben estar preparadas para el cambio, a
fin de responder de una manera rapida y eficaz a las exigencias del mercado
cambiante, de manera que puedan responder tanto a nivel organizacional como
del entorno; es por ello que se presenta el siguiente trabajo de graduacién, en el
cual se tratd el tema de la estructuracion organizacional, con la cual se creo el
organigrama del departamento en estudio, asi como los perfiles de puesto de
los empleados que laboran en dicho departamento, definiendo la jerarquia y
relacion de los distintos puestos, junto con sus funciones y atribuciones, con lo

cual quedo establecida la organizaciéon formal del departamento.

Dada la necesidad de la mejora continua en las empresas, debido a los
mercados competitivos, y por la necesidad de contar con ambientes de trabajo
comodos y seguros, se realizd la aplicacion de la metodologia de las 5’s, debido
a que representan una base fundamental en la metodologia del TPM. EI TPM
se sustenta en el personal, por lo cual se crearon grupos autonomos de trabajo,
a fin de generar una cultura de trabajo en equipo, generando un plan de
capacitaciones en las diferentes areas de interés, para introducir al personal a
las metodologias mencionadas y proporcionar los conocimientos necesarios

para las diferentes tareas.

Se realizaron los check list propuestos para la realizacion de los
mantenimientos preventivos de lamaquinaria, asicomo las recomendaciones
de los lubricantes que deben utilizarse en la maquinaria, a fin de facilitar la tarea

de mantenimiento y reducir los tiempos de paro de las maquinas de produccion.
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OBJETIVOS

General

Realizar la introduccion al Mantenimiento Total Productivo (TPM) para el

Departamento de Troqueles, implantando una cultura de mejora continua en

el proceso, obteniendo la estructuracion organizacional del departamento.

Especificos

o M D

. Tener una descripcidén de puestos, definicion de funciones y atribuciones

del personal, asi como la estructura organizacional de acuerdo a las
necesidades.

Obtener un adecuado perfil de puestos del departamento.

Medir la eficiencia global de produccion de troqueles.

Disminuir los tiempos de paro, a través del mantenimiento auténomo.
Generar una cultura de trabajo en equipo para asumir tareas faciles de
mantenimiento a fin de reducir fallos minimos del equipo y defectos del
proceso productivo.

Generar estandares de orden y limpieza para mantenerlos en buenas
condiciones por parte de los operadores.

Proporcionarle a los mecanicos del Departamento de Mantenimiento una
guia propuesta de lubricantes a utilizar en el mantenimiento preventivo.
Enriquecer puestos de trabajo, para mantener la ventaja competitiva, en

base a capacitacidén constante.
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INTRODUCCION

En la actualidad las plantas de produccién buscan lograr un conjunto de
equipos e instalaciones productivas mas eficaces, una reduccién de las
inversiones necesarias en ellos, tener una buena estructura organizacional y
definicion de funciones y atribuciones y, al mismo tiempo, incentivar a los
trabajadores para que exista satisfaccion por el trabajo realizado, mediante el

empleo de muchas herramientas.

Por esta razon se presenta el siguiente proyecto en el cual se implementan
las herramientas de ingenieria pararealizar un analisis organizacional e

introducir el Mantenimiento Total Productivo en el area en estudio.

Con la realizacion de dicho proyecto se tuvo como finalidad beneficiar a la
empresa en su proceso, Y a la sociedad en general, por medio de la aplicacién

consciente de las herramientas de ingenieria.

En el desarrollo del proyecto de analisis, estructuracion organizacional e
introduccion al Mantenimiento Total Productivo TPM para el Departamento de
Troqueles, se desarrollaron una serie de actividades programadas, las cuales
nos darian como resultado una estructuracion organizacional y la introduccion
de la metodologia del TPM al Departamento de Troqueles de Litografia Zadik,
con lo cual se estaria complementando la implementacion de la metodologia
TPM, lo que conllevaria una mejora a los desempefos del equipo y se
aprovecharia de mejor manera la mano de obra y los conocimientos del

personal que forma parte integral del departamento.
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En el siguiente trabajo de graduacion se presenta el desarrollo de la
implementacién de lo mencionado anteriormente y algunos de los resultados

obtenidos en el transcurso y desarrollo del proyecto.
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1. ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

1.1 Historia y antecedentes de la empresa

Litografia Zadik, S.A. es una empresa industrial lider, dedicada al disefio y
fabricacion de cajas plegadizas de carton, etiquetas de papel e impresos

comerciales, papel de regalo e impresos promocionales.

Fue fundada el 8 de febrero de 1926 por los senores Byron Zadik, Gines
Arimany, José Cofifio y Milton Koenisberg bajo el nombre de Empresa Arte
Offset de Guatemala. Estuvo ubicada en la 9na. Calle 10-23, Zona 1. En 1930
se disolvidé la sociedad y cambié su nombre a Litografia Byron Zadik y Cia.
asumiendo la direccion de la empresa el sefior Byron Zadik. En 1952 con el
fallecimiento de su fundador el sefior Byron Zadik, su hijo Don Julio Zadik
Bachmann asume la direccion de la empresa. En 1970 la empresa entra a
formar parte del Grupo Sigma y cambia su razén social a Litografia Byron Zadik,
S.A.

En 1976 la empresa se traslada a su actual planta industrial localizada en
la 48 Av. y 3ra. Calle Zona 7, Ciudad de Guatemala.

Incluyendo empleados administrativos, la empresa cuenta con 243
personas en 3 jornadas que se reparten en turnos para completar 44 horas de

trabajo semanales. Se encuentran organizados bajo la figura de solidarismo.

La empresa se encuentra en un terreno plano localizado al norponiente de

la ciudad capital de Guatemala.



Para desarrollar sus actividades, la empresa ha emplazado sus
instalaciones en un conjunto que basicamente se identifica por tres naves de
construccion tipo semisuperior, construidas con paredes de bloque y lamina
metalica. Bajo éstas naves se encuentran las siguientes areas de trabajo:
bodega para materia prima, cortadora de bobinas, troqueles, pegadoras,
impresion, procesos finales, talleres de mantenimiento, bodega para despachos

y oficina de produccion.

El crecimiento y actualizacion tecnologica de la empresa se han logrado
gracias a que las mas importantes empresas del area les confian la fabricacion

de sus empaques.

Algunos de los servicios que se ofrecen de fabricacion de empaquey

materiales impresos a:
La industria alimenticia

o Etiquetas de papel para jugos y alimentos enlatados y envasados.

e Cajas plegadizas para galletas, harinas, postres, chicles, etc.
La industria del tabaco

o FEtiquetas de papel para empaque de cigarrillos.

e Caijillas o etiquetas duras para las presentaciones.
La industria licorera

e Etiquetas de papel impresas en proceso offset y estampadas.

e Cajas o estuches plegadizos para botellas de cualquier tamafio.
La industria de la publicidad

¢ Impresion de afiches o postales de cualquier tamafio.

o Folletos de varios cuerpos, volantes.



Actualmente la proporcién de ventas de Litografia Byron Zadik S.A. es de
un 70% nacional y un 30% hacia diversos mercados, para el efecto se procesan

mas de 80 millones de pliegos anualmente.

1.2 Ubicacion

La planta industrial de Litografia Byron Zadik, S.A. se encuentra localizada
en la 48 Av. y 3ra. Calle Zona 7, Ciudad de Guatemala.

Figura1. Plano de ubicacion de la empresa
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1.3 Visién y misién

Vision

"Ser una corporacion lider, de todo tipo de empaque en Centroamérica”



Mision

“Mantener el liderazgo en Centroamérica en el negocio de cajas
plegadizas y mejorar continuamente la competitividad en el mercado mundial,
con una organizacion agil orientada hacia la rentabilidad y satisfaccion del

cliente.”

Para lograrlo se debe ofrecer

e Alos clientes
La satisfaccion total de sus necesidades, de acuerdo a los requerimientos
establecidos, a través de la innovacion constante en los procesos, productos y

servicios.

e Alos proveedores
Una relacion de largo plazo fundamentada en la comunicacion estrecha y

el trabajo en equipo.

¢ Alos empleados
La oportunidad de un continuo desarrollo personal, en un ambiente

participativo, saludable y seguro.

¢ Ala comunidad
El compromiso de ser buenos ciudadanos y de contribuir a mejorar la

calidad de vida de los guatemaltecos.

La mision sera alcanzada a través de la integridad en todos los negocios
que se hacen, tanto interno como externo, los cuales deben fundamentarse

sobre una base de equidad, confianza y cooperacion mutua.



1.4 Valores

Entre los valores que practica el personal de Litografia Byron Zadik, S.A.

se pueden mencionar los siguientes:

a. Innovacion: la necesidad de buscar constantemente maneras nuevas de
hacer las cosas que se hacen y de buscar cosas nuevas que al hacerlas,

conduzcan hacia el éxito.

b. Integridad: que todo lo que se hace se debe hacer de manera honesta,
transparente y franca, evitando situaciones que puedan poner en peligro
el bienestar y la reputacion tanto de la compaiia, como de aquellos que

la conforman.

c. Servicio al cliente: que la mejor manera de alcanzar y conservar el
liderazgo en el mercado es excediendo constantemente las expectativas
de los clientes con calidad, soporte técnico y entrega oportuna en todos

los productos.

d. Simplicidad: hacer las cosas de la manera mas simple y posible, evitando
papeleos, taras y pasos innecesarios que perjudican el nivel de servicio a
los clientes y que no contribuyen al crecimiento y a la rentabilidad de la

empresa.

e. Comunicacién abierta: expresar las ideas y discutirlas, abierta y
directamente, pues haciéndolo se encuentran mejores soluciones y se

toman mejores decisiones.



f. Lealtad: es absolutamente inaceptable traicionar la confianza depositada
en el personal por la empresa y por los compafieros, pues al hacerlo se

obstaculiza el crecimiento rentable del negocio y se pierde.

g. Responsabilidad social: actuar de manera responsable para con la
sociedad en la que se desenvuelve, cumpliendo en todo momento con
las leyes del pais y actuando responsablemente para con los clientes,

proveedores, para con el medio ambiente y para con el personal.

1.5 Politica de calidad

Como un medio para conducir a la organizacion hacia la mejora continua

de su desempefio, se ha definido la siguiente politica de calidad:

“Todos en Litografia Zadik, estamos comprometidos a lograr la completa
satisfaccion de nuestros clientes, a través del mejoramiento continuo de la

calidad de nuestro trabajo, productos y servicio.”

El Gerente General y comité de calidad revisan anualmente la politica de
calidad para asegurarse que sea adecuada al propdsito de la empresa, que
proporcione un marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de
calidad, que incluya el compromiso de cumplir con los requisitos del cliente, lo

cual es comunicado al personal de la empresa.



1.6 Actividades y servicios

En la actualidad la empresa cuenta con capacidad para realizar los
procesos siguientes: d isefo grafico, disefio estructural, impresion offset
multicolor, barnizado acuoso, barnizado ultra violeta, troquelado, realzado,
estampado, pegado y guillotinado sobre cartones y papeles de fibra virgen,

reciclados, recubiertos de polietileno y metalizados.

Se proporcionan productos de alta calidad para cualquier empresa que
requiera empaques de papel o carton para sus productos, cumpliendo con las
especificaciones de los clientes, realizando el servicio de disefio graficoy
estructural del empaque para que se adecue a las necesidades del producto,
procediendo luego a las actividades de impresion del disefio, troquelado,
estampado, realzado, pegado, hasta entregar cajas plegadizas para empaques
listas para suuso por parte del cliente. También se ofrecen servicios de
fabricacion de etiquetas, afiches o postales de cualquier tamano, folletos,

volantes, dependiendo de lo que el cliente requiera.

1.7 Estructura organizacional

A continuacion se encuentra el organigrama Litografia Zadik, S.A. en el
cual se muestran los niveles jerarquicos, las lineas de autoridad y
responsabilidad, los niveles formales de comunicacion, y las relaciones que
deben de existir entre los diversos departamentos de la empresa, la cual
conforma una estructura de tipo funcional vertical, tal como se muestra en la

figura 2.



Figura2. Organigrama de Litografia Zadik, S.A.
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Fuente: Litografia Byron Zadik, S.A.

1.8 Departamento de Troqueles

En este departamento se realiza el proceso de troquelado el cual le
proporciona la forma a la caja, dependiendo del producto que se encuentre en
proceso de produccidon y a las especificaciones de los clientes en cuanto a

empaque de su producto.



1.8.1 Descripcion

Troquelado es el proceso por el cual a un pliego impreso se lerealizan
sisas de corte y predoblado, para darle forma final a una caja o material de
empaque. Entre las caracteristicas mas importantes se encuentra controlar el

centrado del troquel.

En esta operacion se utilizan maquinas que aplican una presion de 0 a 300
ton/plg?, sobre un pliego de cartén o papel, dan forma y definen las
caracteristicas del producto en proceso, a través del uso de un molde de troquel
en el cual estan definidos los cortes y dobles que lleva el producto. Esta
operacion permite que los demas procesos se ejecuten con mayor facilidad y

velocidad, dicho procesos son: limpieza, pegado y/o empaque.

Se cuenta con la capacidad de realzado, el cual es, como su nombre lo
indica, el realzado de alguna parte de la caja, ya sea texto o dibujo y también se
puede realizar estampado, el cual consiste en colocar material brillante, ya sea
dorado o plateado, en algun lugar especifico de la caja, por medio de calor,

utilizando una maquina troqueladora.

1.8.2 Responsabilidades

Por formar parte de los procesos finales litograficos, se lleva mas presion
que las operaciones anteriores, porque las fechas de entrega del producto
estan préoximas y por los retrasos que se pudieron haber producido

anteriormente.

Las responsabilidades que se tienen son: Entregar un producto libre de
defectos, con calidad en el menor tiempo posible y disminuir el desperdicio al

momento de realizar los ajustes.



1.8.3 Estructura organizacional

Este departamento no cuenta con una estructura organizacional tangible,

unicamente se conocen los puestos que la conforman.

1.8.4 Especificaciones de la maquinaria

La Litografia cuenta también con maquinas para troquelar, las cuales
estan formadas de moldes de troquelado, que contienen plecas para corte, sisa

y corcho o hule que sirve para mantener la presion constante.

I. Troqueladora plana para papel y carton

Velocidad promedio 3,000 pliegos/hora
Velocidad tedrica 6,000 pliegos/hora
Grueso maximo material de trabajo 2mm

Presiéon maxima 300 toneladas/plg?
Peso admisible alimentador 650 Kg.

Largo de maquina 6.5m

Ancho de maquina 2.55m

Figura3. Troqueladora plana para papel y cartén
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II. Troqueladora plana para papel y carton

Velocidad promedio 3,000 pliegos/hora
Velocidad tedrica 6,000 pliegos/hora
Grueso maximo material de trabajo 1.5 mm

Presion maxima 250 Toneladas/plg?
Peso admisible alimentador 690 Kg.

Largo de maquina 6.5m

Ancho de maquina 255m

Figura4. Troqueladora plana para papel y cartén

[ll. Troqueladora cilindrica para estampado en caliente
Velocidad tedrica 4,000 pliegos/hora
Velocidad normal promedio 1,500 pliegos/hora

Figura5. Troqueladora cilindrica para estampado en caliente
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IV. Troqueladora plana para papel y carton

Velocidad promedio 4,000 pliegos/hora
Velocidad maxima 8,000 pliegos/hora
Tamafo maximo de pliego 1040 x 740 mm
Tamafo minimo de pliego 400 x 350 mm
Fuerza de troquelado 2.5 MN

Figura6. Troqueladora plana para papel y cartén

1.8.5 Flujograma del proceso de troquelado
En la figura 7 se presenta el flujograma del proceso de troquelado el cual

muestra el orden de las diferentes operaciones que se tienen que realizar

durante el troquelado de pliegos de cartdn o papel.
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Figura7. Flujograma del proceso de troquelado
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2. MARCO TEORICO

2.1 Anadlisis FODA

El analisis FODA es una herramienta que permite conformar un cuadro de

la situacion actual de la empresa y de su organizacion, permitiendo de esta

manera obtener un diagnostico preciso que permita, en funcion de ello, tomar

decisiones acordes con los objetivos y politicas formuladas.

El término FODA es una sigla conformada por las primeras letras de las

palabras fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas. Dentro de estas

cuatro variables, tanto fortalezas como debilidades son internas de la

organizacion, por lo que resulta posible actuar directamente sobre ellas. En

cambio las oportunidades y las amenazas son externas, por lo que en general

resulta muy dificil, sino imposible poder modificarlas.

a.

d.

Fortalezas: son los recursos y capacidades especiales con que cuenta la
empresa, por los que se tiene una posicion privilegiada frente a la
competencia.

Oportunidades: son aquellas posibilidades favorables que se deben
reconocer o descubrir en el entorno en el que actua la empresa, y que
permiten obtener ventajas competitivas.

Debilidades: son aquellos factores que provocan una posicidon
desfavorable frente a la competencia.

Amenazas: son aquellas situaciones que provienen del entorno y que
pueden llegar a atentar,incluso, contra la permanencia de la

organizacion.
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2.2 Fundamentos del diseiio organizacional

La organizacion es el proceso de creacion de una estructura de relaciones
que permite a los empleados realizar los planes de la gerencia y satisfacer los
objetivos organizacionales. La organizacién forma parte de las cuatro funciones

administrativas, las cuales son planeacion, organizacion, direccion y control.

2.2.1 Introduccion al disefio organizacional

El disefo organizacional comprende elementos de la funcién de
organizacion; su alineacion e interrelaciones con las funciones de planeacion,
direccion y control, y los complejos intercambios que deben considerarse para
lograr una correspondencia entre estas funciones y otros aspectos de la

organizacion.

El disefio de una organizacién da rumbo a los empleados para que
realicen sus diversas tareas, ya que alinea y coordina sus esfuerzos y ayuda a
garantizar que todos sigan la misma direccién. Se desea asegurar una
alineacion entre las partes, funciones y procesos organizacionales, lo cual

permite que una organizacion instrumente sus estrategias y logre sus objetivos.

2.2.2 Elementos de la organizaciéon

Los cuatro elementos basicos de la funcidn de organizacion son la

especializacion, la estandarizacion, la coordinacion y la autoridad.
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La especializacion es el proceso de identificar determinadas tareas y
asignarlas a individuos, equipos, departamentos y divisiones. La
estandarizacién es un proceso que consiste en crear practicas uniformes que
los empleados deben seguir cuando realizan su labor, las cuales tienen por
objetivo generar conformidad y se expresan mediante procedimientos por
escrito, descripciones de puesto, instrucciones y reglas relacionadas con las
funciones en la organizacién, el desempefio en diversas tareas y el
comportamiento que cabe esperar de los empleados. La coordinacion
comprende los procesos y mecanismos utilizados para integrar las tareas y
actividades de los empleados y las unidades organizacionales, las cuales se
traducen en reglas, procedimientos, objetivos e instrucciones formales para
alcanzar el nivel de coordinacion deseado. La autoridad es el derecho de tomar

decisiones de importancia diversa.

2.2.3 Estructura organizacional

La época actual se caracteriza por una marcada division y especializacion
deltrabajo. Esto exige que se tenga una clara idea sobre la estructura que

servira de soporte teorico o practico.

En cualquier empresa las personas capaces que desean cooperar entre si,
trabajan con mayor efectividad si todos conocen el papel que deben cumpliry la

forma en que sus funciones se relacionan unas con otras.

2.2.4 Coordinacion

Para cumplir las metas organizacionales es necesario coordinar a
personas, proyectos y tareas. Sin coordinacién, los esfuerzos de los individuos

desembocarian muy probablemente en retrasos, frustraciones y desperdicios.
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Precisamente por esta razon, la coordinacion es uno de loscuatro

elementos basicos del disefio organizacional.

2.2.4.1 Principio de unidad de mando

El principio de la unidad de mando sostiene que cada empleado debe
tener exclusivamente un jefe. Es de suponer que todos los empleados sepan
quién los dirige y a quién rendir informes. De acuerdo con este principio, los
administradores deben reducir al minimo toda confusiéon sobre quién toma
decisiones y quién las ejecuta, ya que la incertidumbre a este respecto puede

derivar en serios problemas de productividad y moral.

2.2.4.2 Principio de escalonamiento

El principio de escalonamiento establece la necesidad de que, mediante
una cadena de mando clara e ininterrumpida, cada integrante de la
organizacion esté enlazado con otro de nivel superior, hasta alcanzar la cima
delorganigrama. La delegacion de tareas debe ser clara, sin empalmes ni

fragmentacién de asignaciones.

2.2.4.3 Principio de margen de control

El principio de margen de control sostiene la obligacién de limitar el
numero de personas directamente dependientes de un administrador, ya que
ningun administrador es capaz de supervisar eficazmente a un gran numero de
subordinados. El control de conexiones o margen de control es un concepto
tan antiguo como las organizaciones mismas. El punto de vista tradicional de la
administracion sostiene que el numero ideal de subordinados no debe ser

menor de cuatro ni mayor de doce.
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2.2.5 Autoridad

Es el derecho a tomar una decision y proceder en consecuencia. La
autoridad implica responsabilidad y confiabilidad. Esto es, al ejercer autoridad
los administradores aceptan la responsabilidad de sus acciones y del éxito o

fracaso de ellas.

Ademas, al delegar tareas a terceros, los administradores deben
comprobar que la responsabilidad que confieren sea equivalente a la autoridad,

e insistir después en la rendicion de cuentas respecto de los resultados.

2.2.5.1 Responsabilidad

La responsabilidad es la obligacién de un empleado de llevar a cabo las
tareas que se le han asignado. El empleado adquiere esta obligacion por el
hecho de aceptar un puesto o una asignacion especifica. Un administrador es
responsable no solo de la ejecucién de ciertas tareas, sino también de las

acciones de sus subordinados.

2.2.5.2 Rendicion de cuentas

La rendicion de cuentas es la expectativa de que cada empleado acepte el
crédito o la culpa de los resultados alcanzados en el desempeio de las tareas

que se le asignan.

Ningun supervisor podria vigilar todo lo que hace un empleado. Porlo
tanto, deben establecerse lineamientos para el ejercicio de las
responsabilidades. El empleado habra de rendir cuentas sobre su desempefio

en el marco de tales limites.
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Asi, a diferencia de la autoridad, la rendicidon de cuentas siempre fluye de
la base a la cima. La rendicién de cuentas es el punto de encuentro de la

autoridad y la responsabilidad. Es esencial para un desempenio eficaz.

2.2.5.3 Delegacién

Es el proceso de otorgar autoridad a una persona o grupo para que tome
decisiones y actue en ciertas situaciones. Por tanto, ademas de hacer que un
empleado rinda cuentas de su desempefo en responsabilidades definidas, el
gerente le da autoridad para que lleve a cabo sus responsabilidades
eficazmente. La delegacién empieza cuando se establece la estructura de una
organizacion y se divide el trabajo. La delegacion debe darse en conjuncion

con la asignacion de responsabilidades.

2.3 Metodologia de las 5’s

Las 5S’s es un método ligado a la calidad total que se origin6 en el Japon
bajo la orientacién de W. E. Deming hace mas de cuarenta afios y que esta
incluida dentro de lo que se conoce como mejora continua o Gemba Kaizen.
Este método se refiere a la creacién y mantenimiento de areas de trabajo mas
limpias, mas organizadas y mas seguras; es decir, se trata de imprimirle mayor

vida al trabajo.

Las 5'S provienen de términos que diariamente se ponen en practica en
la vida cotidiana y no son parte exclusiva de una cultura japonesa ajena a
nosotros, todos los seres humanos, o casi todos, tenemos tendencia a

practicar o hemos practicado las 5'S, aunque no nos demos cuenta.
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Las 5'S son:

Seiri: clasificar, organizar, arreglar apropiadamente

Seiton: orden

Seiso: limpieza

Seiketsu: estandarizacion

Shitsuke: disciplina

La poca aplicacion de estos conceptos, principalmente en empresas
manufactureras y de produccion en general, en las que pocas veces (casi
nunca) se recibe al cliente final en sus instalaciones, es generalizada, lo cual
no deja de ser preocupante, no solo en términos del desempefio empresarial
sino humanos, ya que resulta degradante, para cualquiertrabajador,
desempeniar su labor bajo condiciones insanas. Este hecho hace pensar que
bajo estos entornos sera dificil alcanzar niveles de productividad y eficiencia
elevados, lo que pone la necesidad de aplicar las 5'S porque siempre sera

mejor desarrollar nuestras actividades en ambientes seguros y motivantes.

2.3.1 Seiri - desechar lo que no se necesita

Seiri o clasificar, consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos
aquellos elementos que no son necesarios para realizar la labor, ya sea en
areas de produccidon o en areas administrativas. Dentro de esta organizacion
se deben clasificar por archivos o bodegas que s6lo almacenen elementos de
manera clasificada y se deben eliminar las obsolescencias. No hay que
pensar en que este o aquel elemento podria ser util en otro trabajo o si se
presenta una situacion muy especial, los expertos recomiendan que ante

estas dudas haya que desechar dichos elementos.
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2.3.2 Seiton - un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

Seiton u orden significa mas que apariencia. El orden empresarial dentro
del concepto de las 5'S se podria definir como la organizacion de los
elementos necesarios de modo que resulten de facil uso y acceso, los cuales
deberan estar etiquetados para que se encuentren, retiren y devuelvan a su
posicion, facilmente por los empleados. El orden se aplica posterior a la
clasificacion y organizacion, si se clasifica y no se ordena, dificiimente se
veran resultados. Se deben usar reglas sencillas, por ejemplo: lo que mas se

usa debe estar mas cerca, lo mas pesado abajo lo liviano arriba, etc.

2.3.3 Seiso - limpiar el sitio de trabajo y los equipos; prevenir la
suciedad y el desorden

Seiso o limpieza incluye, ademas de la actividad de limpiar las areas de
trabajo y los equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar, o al
menos disminuir, la suciedad y hacer mas seguros los ambientes de
trabajo. Sélo a través de la limpieza se pueden identificar algunas fallas, por
ejemplo: si todo esta limpio y sin olores extrainos es mas probable que se
detecte tempranamente un principio de incendio por el olor a humo o un

malfuncionamiento de un equipo por una fuga de fluidos, etc.

2.3.4 Seiketsu - preservar altos niveles de organizacién, orden y

limpieza

El seiketsu o limpieza estandarizada, pretende mantener el estado de
limpieza y organizacién alcanzado con la aplicacién de las primeras tres S, el
seiketsu solo se obtiene cuando se trabajan continuamente los tres principios

anteriores.
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Para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una
de ellas es la localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones
optimas para que pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles
que ese es el estado en el que deberia permanecer, otra es el desarrollo de
unas normas en las cuales se especifique lo que debe hacer cada empleado

con respecto a su area de trabajo.

2.3.5 Shitsuke - crear habitos basados en las 4's anteriores

Shitsuke o disciplina significa evitar que se rompan los procedimientos ya
establecidos. Implantando la disciplina yel cumplimiento de normas y
procedimientos adoptados se podra disfrutar de los beneficios que brindan. El
shitsuke es el canal entre las 5'S y el mejoramiento continuo. Shitsuke implica
control periodico, visitas sorpresa, autocontrol de los empleados, respeto por

si mismo y por los demas, y mejor calidad de vida laboral.

La implementacion de una estrategia de 5'S permite eliminar despilfarros

y permite mejorar las condiciones de seguridad industrial, beneficiando a la
empresa y sus empleados. Algunos de los beneficios que genera la
estrategias de las 5'S son:

e Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor

motivacion de los empleados.

e Reduccioén en las pérdidas por producciones con defectos.

e Mayor calidad.

¢ Aumenta la vida util de los equipos.

e Genera cultura organizacional.
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2.4 Productividad

Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de bienes
y servicios producidos, y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion la
productividad sirve para evaluar: el rendimiento de las fabricas, las maquinas,
los equipos de trabajo y los empleados, en términos de empleados es sindbnimo

de rendimiento.

En un enfoque sistematico se dice que algo o alguien es productivo
cuando con una cantidad de recursos (insumos) en un periodo de tiempo dado
se obtiene el maximo de productos. La productividad en las maquinas y
equipos esta dada como parte de sus caracteristicas técnicas, no asi con el

recurso humano o los trabajadores.

2.4.1 Importancia de la productividad

La productividad es importante para el cumplimiento de cualquier meta
puesto que ayuda a organizar de manera eficiente los recursos que se tenga.
Entre los principales beneficios que proporciona la productividad estan: En que
a mayor productividad, por lo general, se traduce en ingresos reales mas altos
para los empleados. Mayor productividad respecto a los recursos humanos
significa mayores ganancias. Reducir el precio de venta de un producto o
servicio sin sacrificar el margen de utilidad actual. Aumentar el margen de
utilidad sin reducir el precio de venta. Posicionarse de mejor manera en el

mercado que comparte el producto.
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2.4.2 Efectividad

Se define efectividad como la capacidad de lograr el efecto que se desea o
se espera y también como la cuantificacion del logro de la meta. En funcion de
una organizacion se define como el éxito de una organizacién para alcanzar sus

objetivos y con los atributos esperados por el cliente.

La medida mas comun de efectividad en las empresas es la utilidad
generada, para determinar la efectividad se debe conocer el plan de negocios y

los gastos durante un periodo, para determinarla durante ese periodo.

2.4.3 Eficiencia

Es la comparacion del tiempo que el técnico utiliza para llevar a cabo un
trabajo con el tiempo predeterminado. La eficiencia mide la habilidad del

técnico para llevar a cabo reparaciones.

2.5 Diagrama de causa efecto

Sirve para solventar problemas de calidad y actualmente es ampliamente
utilizado alrededor de todo el mundo. Creado por el Profesor Dr. Kaoru

Ishikawa originario del Japon.

El Diagrama de causa y efecto es un grafico con la siguiente informacion:
e El problema que se pretende diagnosticar.
e Las causas que posiblemente producen la situacion que se estudia.
¢ Un eje horizontal conocido como espina central o linea principal.

¢ El tema central que se estudia se ubica en uno de los extremos del eje

horizontal. Este tema se sugiere encerrase con un rectangulo. Es
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frecuente que este rectangulo se dibuje en el extremo derecho de la
espina central.

e Lineas o flechas inclinadas que llegan al eje principal. Estas representan
los grupos de causas primarias en que se clasifican las posibles causas

del problema en estudio.

A las flechas inclinadas o de causas primarias llegan otras de menor
tamano que representan las causas que afectan a cada una de las causas

primarias. Estas se conocen como causas secundarias.

Un problema de maquina es debido a las principales causas nombradas
en este caso: maquina, hombre, método, material y distribucién de un lado de la

columna.

2.6 Capacitacion de personal

Los administradores deben considerar a los empleados como el recurso
mas valioso del programa e invertir en ellos, proporcionandoles continuamente
oportunidades para mejorar sus habilidades y cualidades y hacerlos mas
competentes. Esto se conoce como desarrollo de personal e incluye aquellas
actividades designadas a capacitar y motivar al empleado para ampliar sus

responsabilidades dentro de la organizacion.

Generalmente, es mas costoso contratar y capacitar nuevo personal, aun
cuando éste tengalos requisitos para la nueva posicion, que desarrollar
habilidades del personal existente. Ademas, al utilizar y desarrollar las
habilidades del trabajador, la organizacién entera se vuelve mas fuerte,

productiva y rentable.
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Los administradores tienen un gran numero de oportunidades para mejorar
el desempefio, motivacién y habilidad del personal mediante técnicas de
desarrollo. Estas técnicas incluyen:

e Ampliar las responsabilidades del personal mediante una delegacion y
supervision efectivas.

¢ Incrementar la participacion de los empleados en la toma de decisiones
en areas que afecten su trabajo y dar el reconocimiento apropiado a su
contribucion.

e Proporcionar retroalimentacién frecuente y positiva para desempenar
nuevas responsabilidades.

e Ultilizar la interaccion diaria con el personal y reuniones para impartir y

compartir nuevos conocimientos y experiencias.

Varias de las técnicas anteriormente enumeradas, requieren que el
personal reciba algun tipo de capacitacion ya sea formal o en servicio. Existen
ciertos tipos de capacitacion que siempre son importantes. El personal nuevo
siempre necesita orientacion en las habilidades basicas que se requieren para
su puesto. Un miembro del personal necesita capacitacion cuando desconoce

una actividad que es importante para realizar su trabajo.

2.6.1 Tipos de capacitacion y cuando son necesarios

La capacitaciéon puede efectuarse de manera informal o formal. La
informal consta de un conjunto de instrucciones que se dan sobre la marcha,
por ejemplo: un supervisor indica a un empleado la utilizacion correcta de los
archivos. Una retroalimentacion constructiva puede mejorar el desempefio de
un empleado de una manera mas efectiva que la capacitacion formal. El
administrador debe decidir el tiempo de duracion del curso después de

determinar que un trabajador necesita capacitacion formal.
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2.6.2 Adiestramiento

Desarrollar una destreza o una habilidad fisica a un colaborador a través

de un proceso psicomotriz para que logre la adecuacién a otro puesto.

2.6.3 Capacitacion

La capacitacién es una actividad sistematica, planificada y permanente
cuyo proposito general es preparar, desarrollar e integrar a losrecursos
humanos al proceso productivo, mediante la entrega de conocimientos,
desarrollo de habilidades y actitudes necesarias para el mejor desempefio de
todos los trabajadores en sus actuales y futuros cargos y adaptarlos a las

exigencias cambiantes del entorno.

La capacitacion va dirigida al perfeccionamiento técnico del trabajador
para que éste se desempernie eficientemente en las funciones a él asignadas,
producir resultados de calidad, dar excelentes servicios a sus clientes, prevenir
y solucionar anticipadamente problemas potenciales dentro de la organizacion.
A través de la capacitacion hacemos que el perfil del trabajador se adecue al
perfil de conocimientos, habilidades y actitudes requerido en un puesto de

trabajo.

La capacitacion no debe confundirse con el adiestramiento, este ultimo
que implica una transmision de conocimientos que hacen apto al individuo ya
sea para un equipo o maquinaria. El adiestramiento se torna esencial cuando el
trabajador ha tenido poca experiencia o se le contrata para ejecutar un trabajo
que le es totalmente nuevo. Sin embargo, una vez incorporados los
trabajadores a la empresa, ésta tiene la obligacidon de desarrollar en ellos

actitudes y conocimientos indispensables para que cumplan bien su cometido.
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2.6.4 Desarrollo

El desarrollo por otro lado, se refiere alaeducacion que recibe una
persona para el crecimiento profesional a fin de estimular la efectividad en el
cargo. Tiene objetivos a largo plazo y generalmente busca desarrollar actitudes
relacionadas con una determinada filosofia que la empresa quiere desarrollar.

Esta orientado fundamentalmente a ejecutivos.

2.6.5 Diferencias entre capacitacion y desarrollo

La capacitacién es para los puestos actuales y la formacion o desarrollo es
para los puestos futuros. La capacitacion y el desarrollo con frecuencia se
confunden, puesto que la diferencia estda mas en funcion de los niveles a

alcanzar y de la intensidad de los procesos. Ambas son actividades educativas.

La capacitacion ayuda a los empleados a desempefar su trabajo actual y
los beneficios de ésta pueden extenderse a toda su vida laboral o profesional de
la persona y pueden ayudar a desarrollar a la misma para responsabilidades

futuras.

El desarrollo, por otro lado, ayuda al individuo a manejar las
responsabilidades futuras con poca preocupacién porque lo prepara para ello a
mas largo plazo y a partir de obligaciones que puede estar ejecutando en la

actualidad.
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2.7 Mantenimiento

La labor del Departamento de Mantenimiento, esta relacionada muy
estrechamente en la prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador ya
que tiene la responsabilidad de mantener en buenas condiciones, la maquinaria
y herramienta, equipo de trabajo, lo cual permite un mejor desenvolvimiento y

seguridad evitando en parte riesgos en el area laboral.

Conjunto de operaciones y cuidados necesarios para que instalaciones,

edificios, industrias, etc., puedan seguir funcionando adecuadamente.

2.7.1 Caracteristicas del personal de mantenimiento

El personal que labora en el Departamento de Mantenimiento, se ha
formado una imagen, como una persona tosca, uniforme sucio, lleno de grasa,
mal hablado, lo cual ha traido como consecuencia problemas en la
comunicacién entre las areas operativas y este departamento y un mal
concepto de la imagen generando poca confianza, lo cual es una idea

equivocada.

2.7.2 Objetivos del mantenimiento

En el caso del mantenimiento su organizacion e informacion debe estar
encaminada a la permanente consecucion de los siguientes objetivos:
e Optimizacion de la disponibilidad del equipo productivo.
e Disminucién de los costos de mantenimiento.
e Optimizacion de los recursos humanos.

¢ Maximizacion de la vida de la maquina.
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2.7.3 ¢Por qué hacer mantenimiento en una empresa?

Porque el mantenimiento representa una inversion que a mediano y largo
plazo acarreara ganancias no solo para el empresario a quien esta inversion se
le revertira en mejoras en su produccién, sino también el ahorro que representa

tener trabajadores sanos e indices de accidentalidad bajos.

El mantenimiento representa un arma importante en seguridad laboral, ya
que un gran porcentaje de accidentes son causados por desperfectos en los

equipos que pueden ser prevenidos.

2.7.4 Finalidad del mantenimiento

Conservar la planta industrial con el equipo, los edificios, los servicios y las
instalaciones en condiciones de cumplir con la funcién para la cual fueron
proyectados con la capacidad y la calidad especificadas, pudiendo ser utilizados
en condiciones de seguridad y economia de acuerdo a un nivel de ocupacion y

a un programa de uso definidos por los requerimientos de produccion.
2.7.5 Tipos de mantenimiento
Entre los tipos de mantenimiento se tienen el mantenimiento correctivo, el
cual se divide en planificado y no planificado, el mantenimiento preventivo,

mantenimiento predictivo, mantenimiento de mejora y mantenimiento de

oportunidad.
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2.7.5.1 Mantenimiento correctivo

Comprende el que se lleva a cabo con el fin de corregir (reparar) una falla

en el equipo. Se clasifica en:

2.7.5.1.1 No planificado

Es el mantenimiento de emergencia (reparacién de roturas). Debe
efectuarse con urgencia ya sea por una averia imprevista a reparar o mas
pronto posible o por una condicidon imperativa que hay que satisfacer
(problemas de seguridad, de contaminacion, de aplicacién de normas legales,

etc.).

2.7.5.1.2 Planificado

Se sabe con antelacion qué es lo que debe hacerse, de modo que cuando
se pare el equipo para efectuar la reparacioén, se disponga del personal,

repuestos y documentos técnicos necesarios para realizarla correctamente.

2.7.5.2 Mantenimiento preventivo

Cubre todo el mantenimiento programado que se realiza con el fin de:
prevenir la ocurrencia de fallas. Se conoce como mantenimiento preventivo
directo o periddico por cuanto sus actividades estan controladas por el tiempo.
Se basa en la confiabilidad de los equipos sin considerar las peculiaridades de

una instalacion dada. Ejemplos: limpieza, lubricacion, recambios programados.
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2.7.5.3 Mantenimiento predictivo

Es el servicio de seguimiento del desgaste de una o mas piezas de
equipos prioritarios a través de analisis de sintomas o estimacion hecha por
evaluacion estadistica, tratando de extrapolar el comportamiento de esas piezas
o componentes y determinar el punto exacto de cambio. También conocido
como mantenimiento preventivo indirecto. Detecta las fallas antes de que se
desarrollen en una rotura u otras interferencias en produccion. Esta basado en

inspecciones, medidas y control del nivel de condicién de los equipos.

En realidad, ambos mantenimientos preventivos, directo e indirecto, no
estan en competencia, por el contrario, el mantenimiento predictivo permite
decidir cuando hacer el preventivo. En algunos casos, arrojan indicios
evidentes de una futura falla, indicios que pueden advertirse simplemente. En
otros casos, es posible advertirla tendencia a entraren falla de un bien,

mediante el monitoreo de una condicion.

2.7.5.4 Mantenimiento de mejora

Consiste en modificaciones o agregados que se pueden hacer a los
equipos, si ello constituye una ventaja técnica y/o econdmica y si permiten

reducir, simplificar o eliminar operaciones de mantenimiento.

2.7.5.5 Mantenimiento de oportunidad

Aprovechando la parada de los equipos por otros motivos y segun la
oportunidad calculada sobre bases estadisticas, técnicas y econdmicas, se
procede a un mantenimiento programado de algunoscomponentes

predeterminados de aquéllos.
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2.8 Mantenimiento Total Productivo (TPM)

Es un sistema de organizacidon donde la responsabilidad no recae s6lo en
el Departamento de Mantenimiento sino en toda la estructura de laempresa.
"El buen funcionamiento de las maquinas o instalaciones depende y es
responsabilidad de todos".

El TPM (Mantenimiento Total Productivo) surgié en Japon gracias a los
esfuerzos del Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) como un sistema
destinado a lograr la eliminacién de las seis grandes pérdidas de los equipos, a
los efectos de poder hacer factible la produccion "Just in Time", la cual tiene

como objetivos primordiales la eliminacion sistematica de desperdicios.

Estas seis grandes pérdidas se hallan directa o indirectamente relacionadas
con los equipos dando lugar a reducciones en la eficiencia del sistema
productivo en tres aspectos fundamentales:

¢ Tiempos muertos o paro del sistema productivo.
¢ Funcionamiento a velocidad inferior a la capacidad de los equipos.
¢ Productos defectuosos o mal funcionamiento de las operaciones en un

equipo.

2.8.1 Definicion de TPM

Combina la practica del mantenimiento preventivo con el control total de la
calidad y el involucramiento del personal. El resultado es un sistema innovador
para el mantenimiento de los equipos optimizando la efectividad, elimina los
paros de produccion y promueve el mantenimiento autbnomo por parte de los

operadores a través de las actividades diarias.
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Es una filosofia de la administracion de los equipos que soportada por
varias estrategias entrelazadas para maximizar la efectividad global del equipo

y disminuir los costos de mantenimiento y produccion.

TPM busca una relaciéon entre la gente y los equipos, involucrando a todos
los niveles del personal y departamentos, de tal forma que las actividades de
TPM son llevadas a cabo por pequefios grupos autéonomos trabajando

efectivamente en equipo.

2.8.2 Fundamentos

a. ElI TPM busca la eficiencia econdmica de la empresa a través de la
disminucién de los paros por fallas de equipos durante la produccion, ya
sean estos paros planeados o no planeados; al mismo tiempo disminuye
la produccion defectuosa y reproceso debido a la optimizacién de la
operacion.

b. También maximiza la efectividad global del equipo, aprovechando la
capacidad maxima del equipo y prolonga su vida util.

c. La implementacion involucra a todo el personal; todos deben apoyar el
TPM, para que realmente surja un cambio de cultura en el trabajo, para
que se tengan los resultados efectivos del programa.

d. El TPM se basa en la ejecucién del mantenimiento preventivo por medio
de actividades de grupos auténomos formados por técnicos de

mantenimiento y operadores.
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2.8.3 Metas

Eliminar los paros no planeados

Son los paros que no estan programados por los responsables del
funcionamiento del equipo, son paros como: una pieza quebrada, falta de
lubricacion, taponamientos, y otros paros que suceden inesperadamente
durante la produccion.

Eliminar las pérdidas por baja velocidad

Cuando se opera el equipo con baja velocidad, los costos de produccion
se incrementan, por lo tanto, se debe aprovechar la capacidad maxima
del equipo para la produccion.

Cero defectos

Manteniendo una maquina bien ajustada y controlada, se tiende a
disminuir los desperdicios.

Cero accidentes

El TPM se relaciona con la seguridad del operador, debido a que tiene
como fin mejorar las condiciones del lugar de trabajo.

Minimizar el costo del ciclo de vida de los equipos

Ejecutando los procedimientos de lubricacion, limpieza e inspeccion
rutinaria del equipo, con el fin de detectar anormalidades que pudieran
desencadenar mayores problemas durante el uso del equipo.

Eliminar la actitud de tolerancia (ahi se va)

TPM se caracteriza por romper lo tradicional y conformista, regularmente
cuando se realiza una reparacion y no se termina por completo, tiende a
decirse: ahi que se vaya, asi que se quede para mientras, lo importante
es que funciona, y otros términos que hacen que no se les preste la
atencion necesaria a los equipos que son parte principal del proceso,

provocando asi, mayores costos de mantenimiento y de produccion.
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g. Eliminar las areas de trabajo sucias y desorganizadas
Todos deben estar convencidos de las posibles contaminaciones durante
las practicas de manufactura.

h. Aumentar la moral del personal
Definitivamente esta claro que un ambiente agradable, motiva a quien
esta dentro de él, por lo que se impulsa la participacion total para el

desarrollo de cada individuo.

2.8.4 Culturizacion hacia el TPM

Es el proceso de cambiar la manera de pensar, percibir y vivir el trabajo.
Para que se pueda dar verdaderos frutos de calidad, es necesario llegar hasta

lo mas profundo del ser humano.

Ishikawa, uno de los principales fildsofos de la calidad, decia que ésta
empieza y se mantiene con capacitacion, en otras palabras, es un proceso
continuo, tiene un inicio pero no un final, es por siempre e incluye a todos los

integrantes de la organizacion, es un proceso de educacion continua.

La culturizacion, sin ser un fin, es una parte esencial en el proceso de
calidad e implementacion de programas de calidad total como lo es TPM
(Mantenimiento Total Productivo). Una vez definidos los roles y funciones en
los distintos niveles y departamentos de la empresa, se procede a conocer el

programa de TPM.
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2.8.5 Anuncio de la implementacién de TPM

Se anuncia oficialmente al personal de la empresa, el objetivo del
programa, donde se presentan los conceptos, metas y expectativas. EI TPM
promueve las actividades autonomas y se da cuando el personal esta motivado

y es competente para manejar sus propias actividades.

2.8.6 Informacion inicial

La capacitacion es responsabilidad de la administracion media porque sus
integrantes estan familiarizados en los departamentos respectivos, por eso
tienen la facilidad de conocer las necesidades de capacitacién de acuerdo con
la calidad de personal que se tenga en cada uno de ellos, debido a esto, la
capacitacion es disefiada para disminuir la resistencia al cambio y aumentar la
moral del personal, se realiza una buena capacitacidon para los ingenieros de

produccion y jefe de mantenimiento.
Los operadores de produccion y técnicos de mantenimiento son
capacitados en las diferentes fases de implementacién del TPM, como

inspeccién y procedimientos.

2.8.7 Creacion del comité promotor
Se inicia la implementacion formando el comité que administra la ejecucion

del programa, y éste se integra por personal de diferentes departamentos con el

objetivo de que el programa funcione en todos los departamentos.
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El comité promotor forma los grupos auténomos los cuales se integran por
6 6 7 colaboradores entre ellos operadores y técnicos de mantenimiento
quienes son los designados para ejecutar las acciones que se derivan del TPM,;
estos grupos se organizan en cada area donde sea necesario, segun el tamafo

de la planta y la actividad a que se dedica la empresa.

2.8.8 Establecimiento de politicas y objetivos

La metodologia del TPM debe establecer politicas y objetivos bien
definidos, a fin de que sean alcanzables por las personas involucradas dentro

de los comités y pilares que lo conforman.

2.8.8.1 Politicas

Se establecen las siguientes politicas:
a. Garantizar alto nivel de calidad a través de la correcta ejecucion del TPM
en un ambiente de trabajo en equipo.
b. Capacitacién permanente para fortalecer la cultura de calidad total en el
personal, productos y servicios.
c. Efectivo manejo de los energéticos para mantenerlos dentro del limite de
consumo Yy disminuir los costos de produccion.

d. Impulsar un ambiente de mejora continua.

2.8.8.2 Objetivos

La administracion para definir los objetivos a alcanzar, con la
implementacion del Mantenimiento Total Productivo, toma como punto de
partida, los objetivos que fija el programa de TPM como se describe a

continuacion:
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a. Reducir el tiempo muerto por paros no planeados, a través de un 6ptimo
mantenimiento preventivo.

b. Reducir el tiempo muerto por paros planeados, a través de una correcta
planificacién de paros por limpiezas, capacitaciéon, mantenimiento u
otros.

c. Reduccion de reprocesos, mediante la oportuna correccién de las
anormalidades del proceso.

d. Reducir accidentes a través de la adecuada y oportuna aplicacion de las
normas de seguridad antes, durante y después del trabajo.

e. Reducir costos de mantenimiento, mediante el éptimo desempefio de los

grupos auténomos aplicando las normas del TPM.

2.8.9 Estructura del plan maestro para el desarrollo

Se consideran las siguientes fases para la implementacion y desarrollo del

TPM; a continuacion se explica cada una de las fases del plan.

e Fase de integracion de los grupos autébnomos
Se integran los grupos autonomos de 6 a 7 colaboradores, entre ellos
operadores y técnicos de mantenimiento, el grupo debe ser coordinado por un
jefe de area para que tenga mayor impulso, y por ser un programa nuevo, el

coordinador debe velar por los avances del mismo.

o Fase de concepto de limpieza
Se implementa el concepto de limpieza en TPM, como nueva manera de
hacerlimpieza. Se identifican anormalidades y se toman las evidencias de
estas anormalidades, para tener antecedes y reportes de los avances

realizados.
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e Fase de acciones correctivas
Se hacen las acciones correctivas en las anormalidades identificadas, se
toman evidencias de la condicién después del arreglo para medir las mejoras

realizadas, se establecen programas de inspeccion, limpieza y lubricacién.

e Fase de administracion del TPM
Se establece un programa de administracion efectiva del mantenimiento,
procedimientos de evaluacion de avances de TPM, y la medicién final del

funcionamiento del programa de Mantenimiento Total Productivo.

TPM es un concepto nuevo en cuanto al envolvimiento del personal
productivo en el mantenimiento de plantas y equipos. La meta del TPM es
incrementar notablemente la productividad y al mismo tiempo levantar la moral

de los trabajadores y su satisfaccion por el trabajo realizado.

El TPM es en la actualidad uno de los sistemas fundamentales para lograr
la eficiencia total, en base a la cual es factible alcanzar la competitividad total.
La tendencia actual a mejorar cada vez mas la competitividad supone elevar en
un grado maximo la eficiencia en calidad, tiempo y coste de la produccién e
involucra a la empresa en el TPM conjuntamente con el TQM (Administracion
Total de la Calidad).

Asi pues, entre los sistemas sobre los cuales se basa la aplicacion del
Kaizen, se encuentra en un sitio especial el TPM, que a su vez hace viable al
otro sistema que sostiene la practica del Kaizen que es el sistema "Justin
Time".  El resultado final que se persigue con la implementacion del
Mantenimiento Total Productivo es lograr un conjunto de equipos e
instalaciones productivas mas eficaces, una reducciéon de las inversiones

necesarias en ellos y un aumento de la flexibilidad del sistema productivo.
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3. ANALISIS DE SITUACION ACTUAL

3.1 Analisis FODA

El analisis FODA que se presenta en la tabla | da una descripcién de las

fortalezas y debilidades que son internas a la organizacién, asi como de las

oportunidades y amenazas que representan el entorno de la organizacion. Para

la obtencidon de la informacidn del analisis, se realizaron entrevistas no

estructuradas con personal de la empresa y observacion directa de los diversos

factores mencionados en la tabla I.

Tablal. Analisis FODA

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

DEBILIDADES

Se cuenta con maquinaria en buen estado, que tiene la
capacidad de realizar trabajos de calidad.

El producto pasa por un proceso de verificacion de
calidad, en todos los departamentos.

Programa de seguridad industrial.

Programa de Buenas Practicas de Manufactura
implementado.

Certificados 1ISO 9001:2000

Personal con experiencia en el proceso.

Empresa lider a nivel nacional.

El mercado Centroamericano y del Caribe para el cual
actualmente se trabaja minimo.

Crecimiento de los clientes y nuevos productos que ellos
lancen al mercado.

Empresas alimenticias que se encuentran en la etapa de
inicio en el mercado.

Impresiones de papel y cajas para regalo de todos los
motivos.

El desperdicio imputable al proceso no puede
recuperarse y es pérdida.

La supervision en turnos nocturnos.

La confusion de que calidad es producir mas pliegos por
hora.
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Tablal. Continuacion

o Falta de disponibilidad de maquinaria.
o Falta de capacidad instalada para trabajo.
AMENAZAS e Laindustria litografica a nivel internacional que brinda el
producto a mas bajo costo.
e Reemplazo de cajas de cartdon por otro material mas
economico.

e Que el cliente deje de producir determinada linea de
productos.

o Traslados de las plantas de clientes a otros paises.

¢ Incremento del precio de la materia prima.

e Disponibilidad de repuestos por parte de proveedores
extranjeros.

3.2 Estructura organizacional

Se refiere a larepresentacion formal de las relaciones laborales del
departamento y a la creacion de las denominadas lineas de responsabilidad,
que de modo habitual se refleja el organigrama del departamento que
especifican quiénes son los directivos, desde el Encargado de Troqueles hasta
el Ayudante de Troqueles, especificando las funciones y responsabilidades de
cada uno y sus relaciones con otros puestos, tal y como se realizara en el

Departamento de Troqueles.

Se utilizara una estructura organizacional de tipo funcional vertical, para
poder representar de esta manera los puestos de trabajo que existen en el
Departamento de Troqueles, su jerarquia y relacion con los demas puestos, asi

como la forma en que sus funciones se relacionan unas con otras.

3.2.1 Organigrama

El Departamento de Troqueles no dispone de un organigrama definido,
conociéndose unicamente los puestos que lo conforman, pero los cuales no

estan ilustrados en un organigrama propio del departamento.
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Al no tener un organigrama definido que pueda ser visto por todos se
complica la comprension de la estructura organizacional del departamento por
parte de los empleados y de alguna persona nueva en el departamento, lo cual
podria generar confusion de las relaciones con otros puestos y el papel que
juegan dentro del departamento. Con la elaboracion del organigrama se tendra
una vision mas clara por parte de los empleados del papel que juegany de
como se relacionan con otros puestos del departamento, dado que se obtendra
una figura que representara al organigrama del Departamento de Troqueles.
Con la obtencion de esta figura de la estructura organizacional dd
departamento se facilitara la comprension de los puestos de trabajo y su

relacion con otros puestos al momento de tener nuevo personal.

3.2.1.1 Unidades

Las unidades que son propias de un organigrama representan los puestos
que son propios de cada departamento y también pueden representar

departamentos, dependiendo de qué tan detallado sea el organigrama.

En el Departamento de Troqueles se cuenta con siete puestos de trabajo,
los cuales se veran representados como unidades en el organigrama de

puestos que se elaborara de dicho departamento.

3.2.1.2 Niveles

Ya teniendo los puestos que conforman el Departamento de Troqueles se
puede obtener la jerarquia de éste, la cual cuenta con 4 niveles, que se veran

representados en el organigrama que se elaborara para el departamento.
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En el primer nivel se tendria al Encargado de Troqueles, en el segundo
nivel se encontrarian el Técnico de Troqueles y el Supervisor de Proceso, en el
tercer nivel estarian el Operador de Troqueles, el Arreglista y el Operador de

Moldes de Troquel, y en el cuarto nivel se tendria al Ayudante de Troquel.

3.2.1.3 Lineas de autoridad

Como ya se conocen los niveles que conforman el organigrama del
departamento, y dado que son cuatro niveles, se colocaran lineas de autoridad
que relacionan un nivel respecto al otro, dichas lineas indicaran la jerarquia del
departamento, respetando el principio de escalonamiento y relacionando a cada
puesto de trabajo con otro de nivel superior, hasta alcanzar la cima del

organigrama.

3.3 Personal

El personal administrativo y operativo del Departamento de Troqueles esta
conformado por veintiséis empleados. Entre el personal administrativo se
cuenta con cinco empleados y del personal operativo se tienen veintiun

empleados.

En el personal administrativo se tiene al Encargadode Troqueles, al
Técnico de Troqueles y a los tres Supervisores de Proceso, lo cual conforma
cinco empleados. En el personal operativo se tiene a doce Operadores de
Troquel, tres Operadores de Moldes de Troquel, dos Arreglistas y cuatro

Ayudantes de Troquel, los cuales conforman veintiun empelados.
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3.3.1 Puestos

Entre los empleados administrativos se tiene al Encargado de Troqueles
quien ocupa el puesto con mayor responsabilidad, el cual se encarga de
coordinar todas las actividades que se realizan en dicho departamento.
Ademas, cuenta con un Técnico de Troqueles, el cual tiene como funcidn
basica coordinar todas las actividades en ausencia del jefe del area y de
proporcionar cualquier elemento o herramienta que sea necesario para el
proceso de troquelado. También se cuenta con los Supervisores del Proceso,
éstos son encargados de llevar el control del proceso y del personal operativo, y

de hacer inspecciones perioddicas del producto troquelado.

Entre el personal operativo se tiene al Operador de Troqueles, el cual es
encargado de operar la maquinaria. Ademas, se cuenta con el Operador de
Moldes de Troquel, quien elabora los moldes necesarios segun los
requerimientos de produccion. El Arreglista, el cual posiciona los elementos
necesarios para la colocaciéon de los moldes en la maquina. También se cuenta
con el Ayudante de Troqueles, el cual asiste al Operador de Troquelesen

diversas tareas.

3.3.2 Funciones y atribuciones del personal

Ya teniendo definidos los puestos de trabajo del Departamento de
Troqueles se presenta, a continuacion, la descripcion de las funciones y
atribuciones de cada puesto, las cuales se obtuvieron por medio de entrevistas
con personal del Departamento de Recursos Humanos y el personal que labora

en el Departamento de Troqueles.
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Encargado de Troqueles

Coordinar todas las actividades del departamento.

Asignar turnos semanales por maquina.

Presentar informes a mandos superiores.

Buscar formas de mejorar el proceso.

Buscar formas de reducir costos.

Llevar control de las actividades de los supervisores y operadores.
Informar de las horas extras al Departamento de Recursos Humanos.

Autorizar permisos para ausentarse y visitas al doctor.

Técnico de Troqueles

Suministrar los elementos necesarios para el proceso.

Proporcionar asesoria a los operadores de troquel.

Suministrar las herramientas e insumos para los moldes de troquel.
Buscar proveedores de herramientas y materiales necesarios para el
proceso.

Recibir guias para la elaboraciéon de moldes.

En ausencia del encargado del departamento autorizar permisos para

ausentarse y visitas al doctor.

Supervisores de Proceso de Troquelado

Supervisar al personal del departamento y el proceso.

Supervisar el producto en proceso dando el visto bueno.

En ausencia del encargado del departamento autorizar permisos para
ausentarse y visitas al doctor.

Controlar directamente las horas extras y ausencias del personal.

Controlar horarios de refaccion y almuerzo.
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Arreglista

Colocar las matrices para la sisa de las cajas en los moldes de
troquel dependiendo del tamanio.

Elaborar los arreglos para la separacion de las cajas del desperdicio.
Elaborar los arreglos para la limpieza de las cajas del desperdicio.
Recibir y colocar las guias para el arreglo de separacion.

Recibir y colocar las guias para el arreglo de limpieza.

Buscar la guia de troquel, para el centrado de los arreglos de
separacion y limpieza.

Calar el arreglo de separacion.

Calar el arreglo de limpieza.

Operador de Moldes de Troquel

Crear la requisicion de madera para la elaboracion de los moldes de
troquel.

Recibir la guia de troquel para la realizacion del molde.

Pegar la guia a la madera.

Calar la madera segun la guia de troquel.

Colocar las plecas dependiendo si se requiere corte o sisa.

Colocar corcho sobre el molde para protecciéon de plecas.

Identificar los moldes para que sean faciles de ubicar.

Elaborar una prueba de la caja que sera elaborada, para su revision y
aprobacion.

Revisar los moldes almacenados que vayan a ser utilizados para su

aprobacion.

Operador de Troquel

Es encargado de operar la maquinaria.
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Montar y centrar el molde de troquel en la maquina.

Montar y centrar el arreglo de separacion en la maquina.

Montar y centrar el arreglo de limpieza en la maquina.

Realizar los ajustes necesarios para dejar la maquina operando de
manera adecuada y continua.

Sacar pruebas del producto en proceso para su revision y aprobacion.

Programar la maquina dependiendo de la orden y cantidad a producir.

Ayudante de Troquel

Realizar el apilado de material para la alimentacion de la maquina.
Alimentar la maquina.

Extraer el producto ya troquelado de la maquina y colocarlo en su
respectivo lugar.

Asistir al operador de troqueles en los arreglos para cambio de
producto de la maquinaria.

Mantener limpia la maquina y sus alrededores.

Buscar y transportar con la ayuda de pallets el producto en proceso
que requiere ser troquelado.

Mantener el producto troquelado en orden para su facil ubicacién.

3.4 Maquinaria utilizada en el area de troqueles

En el Departamento de Troqueles se utilizan prensas troqueladoras planas

para papel y carton, variando en sus dimensiones, velocidad de operacion,

fuerza de troquelado y los tamanos de pliegos que admiten para su respectiva

operacion, algunas de las cuales utilizan arreglos de limpieza que sirven para

quitar el desperdicio de los pliegos troquelados y arreglos de separacion que

sirven para separar las cajas ya troqueladas eliminando por completo el

desperdicio.
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3.5 Instructivos del proceso

En el Departamento de Troqueles se cuenta con los instructivos siguientes:
e |Instructivo para elaborar moldes de troquel
e Instructivo para el arreglo de los troqueles planos
¢ Instructivo para el arreglo del troquel cilindrico estampador
e Instructivo para la limpieza de cajas plegadizas
¢ Instructivo para elaborar los arreglos de troquel de separacién y limpieza

de las cajas troqueladas.

Estos instructivos se encuentran ubicados en lugares accesiblesy
cercanos a cada estacion de trabajo, para su consulta por parte del personal.
Las instrucciones de trabajo se encuentran bien definidas y son logicas de
acuerdo a la actividad realizada, lo cual se pudo observar cuando el personal

realizaba su respectivo trabajo, el cual iba acorde al instructivo.

3.6 Procedimientos del proceso

Actualmente se poseen los siguientes procedimientos utilizados por el
personal del departamento:
e Procedimiento para elaborar moldes de troquel.
e Procedimiento para el arreglo de los troqueles planos.
¢ Procedimiento para la elaboracion de arreglos de separacion y limpieza

en los troqueles planos.

El procedimiento para elaborar moldes de troquel proporciona un orden
para la serie de actividades a realizar al momento de elaborar un molde de
algun producto nuevo o algun molde que se encuentre deteriorado. El

procedimiento para el arreglo de los troqueles planos proporciona un orden
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l6gico para las actividades a realizar al momento del ingreso de una orden de
produccién de algun producto que requiere troquelado, y describe las
actividades a realizar en la maquina a fin de ponerla en marcha. El
procedimiento para la elaboracién de arreglos de separacion y limpieza
proporciona un orden para las actividades a realizar al momento de que algun
producto requiera ser limpiado del desperdicio y separado por cajas

individuales, para que el arreglista elabore el molde respectivo para el producto.

Los procedimientos mencionados anteriormente se encuentran disponibles
en los lugares adecuados para su consulta por parte del personal. Los
procedimientos describen las actividades a realizar de manera coherente y
|6gica al trabajo que se realiza, como se pudo observar durante la ejecucion del

trabajo por parte del personal.

3.7 Diagnéstico de situacion actual

Para obtener un diagndstico de cdmo se encuentra el Departamento de
Troqueles, se utilizard el diagrama causa-efecto, en el cuallasflechas
inclinadas o de causas primarias llegan otras de menor tamafio que representan
las causas que afectan a cada una de las causas primarias, las cuales se
conocen como causas secundarias. Todas estas causas y sub-causas nos
producen un efecto, que es a donde se dirigen todas las flechas. Para obtener
la informacién del diagrama causa-efecto se realizd observaciéon directa del
proceso productivo y se investigo acerca de las diversas causas y sub-causas

en estudio.
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3.7.1 Diagrama causa-efecto

En el siguiente diagrama se pueden observar las diferentes causas y sub-

causas que afecta el area de troqueles, la cual se encuentra en estudio.

Las causas principales que se consideran son: métodos, materiales, mano

de obra, maquinaria.

Entre las causas que se encuentran dentro de la maquinaria se tiene:

No se cumple con el mantenimiento debido a retrasos en la produccion, y
a los tiempos de arreglo demasiado largos.

Se tienen fugas de aceite y por esta razon se tiene que revisar el nivel de
aceite mas veces de lo normal.

Por lo mismo se tiene manchas de aceite en el piso, lo cual podria
provocar algun accidente y se ve muy mal.

Existe acumulacion de basura en los alrededores de la maquinaria.

Las herramientas disponibles se encuentran desordenadas y a veces

fuera de su lugar.

Entre las causas que afectan a los materiales se encontraron:

Pliegos arrugados que al alimentar la maquina, la detienen.
Pliegos pegados por gotas de tinta, que al ingresar en la maquina son

detectados y esta se detiene.

Entre las causas encontradas en la mano de obra estan:

Desorden al colocar las herramientas utilizadas, porque no existen
estandares ni lugares asignados para éstas, por esto se considera muy
importante la aplicacion de las 5’s, y se tendra un impacto positivo en la

productividad.
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e Por el mismo desorden de las herramientas, se dificulta la localizaciéon de
éstas.

e No se utiliza el equipo de proteccién personal por parte de algunas
personas, esto talvez se deba a la falta de capacitacion.

o Falta de limpieza.

e No tienen equipos de trabajo definidos, por lo cual se considera
necesario aplicar la metodologia de TPM.

¢ No cuenta con una estructura organizacional definida.

Entre las causas que afectan los métodos se encontraron:
e No se encuentran definidas las actividades y funciones especificas de
cada persona.

¢ No se tienen definidas las relaciones de cada puesto.

Figura 8. Diagrama causa-efecto

Fetramenan prod uoolan Buoled ad o0 alred pdore G

Alrgocarrugado s
No @ oumple oon
sl manienimien o
Alego cpegadocporgotlacde ink

Fugacde aos | Hermamientacde mrdenadac

No @ repaan

Manohacde aoelie enplem

Mo existe organigrama
¥ desorden en el area

Decrden al oolooar herramienta o

Fe hun e

Wolmplementado aun ke

ImFHHz dednirinolonec do
mantenimien o autinomo

Mo hay eclandarec

Falta oap aoitaolan
Eng'sy TPM

Woudll @molén de pquipo de proteoolan

Falta de recponmabliid ade &
Fara oada operador

Falta fabak
Falta implezm En equipo

Son chnie

Fatadeinirmes

Falhdm
papan ltaplan

54



4. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DELDEPARTAMENTO DE
TROQUELES

4.1 Estructura organizacional

Dado que actualmente existe una marcada division y especializacion del
trabajo, se exige tener una clara idea sobre la estructura que servira de soporte
practico para el Departamento de Troqueles, con la cual se tendra una
representacion formal de las relaciones laborales de los puestos del

departamento.

De esta manera, las personas que desean cooperar entre si, trabajaran
con mayor efectividad si conocen el papel que deben cumplir y la forma en que
sus funciones se relacionan unas con otras, asi como los niveles jerarquicos.
Para la elaboracién del organigrama se utilizara una estructura funcional
vertical, en la cual se representaran los puestos de trabajo del Departamento de
Troqueles.

4.1.1 Organigrama

A continuacién se presenta el organigrama el cual ayuda a determinar las
divisiones de las funciones, los niveles jerarquicos, las lineas de autoridad y
responsabilidad, los niveles formales de comunicacion, los jefes de cada grupo
de empleados y por ultimo las relaciones que deben de existir entre los diversos

puestos del departamento.
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El Departamento de Troqueles esta conformado por el Encargado de
Troqueles, el cual coordina todas las actividades que se realizan. Ademas,
cuenta con un Técnico de Troqueles y un Supervisor de Proceso de Troquelado
quienes asisten al Encargado de Troqueles en las actividades necesarias y
coordinan las diversas actividades a su cargo. También se tiene al Operador de

Troquel, Operador de Moldes de Troquel, Arreglista y el Ayudante de Troquel.

En la figura 9 se presenta en forma esquematica como esta estructurado el

departamento.

Figura9. Estructura organizacional del departamento de troqueles

Encargadode Trogueles

Técnico de Supersisor de
Trocueles P rocezade
Troguelado
\ |
Operadar de . O peradar de
Mclddes de Trocguel Arreglista Trocuel

Asdante de
Troguel

4.1.2 Principio de unidad de mando

El principio de la unidad de mando plantea que cada empleado debe tener
exclusivamente un jefe. Asi, los empleados sabran quién los dirige y a quién
reportarle. Es por ello que a los empleados de la empresa, en su etapa de

induccion, se les informa de la estructura organizacional, de quién es su jefe
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inmediato, quién lo puede sustituir, para que no exista confusién sobre quién
toma las decisiones y quién las ejecuta, para que no se de la incertidumbre, y
existan problemas de productividad y moral, como resultado de una mala
informacién y organizacion. En la figura 9 se puede observar que se respeta
este principio, dado que cada empleado tiene un jefe inmediato, y saben qué

persona los dirige y a quién deben reportarle.

4.1.3 Principio de escalonamiento

El principio de escalonamiento consiste en que una cadena de mando
clara e ininterrumpida debe relacionar a cada integrante de la organizacién con
otro de nivel superior, tal y como se observa en elorganigrama del
departamento en la figura 9, en el cual se respeta este principio, hasta alcanzar
la cima del organigrama, teniendo cadenas de mando claras y relacionando a
los integrantes del departamento. Es de mencionar que una buena
comunicacion y trabajo como equipo entre empleados facilitan la resolucion de

problemas y la comunicacion dentro del departamento.

4.2 Vision

Como parte de la politica de calidad de la empresa y por formar parte de
los procesos finales litograficos, se establece como vision del Departamento de
Troqueles, la cual representa lo que se quiere o se espera ser, la siguiente:
Entregar productos de alta calidad, minimizando costos y desperdicios,
aumentando la productividad del departamento y su la velocidad de operacion

de la maquinaria, trabajando como un equipo bien coordinado y eficiente.
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4.3 Mision

Ya que la misidon se entiende como la razén de ser del Departamento de
Troqueles se establece la siguiente: Realizar siempre entregas a tiempo de los
productos troquelados conservando la 6ptima calidad que los caracteriza,

manteniendo los estandares de la empresa.

4.4 Perfil de puestos

La utilizacion del organigrama del Departamento de Troqueles, como
herramienta para la descripcion de puestos, es importante, porque permite

visualizar las relaciones y el ordenamiento jerarquico de los diferentes puestos.

En la parte superior de los perfiles se tiene la identificacién del puesto,
luego se tiene el propdsito general del puesto, el cual se refiere a la esencia del
cargo y permite clarificar la razén de ser del puesto de trabajo, luego se indican
las relaciones del puesto, las internas que son las areas de trabajo o puestos
con los que es necesaria la comunicacion para el desempefio de funciones, y
las externas, con las que se relaciona en el desempefio de funciones, también
se muestran las funciones y responsabilidades que son las tareas basicas
obligatorias de las cuales es responsable el titular, teniendo por ultimo el nivel
de competencia en el cual se tiene la educacion que representa el nivel de
escolaridad necesario, la experiencia que es la practica previa en puestos de
trabajo y plazos de permanencia en los mismos y la formacion que representa

las areas en las que se considera necesario algun conocimiento.

A continuacion se presenta el disefio de la estructura de puestos para el
Departamento de Troqueles.
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NOMBRE DEL PUESTO: Encargado de Troqueles
AREA: Supervision General

NIVEL: Gerencial

UBICACION ORGANICA: Gerencia de Produccion

PROPOSITO GENERAL DEL PUESTO

Coordinar al Departamento de Troqueles en aspectos productivos y administrativos,
para cumplir con los programas de produccién establecidos previamente por el
Departamento de Planeo y Control. Trabajo de decision administrativa y superior que
consiste en la direccion de todas las actividades y operaciones del Departamento de
Troqueles, dentro de politicas, objetivos y presupuestos establecidos por la
administracion superior.

RELACIONES CON OTROS PUESTOS EN LA ORGANIZACION

Con: Gerentes, Personal de Produccion, Personal de Calidad, Personal de
Almacenes, Personal de Recursos Humanos, Personal de Administracion, Personal
de Ventas.

REPORTA A

Gerente de Produccion.

LE REPORTAN

Técnico de Troqueles, Supervisores, Operadores de Troqueles, Operadores de
Moldes de Troquel, Arreglistas, Ayudantes de Troqueles.

RELACIONES FUERA DE LA ORGANIZACION

Con: Clientes, Proveedores y Auditores Externos.

PUEDE SUSTITUIR A LOS SIGUIENTES PUESTOS

Encargado de Planificacion.

LO PUEDEN SUSTITUIR LOS SIGUIENTES PUESTOS

Supervisores de Proceso de Troquelado, Técnico de Troqueles.
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Continuacion
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

1.

10.

Planificar y supervisar las operaciones administrativas y las funciones
generales de oficina enla planta de produccién, y asumirplena
responsabilidad en materia de producto procesado.

Ejercerautoridad de aprobacion definitiva sobre remuneraciones,
designacion, despido, transferencia y ascenso de personal del
Departamento de Troqueles, bajo su direccién directa.

Velar por el cumplimiento del plan estratégico y el buen funcionamiento de
equipos de mejoramiento.

Coordinar con el encargado de planificacion, las actividades a desarrollar en
area de troqueles

Ejecutar y revisar el plan diario de produccion, segun lo estipulado por el
encargado de planificacion.

Responsable del uso y mantenimiento adecuado de los equipos utilizados
en las areas bajo su cargo.

Retroalimentar al personal a su cargo los problemas especificos en que lo
que respecta a rendimiento y calidad obtenidos.

Responsable de que se cumplan los estandares de calidad y procedimientos
fijados para las areas a su cargo.

Responsable del control de presupuesto del consumo de materiales y
materias primas en las areas a su cargo.

Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de
manufactura de la empresa.

NIVEL DE COMPETENCIA

Educaciéon Experiencia Formacion
Titulo de 2 afos como 1. Conocimientos de la politica y
Optimo Ingenieria Supervisor de objetivos de calidad.
Industrial Proceso de 2. Conocimiento de los
Troquelado procedimientos del area.
3. Conocimientos Basicos de
Metrologia.
Intermedio Pénsum 3 afos como 1. Conocimiento de la politica y
cerrado en Supervisor de objetivos de calidad.
Ingenieria Proceso de 2. Conocimientos de los
Industrial Troquelado procedimientos del area.
3. Conceptos basicos de
Metrologia.
Basico N/A N/A N/A
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NOMBRE DEL PUESTO: Técnico de Troqueles
AREA: Supervision General

NIVEL: Operativo

UBICACION ORGANICA: Produccién

PROPOSITO GENERAL DEL PUESTO

Mantener y mejorar continuamente los niveles de productividad y calidad de los
procesos que se realizan en el Departamento de Troqueles.

RELACIONES CON OTROS PUESTOS EN LA ORGANIZACION

Con: Gerente de Produccién, Encargado de Departamento, Supervisor de Proceso de
Troquelado, Personal de Mantenimiento.

REPORTA A

Encargado de Troqueles.

LE REPORTAN

Operador de Moldes de Troquel, Arreglista.

RELACIONES FUERA DE LA ORGANIZACION

Con: Clientes, Proveedores.

PUEDE SUSTITUIR A LOS SIGUIENTES PUESTOS

Encargado de Troqueles, Supervisor de Proceso de Troquelado, Operadorde
Troqueles, Operador de Moldes de Troquel, Arreglista.

LO PUEDEN SUSTITUIR LOS SIGUIENTES PUESTOS

Supervisores de Proceso de Troquelado, Operador de Moldes de Troquel, Arreglista.
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

1. Cumplir con lo establecido en procedimientos de troqueles.

2. Asistir técnicamente a los operadores durante el arreglo de la maquina, con el
fin de obtener la mayor productividad durante el proceso de troquelado y
estampado.

3. Coordinar que todos los elementos necesarios para el arreglo de troquel o
estampado se encuentren en buen estado y listos al momento de necesitarse.

4. Supervisar el trabajo de los operadores de moldes y arreglistas.
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5. Enlos pedidos nuevos coordinar con el personal de planificacion, los estudios
de las cajas a troquelar con la finalidad de obtener la mayor maquinabilidad en
el proceso.

6. Mantener el control sobre las velocidades de operacion, tiempos de arreglo y
demoras del departamento.

7. Asumir la responsabilidad del departamento de troqueles en ausencia del
encargado de produccion.

8. Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de

manufactura.
NIVEL DE COMPETENCIA
Educacion Experiencia Formacion
Titulo Ninguna 1. Conocimientos de la
Optimo Universitario o politica y objetivos de
Pénsum cerrado calidad.
en Ingenieria 2. Capacitacién en el puesto
Industrial de trabajo.
3. Capacitaciéon en el proceso
de estampado.
4. Capacitacion en moldes de
troquel.
Intermedio Diversificado 5 afios de experiencia 1. Conocimientos de la
(Titulo de Perito en maquina politica y objetivos de
Contador o troqueladora o moldes calidad.
Bachiller) de troquel 2. Capacitacion en el puesto
de trabajo.
3. Capacitaciéon en el proceso
de estampado.
4. Capacitaciéon en moldes de
troquel.
Basico N/A N/A N/A
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NOMBRE DEL PUESTO: Supervisores de Proceso de Troquelado
AREA: Supervisiéon General

NIVEL: Supervision

UBICACION ORGANICA: Produccién

PROPOSITO GENERAL DEL PUESTO

Asegurar que los productos cumplan con todas las especificaciones de la orden de
produccion, asi como verificar que se realicen las correcciones oportunas del proceso.
Mantener la identificacion y estado de los productos en proceso. Supervisar que se
implemente las acciones correctivos / preventivas para eliminar o prevenir las causas de
productos no conformes o reclamos de los clientes.

RELACIONES CON OTROS PUESTOS EN LA ORGANIZACION

Con: Encargados de Area, Personal de Produccion, Encargado de Departamento,
Personal Gestion de Calidad, Personal de Planificacion y Mantenimiento.

REPORTA A

Encargado de Troqueles.

LE REPORTAN

Operador de Troqueles, Ayudante de Troqueles.

RELACIONES FUERA DE LA ORGANIZACION

Con: Auditores Externos del Sistema de Calidad.

PUEDE SUSTITUIR A LOS SIGUIENTES PUESTOS

Encargado de Troqueles, Técnico de Troqueles, Operador de Troqueles.

LO PUEDEN SUSTITUIR LOS SIGUIENTES PUESTOS

Técnico de Troqueles, Operador de Troqueles.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

1. Realizar las supervisiones del producto de acuerdo al procedimiento durante el
proceso.
Aprobar el OK de arranque que servira de respaldo para el troquelado-realzado.

2.
3. Liberarlos productos conformes que se procesen en su area de responsabilidad.
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4.

Supervisar que se implementen las acciones correctivas/preventivas
necesarias para eliminar las no conformidades o desviaciones del proceso
detectados durante las supervisiones o derivadas de reclamos de los clientes.
Durante su turno, coordinar el trabajo del personal de produccion y el de
mantenimiento para asegurar el cumplimiento del plan de trabajo.

En el tercer turno o en ausencia de los encargados de departamento, asume la
autoridad sobre el personal de las distintas areas de produccion, calidad y
mantenimiento.

Cumplir y supervisar que se cumplan las normas de seguridad e higiene
industrial y las buenas practicas de manufactura BPM.

NIVEL DE COMPETENCIA

Educacion Experiencia Formacion

Titulo Ninguna 1. Proceso de impresion offset, pre-prensa,
Optimo Universitario o procesos finales y planificacion.

Pénsum 2. Conocimiento de la politica y objetivos

cerrado en de calidad.

Ingenieria 3. Conocimiento del programa BPM.

Industrial 4. Conocimientos basicos de computacion.
Intermedio Diversificado 5 afos en 1. Proceso de impresion offset, pre-prensa,

(Titulo de proceso procesos finales y planificacion.

Perito litografico 2. Conocimiento de la politica y objetivos

Contador o de calidad.

Bachiller) 3. Conocimiento del programa BPM.

Conocimientos basicos de computacion.

Basico N/A N/A N/A
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NOMBRE DEL PUESTO: Operador de Moldes de Troquel
AREA: Moldes de Troquel

NIVEL: Operativo

UBICACION ORGANICA: Produccién

PROPOSITO GENERAL DEL PUESTO

Elaborar y reparar los moldes de troquel a utilizar durante el proceso de produccion.
RELACIONES CON OTROS PUESTOS EN LA ORGANIZACION

Con: Supervisores de Proceso de Troquelado, Operador de Troqueles

REPORTA A

Técnico de Troqueles.

PUEDE SUSTITUIR A LOS SIGUIENTES PUESTOS

Técnico de Troqueles, Arreglista, Operador de Troqueles, Ayudante de Troqueles.
LO PUEDEN SUSTITUIR LOS SIGUIENTES PUESTOS

Operador de Troqueles, Técnico de Troqueles, Arreglista, Ayudante de Troqueles.
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

1. Cumplir con lo establecido en el procedimiento para la elaboracion de moldes de
troquel.

Responsable por el cuidado y uso correcto de equipo a su cargo.

Elaborar moldes de troquel segun procedimiento.

Verificar la informacién necesaria disponible en su centro de trabajo.

Limpiar y lubricar la maquinaria y equipo auxiliar del area de moldes de troquel.
Cuidar que las acciones y trabajos realizados por él sean ejecutados con
seguridad.

Inspeccionar la calidad del molde durante el proceso de fabricacién.

Identificar los moldes después de uso en los troqueles.

Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de
manufactura BPM de la empresa.

NIVEL DE COMPETENCIA

Sakrwd

© o~

Educacion Experiencia Formacioén
Basicos 1 afio de 1. Conocimiento de objetivos y politicade
Optimo Completo  experiencia como calidad.
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Intermedio Primaria

Basico

completa

N/A

Ayudante de
Troquel.
Conocimientos
basicos de moldes
de troquel.

3 afos de
experiencia como
Ayudante de
Troquel.
Conocimientos
basicos de moldes
de troquel.

N/A

N/A
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Capacitacion en el puesto de trabajo.
Capacitacion en procedimiento de
troquelado y realzado.

Capacitaciéon en el procedimiento de
inspeccion y ensayo.

Conocimiento de objetivos y politica de
calidad.

Capacitacién en el puesto de trabajo.
Capacitacion en procedimiento de
troquelado y realzado.

Capacitaciéon en el procedimiento de

inspeccion y ensayo.
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NOMBRE DEL PUESTO: Arreglista
AREA: Arreglos de Troquel

NIVEL: Operativo

UBICACION ORGANICA: Produccion

PROPOSITO GENERAL DEL PUESTO

Elaborar y reparar los arreglos de separacion y limpieza a utilizar durante el proceso
de produccion.

RELACIONES CON OTROS PUESTOS EN LA ORGANIZACION

Con: Supervisores de Proceso de Troquelado, Operador de Troqueles.
REPORTA A

Técnico de Troqueles.

PUEDE SUSTITUIR A LOS SIGUIENTES PUESTOS

Técnico de Troqueles, Operador de Moldes de Troquel, Ayudante de Troqueles.
LO PUEDEN SUSTITUIR LOS SIGUIENTES PUESTOS

Operador de Troqueles, Operador de Moldes de Troquel, Ayudante de Troqueles.
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

1. Cumplir con lo establecido en el procedimiento para la elaboracién de moldes

de troquel.

Responsable por el cuidado y uso correcto de equipo a su cargo.

Elaborar arreglos de separaciéon y limpieza para troqueles segun

procedimiento.

4. Verificar lainformacién necesaria disponible en su centro de trabajo.

5. Limpiar y lubricar la maquinaria y equipo auxiliar del area de arreglista y
moldes de troquel.

6. Cuidar que las acciones y trabajos realizados por él sean ejecutados con
seguridad.

7. Inspeccionar la calidad del arreglo durante el proceso de fabricacion.

8. lIdentificar los arreglos de separacion y limpieza después de uso en los
troqueles.

9. Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de
manufactura BPM de la empresa.

2.
3.
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NIVEL DE COMPETENCIA

Optimo

Educacion
Basicos

Completo

Intermedio Primaria

Basico

completa

N/A

Experiencia

1 afio de
experiencia como
Ayudante de
Troquel.
Conocimientos
basicos de
moldes de
troquel.

3 afios de
experiencia como
Ayudante de
Troquel.
Conocimientos
basicos de
moldes de
troquel.

N/A

Formacion

N/A
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Conocimiento de objetivos vy
politica de calidad.

Capacitacién en el puesto de
trabajo.

Capacitacion en procedimiento de
troquelado y realzado.
Capacitaciéon en el procedimiento
de inspeccién y ensayo.
Conocimiento de objetivos vy
politica de calidad.

Capacitacién en el puesto de
trabajo.

Capacitacion en procedimiento de
troquelado y realzado.
Capacitacién en el procedimiento

de inspecciéon y ensayo.
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NOMBRE DEL PUESTO: Operador de Troqueles
AREA: Troqueles

NIVEL: Operativo

UBICACION ORGANICA: Produccién

PROPOSITO GENERAL DEL PUESTO

Operar maquina troqueladora y revisar su correcta operacion. Elaborar arreglos de
troquel e inspeccionar la calidad de troquelado durante el proceso.

RELACIONES CON OTROS PUESTOS EN LA ORGANIZACION

Con: Operador de Pegadoras, Técnico de Troqueles, Supervisores de Proceso de
Troquelado, Operador de Moldes de Troquel, Arreglista, Ayudante de Troqueles.
REPORTA A

Supervisores de Proceso de Troquelado.
LE REPORTAN

Ayudante de Troqueles.
LO PUEDEN SUSTITUIR LOS SIGUIENTES PUESTOS

Técnico de Troqueles, Ayudante de Troqueles.
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

1. Cumplir con lo establecido en el procedimiento para el arreglo de troqueles y el
control del proceso de troqueles durante el proceso.

2. Responsable por el cuidado y uso correcto del troquel y equipo a su cargo.

3. Elaborar conjuntamente con el auxiliar, el arreglo para cada trabajo
(colocaciéon de matrices y arreglos de limpieza) de tal forma que el proceso de
troquelado se efectue de la mejor forma posible.

4. Verificar que los elementos de trabajo estén disponibles en el folder de
produccion.

5. Limpiar y lubricar la troqueladora y equipo auxiliar, asi como los
mantenimientos semanales.

6. Supervisar que los trabajos realizados por el auxiliar sean ejecutados con
seguridad.

7. ldentificar el producto troquelado.

8. Liberar el producto conforme de troqueles.

9. Cumplir con las normas de seguridad industrial y BPM de la empresa.
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NIVEL DE COMPETENCIA

Optimo

Educacioén
Basicos

Completo

Intermedio Primaria

Basico

completa

N/A

Experiencia Formacion

2 afios de
experiencia como
Ayudante de
Troquel.
Conocimientos
basicos de moldes

de troquel.

5 afos de
experiencia como
Ayudante de
Troquel.
Conocimientos
basicos de moldes

de troquel.

N/A N/A
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1.

Conocimiento de objetivos vy
politica de calidad.

Capacitacién en el puesto de
trabajo.

Capacitacion en procedimiento de
troquelado y realzado.
Capacitacion en el procedimiento
de inspeccién y ensayo.
Conocimiento de objetivos vy
politica de calidad.

Capacitaciéon en el puesto de
trabajo.

Capacitacién en procedimiento de
troquelado y realzado.
Capacitacién en el procedimiento

de inspecciéon y ensayo.
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NOMBRE DEL PUESTO: Ayudante de Troqueles
AREA: Troqueles

NIVEL: Operativo

UBICACION ORGANICA: Produccion

PROPOSITO GENERAL DEL PUESTO

Auxiliar al operador en la operacién y arreglo de la troqueladora, asi como en la
inspeccion de calidad durante el proceso de troqueles. Transportary preparar el
material a troquelar en el alimentador de la maquina.

RELACIONES CON OTROS PUESTOS EN LA ORGANIZACION

Con: Supervisores de Proceso de Troquelado, Técnico de Troqueles, Operador de
Troqueles.
REPORTA A

Operador de Troqueles.

PUEDE SUSTITUIR A LOS SIGUIENTES PUESTOS

Operador de Troqueles, Operador de Moldes de Troquel, Arreglista.
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

1. Cumplir con lo establecido en el procedimiento para el arreglo de troqueles.
2. Transportar el material a troquelar hacia lamaquina y apilarlo en el
alimentador.

3. Inspeccionar conjuntamente con el operador la calidad del producto durante el

proceso de troquel.

Auxiliar al operador en el arreglo de la maquina.

Colaborar con el operador con la limpieza y lubricacion de la maquina.

Mantener orden y limpieza en el area de trabajo.

Inspeccionar en el proceso para detectar desperfectos o anomalias en la

maquina.

Retirar el material troquelado de la maquina.

Realizar otra tarea asignada por jefe inmediato.

0. Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de
manufactura BPM.

No ok~

S©®

71



Continuacion

NIVEL DE COMPETENCIA

Educacion Experiencia Formacién

Basicos Ninguna 1. Conocimiento de objetivos y politica de
Optimo Completo calidad.
2. Capacitacion en el puesto de trabajo.
Capacitacion en procedimiento  de
troquelado y realzado.
Intermedio Primaria Ninguna 1. Conocimiento de objetivos y politica de
Completa calidad.
2. Capacitacion en el puesto de trabajo.
Capacitacion en  procedimiento  de
troquelado y realzado.
Basico N/A N/A N/A

4.5 Descripcion de atribuciones

Como parte de la estructura de puestos para el Departamento de
Troqueles se presentan las atribuciones del personal del departamento, las

cuales representan actividades para las que es competente cada puesto.

A

LITOGRAFIA ZADIK S.A
DEPARTAMENTO DE TROQUELES
v ATRIBUCIONES DEL PERSONAL

Encargado de Troqueles
1. Coordinar todas las actividades del departamento.
2. Asignar turnos semanales por maquina.

3. Presentar informes a mandos superiores.
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Buscar formas de mejorar el proceso.

Buscar formas de reducir costos.

Llevar control de las actividades de los supervisores y operadores.
Informar de las horas extras al Departamento de Recursos Humanos.
Autorizar permisos para ausentarse y visitas al doctor.

Velar por el mejoramiento del uso de la capacidad instalada y

disminucién de tiempos improductivos en el area de troqueles.

10. Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de

manufactura de la empresa.

LITOGRAFIA ZADIK S.A
DEPARTAMENTO DE TROQUELES

v ATRIBUCIONES DEL PERSONAL

Técnico de Troqueles

A O N~

o

Suministrar los elementos necesarios para el proceso.

Proporcionar asesoria a los operadores de troquel.

Suministrar las herramientas e insumos para los moldes de troquel.
Buscar proveedores de herramientas y materiales necesarios para el
proceso.

Recibir guias para la elaboracion de moldes.

6. En ausencia del encargado del departamento autorizar permisos para

ausentarse y visitas al doctor.

Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de
manufactura.
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LITOGRAFIA ZADIK S.A
DEPARTAMENTO DE TROQUELES

v ATRIBUCIONES DEL PERSONAL

Supervisor de Proceso de Troquelado

1.
2.
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A

\/

Supervisar al personal del departamento y el proceso.

Supervisar el producto en proceso dando el visto bueno.

En ausencia del encargado del departamento autorizar permisos para
ausentarse y visitas al doctor.

Controlar directamente las horas extras y ausencias del personal.
Controlar horarios de refaccion y almuerzo.

Realizar las supervisiones del proceso de acuerdo al procedimiento.
Cuidar el buen uso del equipo.

Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de

manufactura.

LITOGRAFIA ZADIK S.A
DEPARTAMENTO DE TROQUELES
ATRIBUCIONES DEL PERSONAL

Operador de Moldes de Troquel

1.
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Crear la requisicion de madera para la elaboracién de los moldes de
troquel.

Recibir la guia de troquel para la realizacion del molde.

Pegar la guia a la madera.

Calar la madera segun la guia de troquel.

Colocar las plecas dependiendo si se requiere corte 0 sisa.

Colocar corcho sobre el molde para proteccién de plecas.
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Continuacion

Identificar los moldes para que sean faciles de ubicar.

Elaborar una prueba de la caja que sera elaborada, para su revision y
aprobacion.

Revisar los moldes almacenados que vayan a ser utilizados para su

aprobacion.

10. Identificar los moldes después de uso en los troqueles.+

11.Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de

A

manufactura.

LITOGRAFIA ZADIK S.A
DEPARTAMENTO DE TROQUELES

v ATRIBUCIONES DEL PERSONAL

Arreglista

1.
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~

Colocar las matrices para la sisa de las cajas en los moldes de troquel
dependiendo del tamanio.

Elaborar los arreglos para la separacion de las cajas del desperdicio.
Elaborar los arreglos para la limpieza de las cajas del desperdicio.
Recibir y colocar las guias para el arreglo de separacion.

Recibir y colocar las guias para el arreglo de limpieza.

Buscar la guia de troquel, para el centrado de los arreglos de separacion
y limpieza.

Calar el arreglo de separacion.

Calar el arreglo de limpieza.

9. ldentificar los arreglos de separacién y limpieza después de uso en los

troqueles.

10. Cumplir con las normas de seguridad industrial y BPM de la empresa.
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LITOGRAFIA ZADIK S.A
DEPARTAMENTO DE TROQUELES
' ATRIBUCIONES DEL PERSONAL

Operador de Troqueles

1. Es encargado de operar la maquinaria.
Montar y centrar el molde de troquel en la maquina.
Montar y centrar el arreglo de separacion en la maquina.

Montar y centrar el arreglo de limpieza en la maquina.

o > © DN

Realizar los ajustes necesarios para dejar la maquina operando de

manera adecuada y continua.

6. Sacar pruebas del producto en proceso para su revision y aprobacion.

7. Programar la maquina dependiendo de la orden y cantidad a producir.

8. Limpiar y lubricar la troqueladora y equipo auxiliar, asi como los
mantenimientos semanales.

9. Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de

manufactura.

LITOGRAFIA ZADIK S.A
DEPARTAMENTO DE TROQUELES
v ATRIBUCIONES DEL PERSONAL

Ayudante de Troqueles
1. Realizar el apilado de material para la alimentacién de la maquina.
2. Alimentar la maquina.
3. Extraer el producto ya troquelado de la maquina y colocarlo en su

respectivo lugar.
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Continuacion

4. Asistir al operador de troqueles en los arreglos para cambio de producto
de la maquinaria.

5. Mantener limpia la maquina y sus alrededores.
Buscar y transportar con la ayuda de pallets el producto en proceso que
requiere ser troquelado.
Mantener el producto troquelado en orden para su facil ubicacion.
Mantener orden y limpieza en el area de trabajo.

9. Cumplir con las normas de seguridad industrial y buenas practicas de

manufactura.

4.6 Procedimientos

Se elaboraron los siguientes procedimientos para ser utilizados por el
personal de la empresa, en los cuales se describen las actividades a realizar
cuando se aplique alguno de éstos. El codigo utilizado, el cual se encuentra en
la esquina superior derecha del procedimiento, representa una forma abreviada
de procedimiento (PRC) y un numero correlativo que se sigue en el resto de

documentos.

4.6.1 Procedimiento de ingreso de visitas a la planta

En el siguiente procedimiento se muestran los pasos a seguir cuando se

reciban visitas a la planta, tanto de un cliente como de un proveedor.
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A Revision: PRC-01
72 LITOGRAFIA ZADIK 5 A

Procedimiento de ingreso de visitas a la Fecha revisién: Paginas: 1
planta

Propdsito

Establecer el procedimiento para el ingreso de visitas a la planta, tanto de clientes

como de proveedores.

Alcance
Este procedimiento aplica para el ingreso de visitas de cualquier departamento o

area de la empresa.

Este procedimiento inicia cuando se recibe la visita de un cliente, un proveedor u

otro, a la planta de produccién.

1.1 Procedimiento de ingreso

En primera instancia, quien autoriza el ingreso en la planta de produccién es el
Gerente de Produccién, en ausencia, lo puede autorizar el Gerente de Ventas. En
cualquier caso, el Gerente General de la Empresa tiene la potestad de autorizar o

desautorizar una visita.

Una autorizacion se dara solamente cuando el acceso a la planta sea absolutamente
necesario, caso contrario, la visita debera ser atendida en las salas disponibles en el
area de oficinas administrativas.

Todo visitante debera estar identificado portando el gafete de “visitante” que le sera

entregado en la garita de ingreso.
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Continuacion

1.1.1 Visita de un cliente: el ejecutivo de negocios que lo atiende, una vez
obtenida la autorizacidn correspondiente, debera de acompafar al o los
visitantes durante todo el tiempo que dure la visita.

1.1.2 Visita de un proveedor: la persona que de parte de la empresa lo
atiende, una vez obtenida la autorizacién correspondiente, debera de

acompanar al o los visitantes durante todo el tiempo que dure la visita.

En ningun caso esta autorizado el ingreso de camaras fotograficas o de video

(salvo autorizacion del Gerente General).
1.2 Medidas disciplinarias:
Toda persona que omita el presente procedimiento quedara sujeta a las

sanciones contempladas en el reglamento interno de la empresa.

Aprobado por: Gerente de Produccion Autorizado por: Gerente General

4.6.2 Procedimiento para visitas al médico

A continuacién se presenta el procedimiento que muestra los pasos a

seguir al momento de realizar una visita al médico.
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A Revision: PRC-02
72 LITOGRAFIA ZADIK 5 A
Procedimiento para visitas al médico Fecha Revisiéon: Paginas: 1

Propdsito
Establecer el procedimiento para cuando algun empleado necesite realizar una visita

al médico.

Alcance

Este procedimiento aplica para todos los empleados operativos de la planta.

El procedimiento inicia cuando el empleado requiere un pase de salida.
1. El supervisor llenara un pase de salida indicando la hora y fecha en que la
persona asiste al médico.

2. El trabajador presentara el pase de salida al doctor cuando entre a la
consulta.

3. El médico es el responsable de trasladar el pase de salida a Recursos
Humanos en donde indica la hora de salida de la consulta.

4. Recursos Humanos deja la evidencia en el archivo para consultas posteriores.

Aprobado por: Gerente de Produccion Autorizado por: Gerente de RRHH

4.6.3 Procedimiento para uso de medicinas

El siguiente procedimiento detalla los pasos a seguir en caso el personal

requiera el uso de medicinas, tanto en hora habiles como en horas inhabiles.
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Revision: PRC-03

{:LITOGDHFIH 7ADIK. S A

Procedimiento para uso de medicinas Fecha revision: Paginas: 1

Propdsito
Establecer el procedimiento para el uso de medicinas por parte de los empleados de

la planta.

Alcance

Este procedimiento aplica para todos los empleados operativos de la planta.
1. Horas habiles, Recursos Humanos de lunes a viernes de 8:00 a 17:30 horas.
2. En horas inhabiles, 17:30 a 8:30, sabado, domingo y dias festivos se indica a

continuacion.

Botiquin pasillo central

Responsables: Supervisores de Troqueles.

Botiquin impresion

Responsables: Supervisores de Impresion.

Botiquin de mantenimiento

Responsables: Coordinador de Seguridad Industrial y/o Supervisor de Impresion.
La seguridad es responsabilidad de todos.

Aprobado por: Gerente de Produccion Autorizado por: Gerente General
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4.6.4 Procedimiento de solicitud de herramienta

A continuacion se presenta el procedimiento que muestra los pasos a

seguir al momento de solicitar herramienta.

Revision: PRC-04

72 LITOGRAFIA ZADIK. S A

Procedimiento de solicitud de herramienta Fecha revisién: Paginas: 1

Proposito
Establecer el procedimiento para conocer los pasos al momento de realizar una

solicitud de herramienta.

Alcance
Este procedimiento aplica para los empleados operativos de la empresa de cualquier

departamento.

Este procedimiento inicia cuando se solicita el formato de solicitud de herramientas

al encargado del area o departamento.

1. Se anotan la cantidad y tipo de materiales requeridos para su uso en el area
de trabajo.

2. Se anota la informacion necesaria sobre el departamento que solicita la
herramienta.

3. Teniendo lleno el formato con los datos pertinentes, hace entrega de este al
encargado del area para darle seguimiento.

4. Si existiera el repuesto en el almacén se procede a hacer entrega del mismo a
la persona que losolicitd, caso contrario se traslada la solicitud al

departamento de compras de la empresa para la realizacion de los
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Continuacion

tramites pertinentes.

Aprobado por: Gerente de Produccion Autorizado por: Gerente General

4.6.5 Procedimiento para el control del proceso de troquelado

El siguiente procedimiento muestra las actividades a realizar para

mantener el control del proceso de troquelado en las maquinas troqueladoras.

Revision: PRC-05

72 LITOGRAFIA ZADIK, S A

Procedimiento para el control del troquelado Fecha revision: Paginas: 1

Propdsito
Establecer el procedimiento para controlar el proceso de troquelar pliegos de carton

y papel.
Alcance
Este procedimiento aplica para troquelar pliegos de carton y papel en la maquina

troqueladora.

De acuerdo al plan de troqueles, el Encargado de Produccion acuerda prioridades y

especificaciones con el Técnico de Troqueles y/o Supervisor de Produccion.

El procedimiento se inicia con el arreglo del troquel.
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El Operador de Troquel verifica las variables descritas a continuacién al inicio.

VARIABLE
Leer instrucciones del folder

Revisar elementos del félder

Verificacion de moldes de troquel

Verificar guia de troquel vrs. primer
pliego troquelado.

Verificar ancho de matrices acanaladas

Verificar corte

Verificar perforado

Verificar sisas

Verificar uniones de steps

Verificar alineado

Verificar que no exista reventén de
troquel

VERIFICACION

Leer toda la informacién del félder de
elementos.

Que todos los elementos necesarios estén
contenidos en el mismo: la carpeta de
produccion, la guia de troquel, y muestra
impresa, en caso no lo estén lo solicita al
Auxiliar de Elementos Finales y/o
Supervisores de Produccion

Ver que el molde de troquel tenga la
etiqueta de revisado.

Colocar la guia de troquel sobre el primer
pliego troquelado para verificar dimensiones
y disefio.

Comparar si el ancho de matriz acanalada
que se utiliza es el que corresponde segun
el calibre del material.

Al retirar el material donde se encuentre
pleca de corte no debe existir desgarre o
rebabas y solamente debe existir agarre en
las uniones.

Todas las areas de pegue debe tener
marcado el perforado sin que atraviese el
material y en las areas que lo indique la guia
de troquel.

El pliego troquelado debe contener todas las
sisas definidas segun la guia de troquel y se
procede a armar una caja para ver la
funcionalidad de las mismas.

El desprendimiento de las uniones de steps
debe ser de manera limpia de tal manera
que estas no dejen residuos de material y
dificulte su limpieza.

Los paneles deben estar paralelos al armar
el producto.

Visualmente verificar que por exceso de
presion o mal centrado de las matrices
reviente la superficie del material.
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Continuacion
Durante el proceso de troquelado el Operador continua verificando las
variables descritas a continuacion, a intervalos no mayores de una hora:

o Verificar corte

o Verificar perforado

e Verificar sisas

o Verificar uniones

e Verificar alineado

o Verificar reventon de troquel

Cualquier duda que surja en la verificacién de las variables se aclara con el
Encargado de Produccion, Técnico de Troqueles y/o Supervisor de Produccion.
Estas variables deben cumplir con las descripciones descritas anteriormente.
En caso no cumpla alguna de estas variables se debe corregir, para continuar

con el proceso de troquelado, si no se corrigen se debe suspender el proceso.

El Operador y/o Ayudante de Troquel traslada las pilas de pliegos de cartén o
papel identificadas con etiqueta de “Producto Conforme” del area de impresion,
hacia la troqueladora y los apila sobre la plataforma del alimentador. Si existen
pilas identificadas con etiqueta de “Pendientes de Revision” para troquelar, se
troquelan después de las pilas conformes y se debe mantener la identificacion
de las etiquetas pendiente de revision. Las pilas identificadas con una etiqueta

de “No Conforme” no deben troquelarse.
Los pliegos troquelados que cumplen con las variables durante el proceso y

que no tenga defectos de troquel se identifican con una etiqueta de “Producto

Conforme” la cual autoriza la continuacion de los procesos posteriores.
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Continuacioén

Las pilas de pliegos de “Producto Conforme” que contenga desperdicio de
papel o cartdon se trasladan al area de Limpieza Manual de Cajas, para
continuar su proceso y las mismas mantienen su identificacién de acuerdo al

tipo de caja que fue troquelada.

A los pliegos troquelados en que alguno de los step no cumple con una o mas
variables durante el proceso y que tenga defectos de troquel se les identifica
con una etiqueta de producto “Pendiente de Revisién” anotando la siguiente
informacion:

e Marcar con un cheque el recuadro de TROQUEL

¢ No. de orden

e En el area de observaciones colocar la causaque origina la no

conformidad.

A los pliegos troquelados que nocumplan con las variables de control de
calidad durante el proceso y que tenga defectos de troquel, se les identifica con
una etiqueta de “Producto No Conforme” anotando la siguiente informacion:

e Marcar con un cheque el recuadro de TROQUEL

¢ No. de orden

e En el area de observaciones se coloca la causaque origina la no

conformidad.

Al finalizar cada orden de produccion y/o en caso de suspension de la misma,
el operador registra en el folder de elementos los siguientes datos:

e Fecha

e Turno

e Pliegos buenos
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e Pliegos para revisar
e Pliegos / Arreglo
e Unidad / Pliego
e Pliegos no conformes durante el proceso
e Maquina

e Operador

Se da por finalizado el troquelado de la orden de produccion cuando el Operador y/o

Ayudante de Troquel traslada los moldes utilizados al area de Moldes de Troquel.

Materiales y equipo utilizado
¢ Maquina troqueladora
o Clissés
¢ Moldes de troquel, limpieza y separacion
¢ Pliegos de cartdén o papel
e Matrices
¢ Rilmas

¢ Adhesivo
Frecuencia
Debe realizarse cada vez que se procesa una orden de producciéon para troquelado

de pliegos de carton o papel.

Aprobado por: Encargado de Troqueles Autorizado por: Gerente de Produccién
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4.7 Programa de capacitacion del personal de troqueles

Para que la aplicacion de una metodologia pueda ser efectiva, resulta muy
importante iniciar con la capacitacion, pues es imposible realizar alguna

actividad si no se poseen conocimientos y no se ha tenido la capacitacion

adecuada.

Se considera necesario crear capacitaciones que logren los objetivos de

proporciona los conocimientos necesarios al personal.

Por esta razén se

elabora el siguiente programa de capacitacion presentado en la tabla Il.

Tabla ll.

Actividad
Capacitacion 5's
Capacitacion TPM,
Refuerzo 5's
Capacitacion calculo
EGP
Capacitacion
Mantenimiento
Auténomo
Capacitacion
refuerzo TPM
Capacitacion
aseguramiento de la
calidad
Capacitacién de
seguridad industrial
Capacitacion area
mecanica
Capacitacion area
neumatica
Capacitacion area
hidraulica

Septiembre

1.2 3 4
X

1

Octubre
2 3 41

Programa de capacitacion

Noviembre

2 3 4
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Mes
Diciembre

2 3 4

1

Enero

2 3 4

1

Febrero

2 3 4

Marzo

12 3 4



En cada una de las etapas de capacitacion se contara con el material
necesario que les permita facilitar la comprensién de toda la informacion que se
presenta y conocimientos que se desean transmitir, en este material se contara
con graficos claros y detallados, asi como explicaciones sencillas de los

diferentes conceptos y procedimientos.

Cada actividad de capacitacion conlleva llevar lo transmitido a la practica,
con lo cual se observaron los resultados y la comprension de la capacitacion.
Algunas capacitaciones fueron de introduccion al TPM o a las 5’s y la finalidad
de éstas era informar e introducir al personal a lo que se implementaba,
también se hicieron capacitaciones de retroalimentacién, con lo cual se
esperaba que el personal se mantuviera con los conocimientos adecuados e

informado.
Durante la practica se resolvian dudas y se observo que se asimilé la

mayor parte de lo trasmitido, ya que las personas participaban en las

actividades de manera consciente.
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5. IMPLEMENTACION DE MANTENIMIENTO TOTAL
PRODUCTIVO (TPM)

5.1 Realizar una inspeccién inicial en el area de troqueles e identificar

oportunidades de mejora

Para la realizacion de la inspeccion inicial se utilizé el formato para
auditorias de las 5’s, con la finalidad de obtener un dato cuantitativo real de la
situacion actual del departamento de troqueles y de esta manera iniciar la
implementacién de TPM. EIl formato para la realizacion de las auditorias se

encuentra en la figura 90 del anexo.

5.2 Realizar entrevistas con el personal de troqueles

Al iniciar la implementaciéon de la metodologia de las 5’s se realizaron
entrevistas no estructuradas, haciendo preguntas al personal operativo del
Departamento de Troqueles, entrevistando a dieciséis personas, para tener un

dato de cédmo se percibe el estado actual.

Las preguntas que se hicieron al personal operativo del Departamento de

Troqueles son las siguientes:

¢, Cree usted que existen objetos que interfieren en su area de trabajo?
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Figura 10. Grafica de porcentajes de entrevista de las 5's pregunta 1

mSi
B No

75%

Al realizar la pregunta anterior al personal, el setenta y cinco por ciento de
los entrevistados respondieron que si creen que hay objetos que interfieren en

el area de trabajo y veinticinco por ciento cree que no los hay.

¢ Existe herramienta o material en su area de trabajo que no utiliza

frecuentemente o qué no utiliza?

Figura 11. Grafica de porcentajes de entrevista de las 5°'s pregunta 2

@ Si
B No

65%

El sesenta y cinco por ciento de los entrevistados respondieron que si
existe herramienta o material en su area que no utiliza frecuentemente y treinta

y cinco por ciento cree que no hay.

¢ Se encuentran las herramientas y materiales con facil acceso?
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Figura12. Grafica de porcentajes de entrevista de las 5°'s pregunta 3
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Los resultados de la pregunta anterior fueron que el sesenta por ciento de
los entrevistados creen que las herramientas no se encuentran con facil acceso

y el cuarenta por ciento cree que si se encuentran con facil acceso.

Los resultados anteriores confirman la implementacion de las 5’s e indican
que existen objetos que interfieren en las areas y herramientas que no se
utilizan con frecuencia o no se utilizan y también que existen herramientas a las
cuales se dificulta el acceso debido al desorden, lo cual impide la localizaciéon

de algunas herramientas o elementos.

5.3 Implementacién del programa de 5’s

Los principios de las 5’s han demostrado ser de gran ayuda para mejorar y
mantener el buen estado del lugar de trabajo, asi como ser de gran utilidad en

las practicas de gestién y de cambio en la cultura de las empresas.

La implementacion de las 5’s ayuda a mejorar y mantener las condiciones
de organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo. No es una simple
cuestion de estética. Se trata de mejorar las condiciones de trabajo, de
seguridad, el clima laboral, la motivacion del personal y la eficiencia, y en

consecuencia, la calidad, la productividad y la competitividad del departamento.

93



La implantaciéon de las 5’s se basa en el trabajo en equipo. Permite
involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su conocimiento
del puesto de trabajo. Los trabajadores se comprometen. Se valoran sus

aportaciones y conocimiento. La mejora continua se hace una tarea de todos.
Para iniciar la implementacion del programa de 5’s se colocaron rétulos en
un area visible del departamento, con la finalidad que el personal tuviera

conocimiento y retroalimentacion de lo que significan las 5’s.

Figura13. Rétulos con significado de las 5’s

5.3.1 Seiri (clasificar)

Con esta primera “S” se identifican lugares reducidos por la acumulacién
de objetos innecesarios que molestan o que quitan espacios. Estos elementos
innecesarios impiden la circulacion entre las areas de trabajo, perjudican el
control visual del trabajador, inducen a cometer errores en el manejo de
productos, materiales o herramientas y en numerosas oportunidades pueden
ocasionar accidentes dentro del area de trabajo. En las figuras de la 26 a la 30

se muestran los resultados obtenidos al tener implementada la etapa de
clasificacion.
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5.3.1.1 Identificar elementos innecesarios y desecharlos

Para la identificacién de los elementos innecesarios se seguiran los
siguientes pasos en la aplicacion del seiri, el cual tiene como finalidad

proporcionar una vision clara y precisa de los elementos innecesarios.

Pasos para seiri (clasificar)
1. Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las
que no sirven.
Mantener lo que se necesita y eliminar lo que no se necesita.
Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan

realizar en el menor tiempo posible.

Un aspecto importante en la aplicacion de seiri es el de eliminar. Este
punto es de vital importancia ya que representan la base de las cuatro eses

posteriores.

Al inicio de la seleccion se deben buscar los elementos innecesarios del
area y colocarlos en algun lugar adecuado. Se deben visualizar los articulos,
herramientas, mobiliario y equipo, que se consideren deteriorados o dafiados, y
que se no seran de utilidad en el area. Se consideré de gran utilidad tomar
fotografias para poder contar con evidencia y para la realizaciéon de los
estandares, como se vera mas adelante.

Se inicié la implementacién del programa de las 5’s con la clasificacion de

herramientas y elementos del area de troqueles.

95



Al clasificar se encontraron varias cosas como pines y piezas para el
arreglo que ya no funcionaban, tornillos fuera de su lugar, matrices en
desorden, piezas para arreglos desordenadas de los troqueles planos,
desorden de piezas del troquel cilindrico, cajas de herramientas desordenadas
con papeles y basura en su interior. Se prosiguioé con la depuracién de estos

elementos para poder continuar con la siguiente etapa, que seria la de orden.

A continuacion se da una descripcion y se muestran las fotografias del

area al momento de realizar la clasificacion:

Se encontraron escobas y utensilios de limpieza sin un lugar adecuado

para su colocacion.

Figura14. Utensilios de limpieza fuera de lugar

Se encontré una plancha de troquel sobre una pared a un costado de la

maquina, la cual ya no se utiliza.
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Figura 15. Plancha de acero sin utilizar

Se encontrd un rollo de plastico llamado strech film, el cual se encuentra

en un lugar inadecuado.

Figura16. Rollo de plastico en lugar inadecuado

Se tiene una caja en la cual se colocan los pines y demas piezas, las
cuales se utilizan para realizar los arreglos de limpieza de la maquina. Esta
caja se encontraba totalmente desordenada, teniéndose dificultad y pérdida de
tiempo al momento de buscar alguna pieza especifica debido al desorden que

existia.
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Figura17. Caja de pines desordenada

Habian piezas que se utilizan para los arreglos de limpieza encima de una

estanteria.

Figura18. Piezas para arreglo de limpieza fuera de lugar

La estanteria en la cual se guardan las matrices se encontraba totalmente
desorganizada y contenia cajas vacias y matrices en mal estado las cuales no
se utilizarian, lo cual impedia la ubicacion de alguna matriz en especial y
provocaba pérdidas de tiempo al momento de la busqueda respectiva.

Figura19. Matrices desordenadas
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Las cajas de herramientas se encontraban en completo desorden y con
basura y polvo en el interior, conteniendo tornillos y herramientas que no

funcionaban y ya no se utilizaban.

Figura 20. Caja de herramientas en desorden
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Hay una gaveta de un mueble, en la cual se guardan los tornillos que se
utilizan para los arreglos de la maquinaria. Esta gaveta se encontraba en
completo desorden y contenia tornillos que no servian y piezas que debian ser

colocadas en otro lugar.

Figura 23. Gaveta con tornillos desorganizada

Tenian arreglos de separacion llamados grids encima de un mueble.

Algunos de estos grids ya no se utilizaban y otros no funcionaban.

Figura 24. Arreglos de separacion fuera de su lugar

Se encontraron piezas fuera de lugar y un completo desorden enuna
carretilla que utilizaban para colocar algunas piezas de los arreglos de la
maquinaria, algunas de estas piezas ya no servian, debido al desgaste por su

utilizacion.
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Figura 25. Carretilla en desorden

5.3.1.2 Depurar elementos inutiles

Depurar consiste en retirar o desalojar fisicamente del area de trabajo todo
aquello que ya no se utiliza o esta deteriorado, esto quiere decir colocarlo en un

area especifica de reciclado o colocarlo directamente en la basura.

Para la depuracion de los elementos innecesarios o inutiles, se siguen los
siguientes pasos:
a. ldentificacion de los elementos que se consideran innecesarios.
b. Terminada la identificacién de los elementos inutiles, se procede a
desecharlos directamente en bolsas.
c. Ya puestas en las bolsas se ubican en el lugar donde seran

almacenadas o en el recipiente de basura.

Se desecharon piezas que ya no servian y no se utilizaban para realizar el
trabajo, como lo fue una plancha de metal que no se utilizaba, arreglos de
separacion, matrices inservibles, pines y tornillos descompuestos, botes de
plastico y recipientes obsoletos, pedazos de madera de los moldes que no se
utilizaban, piezas para arreglos de separacion y limpieza inservibles, cuchillas
sin filo dentro de las cajas de herramientas y piezas que se encontraban

gastadas y quebradas.
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5.3.2 Seiton (orden)

Teniendo eliminados los elementos innecesarios, se define el lugar donde
se deben ubicar aquellos utilizados con frecuencia, identificandolos con la
finalidad de disminuir el tiempo de busqueda y facilitar su colocacién una vez
utilizados. A veces se cree que se deben tener muchos objetos por si se
presenta alguna situacion, lo cual muchas veces se transforma en acumulacion
de objetos dentro del area. En las figuras de la 26 a la 30 se muestra el

resultado obtenido al tener implementada la etapa de seiton (orden).

5.3.2.1 Organizar elementos utiles en los lugares adecuados

Para la organizacion de los elementos utiles se seguiran los siguientes
pasos para la aplicacion del seiton, el cual consiste en mantener el orden en las

areas de trabajo.

Pasos para la aplicacion de seiton (orden):

1. Asignar un lugar especifico para cada elemento utilizado en el area de
trabajo, para facilitar su ubicacion, como se muestra en la figura 89 del
apéndice.

2. Mantener identificados los lugares de cada elemento para facilitar la
ubicacion y almacenaje de los elementos utilizados con frecuencia, para
lo cual se colocaron etiquetas en los lugares donde se almacenan los
elementos y herramientas.

3. Poner en practica la filosofia que dice: Un lugar para cada cosa y cada

cosa en su lugar.
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De esta manera se fueron organizando los elementos y herramientas en
los lugares disponibles para almacenaje, tales como pines, tornillos, piezas para
el arreglo de troqueles, matrices, recipientes, herramientas, piezas para
arreglos de separacion y limpieza, arreglos de separacion, rollos de plastico,

colocandolos de una manera que sea facil su ubicacién y almacenaje.

Se colocaron las matrices en un mueble especifico, debido a que se tenian
matrices en varios lugares, lo que dificultaba la localizacion de éstas, dado la
diversidad de tamanos y se colocaron en cajas separadas dependiendo del
tamano de la matriz. También se organizaron los tornillos por tamafno debido a
que se tenian todos juntos dentro de una gaveta, separados por bolsas que se
encontraban rotas, para lo cual se utilizaron pedazos de madera sobrante de los
moldes para elaborar divisiones dentro de la gaveta quedando de esta manera

separados los tornillos y clasificados por tamafio.

Los pines que se utilizan para el arreglo de limpieza del troquel se
ordenaron dentro de la caja que los contenia, separandolos dependiendo del
tamarfo y unicamente se extrajeron los tornillos que se encontraban dentro de la
caja y se colocaron en la gaveta utilizada para almacenaje de tornillos. Las
piezas utilizadas para los arreglos de separacion y limpieza que se encontraban
totalmente desorganizadas se colocaron en una carretilla, la cual los contenia, y
se organizaron por tamafo y tipo en las divisiones que tenia la carretilla.
También se ordenaron las cajas de herramientas de los troqueles, ya que
contenian una gran cantidad de tornillos que no se utilizaban, los cuales fueron
trasladados a la gaveta designada para el almacenaje de éstos, esto liberd
mucho espacio dentro de las cajas, lo cual ayudd a la organizacién de las

herramientas que contenian.
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Los recipientes que contienen aceite y un liquido que se utiliza en la
limpieza se colocaron dentro de una estanteria de metal de un metro de ancho,
un metro y medio de alto y un metro de profundidad, lo cual hace facil su

ubicacion y almacenaje.

5.3.2.2 Etiquetar elementos que lo requieran

Para identificar la localizacién de puntos que lo requieran como ubicacién
de elementos, materiales y productos, se etiquetaron los elementos ya
organizados y almacenados en sus respectivos lugares, con la ayuda de
etiquetas adhesivas de una maquina etiquetadora, las cuales identifican la
ubicacidn de los elementos que se utilizan para la realizacion del trabajo. Esto
se realiza para facilitar la localizacion de alguna herramienta o elemento y para
su facil colocacion al momento de haber sido utilizada y de esta manera
mantener el orden logrado. La colocacion de etiquetas puede ser aplicada una

vez los pasos anteriores de las 5’S, seiri y seiton, hayan finalizado.

Estas etiquetas también se colocaron en los recipientes que contienen
aceites o liquidos, a fin de identificar el contenido de cada recipiente. También
se colocaron etiquetas identificando el lugar para almacenaje de pines, tornillos,

matrices y herramientas.

5.3.3 Seiso (limpieza)

Después de localizar los puntos de suciedad con la implementacion de las
dos etapas anteriores (seiri y seiton), se procede a la eliminacion de la suciedad
y acumulacion de polvo y basura, lo cual se logra con la participaciéon del
personal deldepartamento. En las figuras de la 31 a la 35 se observa el

resultado obtenido al tener implementada la etapa de seiso (limpieza).
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5.3.3.1 Limpieza inicial general de areas de trabajo y equipos

La persona que labora en el area de trabajo es la responsable por
mantener la limpieza, de tal forma que no exista acumulacion de polvo en la
maquina, el piso, herramientas o equipos. Con la implementacion de seiso
propone la disminucion de problemas como averias en las maquinas, gracias a
que la limpieza conlleva una inspeccién, con la cual se identifican posibles

averias en la maquinaria.

Pasos para la aplicacion de seiso (limpieza):

1. Asignar un tiempo de limpieza de 10 a 15 minutos diarios, dependiendo
de la carga de trabajo.

2. Combinar la limpieza con la inspeccién, asumiéndola como una actividad
de mantenimiento autonomo.

3. Tener en cuenta que todos son responsables por la limpieza de sus
areas o herramientas sin tener distincién entre operadores, encargado de
limpieza y técnicos de mantenimiento.

4. Buscar fuentes de contaminacion y suciedad, tratando la forma de
eliminarlas.

5. Mantener un ciclo de barrer, limpiar, revisar, arreglar, durante el

transcurso de cada turno.

Se procede a realizar la limpieza, tomando en cuenta las maquinas, sub-
equipos, los alrededores del area y el mobiliario, contando con la participacién

de todas las personas que laboran en el departamento.
Para la aplicacidon de seiso, se realizé una limpieza general del areade

trabajo, alrededor de las maquinas y el mobiliario, utilizando los utensilios de

limpieza que posee cada maquina, como escobas y recogedores de basura, y
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cada operador era responsable de la limpieza de su maquina, con la ayuda del
ayudante de troqueles. Se limpiaron las areas alrededor de la maquinaria y los
mobiliarios, desechando toda la basura encontrada y eliminando la suciedad y

polvo acumulado.

5.3.4 Seiketsu (estandarizacion)

Con esta cuarta S se pretende mantener el estado de la limpieza y
organizacion que se ha alcanzado con las primeras tres S (seiri, seiton, seiso).
Para obtener una estandarizacion de la limpieza y el orden se empledé como
herramienta la obtencion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones de
antes y después para que sean observadas por todos los empleados y de esta
manera crear una imagen de como debemos mantener el area y equipo de

trabajo.
En la figura 26 se muestra el resultado obtenido al haber implementado las
etapas de seiri (clasificacion) y seiton (orden) en la caja de pines utilizados para

los arreglos de limpieza y separacion.

Figura26. Antes y después de caja de pines para arreglos

Antes-Después
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En las figuras 27 y 28 se muestra el resultado de la implementacién de las

etapas de seiri (clasificacion) y seiton (orden) en una caja de herramientas.

Figura27. Antesy después de caja de herramientas

Antes-Después

Figura28. Antes y después de caja de herramientas

Antes-Después

En las figuras 29 y 30 se muestra el resultado obtenido al tener
implementadas las etapas de seiri (clasificacidon), seiton (orden) en un mueble
utilizado para almacenar matrices y planchas utilizadas en los troqueles y una
carretilla en la que se almacenan piezas para los arreglos de limpieza y

separacion.
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Figura29. Antesy después de mobiliario

Antes-Después

Figura 30. Antes y después de mobiliario

Antes-Después

Enlasfiguras 31, 32y 33 se observa el estado de orden y limpieza
alcanzado al tener aplicadas las etapas de seiri (clasificacidon), seiton (orden) y
seiso (limpieza) en el mobiliario del Departamento de Troqueles utilizado para

almacenar diferentes piezas para los arreglos de las maquinas.
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Figura31. Antes y después de mobiliario

Antes-Después

Figura32. Antes y después de mobiliario

Antes-Después

Figura 33. Antes y después de mobiliario

Antes-Después

En las figuras 34 y 35 se puede observar el resultado de orden y limpieza
obtenido en los alrededores de los troqueles, al ya tener implementadas las

etapas de seiri (clasificacidn), seiton (orden) y seiso (limpieza).
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Figura34. Antes y después alrededor de las maquinas

Antes-Después

Figura 35. Antes y después alrededor de las maquinas

Antes-Después

Con los resultados obtenidos mediante la implementacion de las etapas de
seiri (clasificacion), seiton (orden) vy seiso (limpieza) se procede a la

implementacion de seiketsu (estandarizacion).
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5.3.4.1 Crear los estandares de limpieza por medio de

fotografias

Con la ayuda de las fotografias se realizaron los estandares de orden y
limpieza, los cuales fueron colocados en los lugares correspondientes a cada
fotografia, con lo cual se mantiene la forma y se crea la imagen de como
deberia mantenerse el area de trabajo, maquinaria, herramientas, mobiliario y

equipo utilizado.
En las figuras 36 a la 40 se muestran los estandares de orden y limpieza
realizados para las herramientas y mobiliario utilizado en los arreglos de los

troqueles.

Figura 36. Estandar de orden y limpieza herramienta de moldes

Estandar de Orden y Limpieza

Herramientas Moldes

Es responsabilidad de todos mantener
las herramientas en orden, para facilitar
el trabajo.
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Figura 37. Estandar de orden y limpieza de matrices

-
\

Estandar de Orden y Limpieza

Colocar lo que se utiliza siempre en

su lugar. Un lugar para cada cosa y cada
Cosa en su lugar.

Figura38. Estandar de orden y limpieza de pines

Estandar de Orden y Limpieza

Pines

Trabajando en equipo se puede
lograr resultados satisfactorios

Es Responsabilidad de todos
mantener las herramientas
ordenadas

Figura 39. Estandar de orden y limpieza de caja de herramientas troquel 1

Estandar de Orden y Limpieza

Caja de herramientas Troquel 1

Caja de herramientas Caja de herramientas
Parte superior Parte inferior

Trabajando en equipo para
facilitar el trabaio
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Figura 40. Estandar de orden y limpieza de caja de herramientas troquel 2

Estandar de Orden y Limpieza

Caja de herramientas Troquel 2

Caja_de herramientas Caja de herramientas
Parte superior Parte inferior

Trabajando en equipo para
facilitar el trabajo

Enla figura 41 se muestra el estandar de orden y limpieza para los

alrededores de los troqueles.

Figura41. Estandar de orden y limpieza alrededor troquel 1y 2

Estandar de Orden y Limpieza
Alrededor Troquel 1y 2

En las figuras 42 y 43 se muestran los estandares de orden y limpieza
realizados para las maquinas troqueladoras en la parte de la alimentacion de la

maquina.

113



Figura42. Estandar de orden y limpieza de troquel 1

Estandar de Limpieza
Troquel 1

Es tarea de todos mantener y cuidar la maquina

Figura43. Estandar de orden y limpieza de troquel 2

Estdndar de Limpieza
Troquel 2

Hacia adelante
Trabajando con
dedicacién

Se debe mantener la maquina
En excelentes condiciones

En las figuras 44 a la 48 se muestran los estandares de orden y limpieza
tanto de la prensa platina, el alimentador de la maquina y las herramientas del

troquel 3.
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Figura44. Estandar de orden y limpieza de troquel 3

Estandar de Limpieza

Troquel 3

Es tarea de todos mantener y cuidar la maquina

Figura45. Estandar de orden y limpieza de alimentador troquel 3

Estandar de Limpieza

Alimentador Troquel 3

Es tarea de todos mantener y cuidar la maquina

Figura46. Estandar de orden y limpieza de alimentador troquel 3

Estdndar de Limpieza
Alimentador Troquel 3

Es tarea de todos mantener y cuidar la méaquina
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Figura47. Estandar de orden y limpieza de gavetas troquel 3

Estadndar de Orden y Limpieza i
Gavetas Troquel 3

Figura 48. Estandar de orden y limpieza de caja de herramientas troquel 3

Estadndar de Orden y Limpieza i

Herramientas Troquel 3

En las figuras 49y 50 se muestran los estandares de orden y limpieza

para el alimentador y el area de separacion del troquel 4.
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Figura49. Estandar de orden y limpieza de troquel 4

Estandar de Limpieza

Troquel 4

Es tarea de todos mantener y cuidar la maquina

Figura 50. Estandar de orden y limpieza de separacion troquel 4

Estédndar de Limpieza
Separacion Troquel 4

Es tarea de todos mantener y cuidar la maquina

5.3.4.2 Desarrollar normas donde se especifique lo que se

debe hacer

Reglamento de seiketsu (estandarizar)
1. Mantener el estado de la limpieza alcanzado con las tres primeras
S.
2. Mantener limpia la maquina y el entorno de trabajo.

117



3. Tomar las medidas de seguridad y precaucién adecuadas para la
proteccion en la limpieza.
Desarrollar estandares de limpieza visibles empleando fotografias.
Se debe inspeccionar el estandar alcanzado y verificar su
cumplimiento.

6. Mantener y mejorar continuamente el estandar.

5.3.5 Shitsuke (disciplina)

Esto significa que todos los que intervienen en el proceso se acoplan a la
practica continua de las cuatro S anteriores (seiri, seiton, seiso y seiketsu) y que
por lo tanto se ha logrado una cultura de realizar estas actividades como una

rutina con lo cual se adquiere autodisciplina.

Reglamento de shitsuke (disciplina)

Mantener el lugar de trabajo siempre limpio y ordenado.

N

Respetar los estandares para conservar el area de trabajo en 6ptimas
condiciones.

Promover la comunicacion entre los compafieros de trabajo.

Fomentar las buenas relaciones humanas y el trabajo en equipo.

Mantener las condiciones de orden, limpieza y seguridad.

o o bk~ ow

La disciplina hace que la empresa siga en el camino de la mejora

continua.
5.3.5.1 Realizar auditorias de las 5’s
La auditoria del programa de 5’s es una actividad basica para establecer la

aplicacién de las 5’s en los puestos de trabajo, es mediante las evidencias que se

presentan los resultados de la auditoria, siendo éstas las que demuestran con
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propiedad el grado de aplicacion de las 5’s y los resultados positivos o negativos
que se han obtenido. Se debe recordar que los resultados negativos, son

oportunidades de mejora.

En el checklist se debe colocar en el encabezado el nombre de la
empresa, numero de auditoria, maquina o equipo, fecha, nombre del auditor y

nombre el encargado del area.

En el cuerpo del check list se deben de tomar en cuenta los aspectos a
tomar en cada S (seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke). Las casillas se
llenaran con un cheque, las cuales nos daran los punteos respectivos a cada
aspecto evaluado. El resultado obtenido de la realizacién de la auditoria
reflejara la situacion en la que se encuentra el area o equipo en estudio, el cual

representa el grado de deterioro o0 mejora de la misma.

La calificacion va desde cero hasta cuatro puntos por elemento evaluado,
los cuales representan muy malo, malo, aceptable, bueno y excelente,
respectivamente. Ya teniendo todos los aspectos evaluados se procede a
realizar la sumatoria de todos los cheques que se encuentren en cada columna
de calificacion y luego se multiplican por el valor de puntaje que representa

cada columna, para obtener un resultado ponderado de cero a cien.

Para la respectiva evaluacion de las areas o equipos se utilizara el check

list que se encuentra en la figura 90 del anexo.
Para darle seguimiento a la metodologia de las 5’s se realizaron auditorias

al inicio y al final de la implementacion de las 5’s en el Departamento de

Troqueles.
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Los resultados obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tablalll. Resultados auditoria 5’s
Aspecto Inicio de Final de
implementacion implementacion
Clasificacion /12 5 11
Orden /28 14 24
Limpieza /44 16 33
Estandarizacion /8 4
Disciplina /8 5
Total /100 44 84

El Departamento de Troqueles obtuvo una puntuacién de cuarenta y
cuatro puntos sobre cien antes de iniciar la implementacién de las 5’s, lo cual
demostré la necesidad de la implementaciéon de dicha metodologia para
beneficio del departamento. Al finalizar la implementacion de las 5’s se realiz6
otra auditoria en la cual se obtuvo una puntuacion de ochenta y cuatro puntos
sobre cien, lo cual demuestra el beneficio obtenido en la implementacién de la
metodologia de las 5’s y su importancia para el TPM, asi como también las
mejoras vistas en el aspecto del departamento, obteniéndose una sensacion de
limpieza y orden y una buena organizacién de herramientas, estanterias y
mobiliario, lo cual facilita la localizacion de las herramientas y equipo a utilizar, y
con la creacion de los estandares se le da seguimiento a lo ya establecido

respecto alas 5’s.

La implementacion de la metodologia 5'S, es importante en diferentes
areas, porque permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las
condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a la empresa y sus

empleados.
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Las 5'S son una buena metodologia siguiendo la filosofia de la calidad total

y no le hacen mal a nadie, esta en cada uno aplicarlas y darles seguimiento.

5.4 Formacion de comités de TPM

Mantenimiento Total Productivo (del inglés de Total Productive
Maintenance, TPM) es un sistema desarrollado en Japén para eliminar
pérdidas, reducir paradas, garantizar la calidad y disminuir costes en las
empresas. La sigla TPM fue registrada por el JIPM (Instituto Japonés de
Mantenimiento de Planta). La T, de total significa, la implicaciéon de todos los

empleados. El objetivo del TPM es lograr cero accidentes, defectos y averias.

Cada pilar cuenta con un lider, el cual se encarga de coordinar las

funciones y actividades que se llevaran a cabo.

El TPM se sustenta en la gente y sus pilares basicos son los siguientes:

Pilar de Mejoras Especificas

Las mejoras especificas estan dirigidas a intervenir en el proceso
productivo, con el objeto de mejorar la efectividad de la instalacion; se trata de
incorporar y desarrollar un proceso de mejora continua; se pretenden eliminar

las grandes pérdidas ocasionadas en el proceso productivo.

Funciones del pilar de mejora especifica

e Buscar la mayor eficacia en la utilizacion de recursos (materiales,
maquinarias, métodos y el recurso humano).

e Eliminacién de las 6 grandes pérdidas

e pérdida por falla o averias

121



e por puesta en marcha
e por preparacion y ajuste
e por demoras y pequefias paradas
e por velocidad reducida
e por defectos y retrabajos
o Elaboracion de proyectos concretos para contribuir a la mejora continua.

¢ Mantener la mejora continua y reducir costos.

Este pilar queda conformado con el Gerente de Produccién como el lider
del pilar, en el area de las averias de la maquinaria queda un Supervisor del
Proceso de Troquelado, en el area de incremento de la velocidad queda el
Encargado de Troqueles, en el area de preparacion, ajuste y arranque queda el
Técnico de Troqueles, en el area de demoras queda un Supervisor de Proceso
de Troquelado y en el area de calidad queda una persona del departamento de

calidad.

Figura 51. Estructura del pilar de mejoras especificas

Filar de Mejaras

Especificas

Gerente de

Produccian

l
\ \ \ \ \
Encargado de ) - .
Supervizor de Tecnico de Supervzar de )

Depto. de Proceso Trogueles Proceso Jete de Calicad
Trogueles
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Pilar de Mantenimiento Autébnomo

Son las actividades que los operarios de la planta realizan para cuidar

correctamente su area de trabajo, maquinaria, calidad de lo que fabrican,

seguridad y comparten el conocimiento que obtienen del trabajo cotidiano. Es

un pilar o proceso fundamental del TPM o Mantenimiento Total Productivo.

Es por eso necesario que adquieran una cultura de orden y aseo, lo cual

es parte primordial para el cumplimiento de los objetivos esperados.

Funciones del pilar de mantenimiento autbnomo

1.

Prevencion del deterioro.

» Operar el equipo correctamente.

* Mantener las condiciones basicas del equipo (limpieza, lubricacion y
reapriete).

» Realizar los ajustes adecuados (principalmente durante la operacion y
la preparacion).

* Anotar las averias y defectos del funcionamiento de la maquina.

Verificacion del deterioro.

» Realizar inspecciones diarias y periddicas.

Restauracion de los equipos.

+ Informar inmediata y correctamente las averias y fallos del
funcionamiento.

« Participar en las reparaciones menores y esporadicas (sustitucion
simple de piezas y reparaciones temporales).

Colaborar con el Departamento de Mantenimiento para implantar

mejoras que lo requieran.

Realizar limpieza einspecciones en la maquina, lubricaciones,

sustitucion de piezas, pequefnos reparos.
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La idea es que el operador tenga la capacidad de identificar anomalias en
los equipos y maquinaria a través de la percepcion de que algo esta un poco

fuera de lo comun.

Este pilar queda conformado con el Encargado de Troqueles como el lider
del pilar para coordinar las actividades necesarias, los Supervisores de Proceso
y el Técnico de Troqueles para apoyo en las actividades y los Operadores y

Ayudantes de la maquinaria como parte fundamental del pilar.

Figura 52. Estructura del pilar de mantenimiento auténomo

Filar de Martenimierto

A tdnomo
Encargado de
Depo de
Trogueles
[
\ \ \ |
Supervizores de Técnico de Operadores de Avudantes de
Proceso Trogueles Trogueles Trogueles

Pilar de Mantenimiento Planeado

Este pilar es el encargado de la ejecucion y programacion de las
necesidades encontradas por parte del Pilar de Mantenimiento Autbnomo. Es
el encargado de realizar las reparaciones del equipo para llegar a la meta de

condiciones basicas.
Funciones del pilar de mantenimiento planeado

» Estandarizacion de las actividades de mantenimiento

+ Estandares de inspeccion.
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» Estandares de servicio.

» Estandares de reparaciones.

» Estandares de trabajo de mantenimiento.

» Planificacidon del mantenimiento

» Realizar proyectos de manera planificada y con un coste eficiente.

« Creacion y utilizacion de registros de mantenimiento.

« Control de piezas de repuesto.

» Control de presupuesto y reduccion de costes de mantenimiento.

« Control de lubricantes y lubricacién.

Este pilar queda conformado con el Jefe de Mantenimiento como el lider
del pilar, con el Encargado de Troqueles y los Supervisores de Proceso para la
coordinacion de actividades de mantenimiento y los Mecanicos y Mecanicos

Eléctricos del Departamento de Mantenimiento para realizar mantenimientos y

reparaciones en la maquinaria.

Figura 53. Estructura del pilar de mantenimiento planeado

Filar de Martenimierto
Planeado

Jefe de

Mantenimiento

[

W ecanicos

hiecanicos
Elécticos

Encargada de
Depto. de
Trogueles

Supervisores de
Proceso
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Pilar de Capacitacion

Pilar enfocado en la educacién y entrenamiento de habilidades para

identificar los problemas y resolverlos. Es mejora continua para la mente.

Este pilar es el encargado de la planificaciéon y direccion de las
capacitaciones al personal y apoyo a los distintos pilares, para lograr la
aceptacion del proyecto entre el personal y lograr que las personas se sientan

importantes y parte del proyecto.

Funciones del pilar de capacitacion
e Establecer politicas de capacitacion y entrenamiento
e Facilitar la capacitacion

e Desarrollar habilidades especificas

Este pilar queda conformado con el encargado de la programacion de
capacitaciones de la empresa como lider del pilar, con un representante del
Departamento de Recursos Humanos para registrar las actividades de
capacitacién, con el Encargado de Troqueles para coordinar las capacitaciones,
con el Encargado de Seguridad Industrial y Buenas Practicas de Manufactura

como apoyo en las actividades que lo requieran.
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Figura 54. Estructura del pilar de capacitaciéon

Pilar de Capactacion

E mcargado de
Capactadones
\
\ \ \
R eprezentante de Encargado de
Sgnc;?r%aduagiﬂ Recursos Depta. de
g- ¥ Humanos Trogueles

5.5 Limpieza inicial de equipo

Se realizé una limpieza inicial del equipo, en la cual participaron los
operadores de la maquinaria y los ayudantes. En esta limpieza se utilizaron los
utensilios de limpieza con los cuales cuentan las maquinas. Estos utensilios
son escobas, recogedores de basura, trapos, liquidos para limpiar la maquinaria

y eliminar grasas, cepillos.

Seinicid la limpieza inicial con la limpieza tantointerna como externay
lubricacién de la maquinaria utilizando la pistola para engrasar y llenando los
depdsitos de aceite si lo requerian. La limpieza conlleva inspecciones de la
maquina para encontrar posibles averias las cuales serviran para comenzar a
registrarlas, lo cual es un medio para mejorar una de las seis pérdidas. Se
prosiguié con la limpieza del equipo auxiliar de la maquina, herramientas y
elementos utilizadas para los arreglos y para concluir se realizé la limpieza de

los alrededores de la maquina.
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El propdsito es la limpieza cabal de tierra, polvo y manchas en el equipo para:
e Prevenir el deterioro de los equipos.
e Observar los defectos latentes mediante la limpieza e inspeccion.
e Aprender el enfoque para las mejoras del equipo por medio del

mantenimiento autonomo, logrando resultados tangibles.

Implementacion del mantenimiento autonomo a través de la limpieza.
e Limpiar e inspeccionar tierra, polvo y manchas.
o Encontrar los defectos potenciales.
o Establecer las condiciones basicas.
o Limpieza, lubricacion y ajustes.
¢ Ordenamiento y arreglo de articulos, elementos y herramientas.

e Observar las fuentes que generan polvo, tierra y manchas.

Figura 55. Limpieza inicial de equipo
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Figura 56. Limpieza inicial de equipo

r

5.6 Establecimiento de objetivos y metas
El programa TPM busca la mejora continua a través de mejorar el
desempeno en los puestos de trabajo y un cambio de actitud, planteandose

objetivos y metas.

Actitud anterior: “El TPM no da resultados”, “Eso no me beneficia...”, “Las

cosas han sido siempre igual”, “A mi me pagan por operar...”.

Actitud TPM: “Todo es posible si nos esforzamos por lograrlo”, “La
responsabilidad es de todos”.
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5.6.1 Objetivos

e Obtenerun equipo en buen estado y adecuado funcionamiento para
reducir los tiempos de paro.

e Generar un estado de ordeny limpieza en el area para trabajar en un
ambiente agradable.

e Generar una cultura de trabajo en equipo.

¢ Incrementar la velocidad de produccion para optimizar el uso del equipo.

e Obteneralta productividad con calidad en los productos para dar
satisfaccion a los clientes y cumplir con fechas de entrega.

e Mejorar el ambiente detrabajo aplicando conscientemente la

metodologia.

5.6.2 Metas

e Cero defectos (Que el producto cumpla con las especificaciones del
cliente)

e Optimizar capacidad instalada (Operar a la velocidad maxima posible)

e Cero tiempos muertos (Eliminar que las maquinas fallen)

e Cero demoras

La meta de cero defectos y cero tiempos muertos sera alcanzada durante
la ejecucion del TPM eliminando las pérdidas de averias y desajustes de las
maquinas por medio de los mantenimientos preventivos y el mantenimiento
autbnomo. La meta de optimizar la capacidad instalada seira alcanzando
eliminando la pérdida por velocidad reducida. La meta de cero demoras se
alcanzara eliminando las pérdidas por preparativos, ajustes y arranque. Todas

estas pérdidas mencionadas se veran en el apartado 5.7 4.
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5.7 Formulacion de plan maestro

En la realizacién del plan maestro se formula un diagrama en el cual se
muestranlas actividades que sedesarrollaran en el transcurso de la
implementacion del TPM, y muestra una vision de todas las actividades del
disefio del programa de Mantenimiento Total Productivo.

Se realiza la planificacion de las actividades y la cronoogia de la

implementacion del Mantenimiento Total Productivo.

A continuacién se presenta el diagrama de Gantt, el cual muestra la

implementacion del TPM.

Figura 58. Grafico de Gantt para TPM

LITOGRAFIA BYRON ZADIK
GRAFICO DE GANTT PARA TPM

PERIODO DE SEPTIEMBRE A MARZO

Wes
Septiemnbre Cictubre Mowiembre Diciemnbre Enero Febrero Marzo
Actividad Dwracion | 1] 2 L 20 I O - O O O - IO O O - - IR S - N N S O < I IO S A< I

Capacitacion inicial 5's 1hr

Implementacion 5°s 2 meses

Capacitacion Inicial TFM, Refuerzo 5's 1hr

Introduzcion camites 11hr

Intraduceidn sl EGP y Objetivos y metas 15hr

Limpieza inicial de equipo pilato (traquel 4) 4 hrs

G pérdidas Bsem

Intraducsidn al mantto. Autdnoma 1hr

workshop en equipo pilota (troquel 4] 3hr

Capacitacidn refuerzo TR Thr

Sequimienta Warkshop 2sem

Capacitacidn de aseguramiento de la calidad Thr

Expansion al troquel 3 2 =zem.

Expansidn al troquel 1 2 =zem.

Expansion al troquel 2 2 =zem.

Sequimienta troqueles 3 =zem.

Expansion de moldes 2 =zem.

Fase de implementacicn y mantenimiento fzem

Capacitacidn de sequridad industrial Thr

Capacitacidn el el area mecanica 1hr

Capacitacidn el el area neumiatica 1hr

Capacitacidn en el drea hidraulica 1hr
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5.7.1 Integracién de grupos auténomos

Los grupos autonomos son grupos de trabajadores de la misma area de
trabajo que se reportan problemas de averias y dan solucion a las averias que

se consideren aptos de reparar en la maquinaria.

Los grupos son conformados por los operadores y ayudantes, los cuales
trabajan conjuntamente coordinados por el supervisor de turno y encargado del

departamento.

El involucramiento de los operadores, ayudantes y demas personal del
departamento es la unica forma de asegurar la implementacion exitosa de una
nueva metodologia y cultura de trabajo en equipo, en la que todos contribuyen a
mantener estandares y mejorarlos. Esto es posible gracias a la capacitacion
adecuada, compromiso del personal en general y un sistema de trabajo que

permite la participacion integral de todos en la mejora continua.

5.7.2 Implementacion del sistema visual para el area

Se implementa el sistema visual para el area, el cual se refiere al color por

maquina y pizarras, para la colocacion de carteles y reportes graficos.

5.7.2.1 Asignacioén de color por maquina

Como parte de la metodologia del TPM, se establece la siguiente
asignacion de colores para cada troquel.

132



Figura 59. Sistema de color por maquina

Sistema de color por maquina
Estandar de colores -

Troquel 1 Verde
Troquel 2 Gris
Troquel 3 Azul
Troquel 4 Rojo

5.7.2.2 Elaboracioén de pizarras para reportes graficos

Se instalaron pizarras para la colocacién de informacion importante sobre
TPM, las cuales fueron elaboradas y pintadas por una persona encargada de
realizar estos trabajos en la litografia, con maderaque se tenia para la
elaboracion de moldes, la cual fue asignada por el encargado del departamento
para la elaboracion de las pizarras. En estas pizarras se colocara informacion
del TPM como los resultados de las auditorias y cualquier otra informacién de

importancia.

Figura 60. Pizarra para informacion
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Figura 61. Pizarra para informacion

[ty

el

5.7.3 Calculo del EGP

Este indicador posiblemente es el mas importante para conocer el grado
de competitividad de un departamento o una planta industrial. La forma de
calcular el EGP vy el significado de cada factor se muestran a continuacion. El

EGP esta compuesto por los siguientes tres factores:

Disponibilidad: mide las pérdidas de disponibilidad de los equipos debido a
paradas no programadas, en otras palabras mide cuanto tiempo del tiempo total

disponible se esta utilizando la maquinaria.

El tiempo de operacion es el tiempo en el cual el equipo esta en operacion,
sin incluir los tiempos para comidas y reuniones del personal. El tiempo total es
el tiempo de operacién del equipo, el tiempo de mantenimiento, ya sea
correctivo o preventivo, demoras, ajustes y tiempos muertos. EI tiempo de
mantenimiento preventivo es el tiempo que dura la realizacion de dicho

mantenimiento, y tiempos de lubricacidn y limpieza del equipo.

Tiempo Operacion

Disponibilidad = — — . . .
Tiempo Total (operacion + cuadraje) — Tiempo mantto preventivo
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Desempeio: mide las pérdidas por rendimiento causadas por el mal
funcionamiento del equipo debido al no funcionamiento a la velocidad y
rendimiento original determinada por el fabricante del equipo o disefo, en otras
palabras, mide la brecha entre la velocidad maxima determinada por el

fabricante y la velocidad a la cual se esta operando actualmente.

La velocidad de operacion real es la velocidad promedio a la cual se esta
operando el equipo. La velocidad de operacion de disefio es la velocidad para

la cual el equipo esta disefiado y es un dato proporcionado por el fabricante.

Velocidad de operacién real
Velocidad de operacion de disefio

Desempenio =

Calidad: este indice representa el porcentaje de pérdida para producir
productos que son defectuosos o tienen problemas de calidad. Este tiempo se

pierde, ya que el producto se debe destruir o reprocesar.

Cantidad Procesada - Cantidad de Defectuosos
Cantidad Procesada

Calidad =

El célculo del EGP se obtiene multiplicando los tres términos anteriores

expresados como un porcentaje.
EGP = Disponibilidad x Desempefo x Calidad
Este indice es fundamental para la evaluacién del estado general de los
equipos, maquinas y plantas industriales. Sirve como medida para observar si

las acciones del TPM tienen impacto en los resultados del departamento, por lo

cual se recomienda su utilizacion en el departamento, realizando calculos
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mensuales, a fin de comparar mes a mes la evolucion de este indice y darle

seguimiento a lo largo del tiempo.

El valor del EGP para las maquinas del Departamento de Troqueles se
calcula multiplicando los valores de disponibilidad, calidad y desempefio. El
valor de calidad fue proporcionado por el Departamento de Calidad, el valor
para disponibilidad y desempeno fue proporcionado por una persona que lleva

el control de un programa de computacion que utiliza la empresa.
Calculo del EGP para el troquel 1

Disponibilidad = 21993 _ g4 19,
349.49-4.83

El valor de disponibilidad indica que el 61.1% del tiempo disponible se
encuentra la maquina enoperacién y 38.9% del tiempo no se encuentra en
operacidén ya sea por mantenimientos correctivos, demoras, ajustes y tiempos

muertos.

Desempefio = 2930 =58.5%
5000

El valor de desempeiio indica que se esta utilizando unicamente el 58.5%

de la velocidad maxima a la que puede operar la maquina.
Calidad = 89.3%

El valor de calidad indica que 89.3% de los productos procesados no tiene
problemas de calidad y solo el 10.7% de los productos tienen problemas de

calidad.
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EGP troquel 1 = (0.611 X 0.585 X 0.893) * 100 = 31.92 %

El valor del EGP para el troquel 1 es de 31.92%, lo cual indica el estado

general de la maquina en cuanto a su disponibilidad, desempefio y calidad.
Calculo del EGP para el troquel 2

297.56  _ 0,

Disponibilidad=——"—"—— =
484.99-5.33

Desempeiio = 3300 =66%
5000

Calidad = 93.4%
EGP troquel 2 = (0.62 X 0.66 X 0.934) * 100 = 38.22 %
Calculo del EGP para el troquel 3

Disponibilidad = 398.04 =68.7%
590.09-10.66

Desempefio = 4400 =55.5%
8000

Calidad = 92.7%

EGP troquel 3 = (0.687 X 0.555 X 0.927) * 100 = 35.35 %
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Calculo del EGP para el troquel 4

Disponibilidad = 218.85 =64.8%
350.31-12.66

Desempefio = 4610 =57.6%
8000

Calidad = 93.9%
EGP troquel 4 = (0.648 X 0.576 X 0.939) * 100 = 35.05 %

El valor del EGP para el Departamento de Troqueles es la multiplicacién

del promedio de los datos anteriores de disponibilidad, calidad y desempeiio.

(61.1+62+68.7 +64.8)
4

=64.15%

Disponibilidad =

(58.5 + 66 + 55.5 + 57.6)
4

Desemperio = =59.4%

(893+9&41927+939):9233%

Calidad =

EGP departamento = (0.6415 x 0.594 x 0.9233) x 100 = 35.18 %

Este valor de EGP servird como base y medio de comparacion con futuros

valores de EGP para el Departamento de Troqueles.
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5.7.4 Enfoque en la eliminacién de las seis pérdidas y medios para

mejorarlos o solucionarlos

1) Pérdidas por averias

Estas pueden provocar pérdidas de tiempo que resultan de paradas no
programadas, donde la planta o el equipo dejan de funcionar como esta
originalmente especificado. Averias cronicas o esporadicas, acompanadas por
pérdida de tiempo (reduccion producto) y pérdida de volumen (incidencia de

defectos).

La falla puede ser clasificada en dos tipos: paro de funciones y deterioro
de funciones; el primero es el que ocurre inesperadamente, mientras que en el

segundo el funcionamiento del equipo disminuye.

Estas son algunas de las averias encontradas en la maquinaria, algunas
de las cuales fueron encontradas durante la limpieza inicial del equipo, ya que

la limpieza conlleva inspeccion, la cual se realizé en el departamento:

Troquel # 1
¢ EI motor principal se atasca cuando la prensa platina queda en la parte
superior.
e Laluz del area de limpieza esta fallando, se apaga y enciende.

e Fuga de aceite de depdsito de prensa platina.
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Troquel # 3

El botéon que baja la pila de la alimentaciéon no funciona en su modo
automatico, y baja demasiado lento, teniendo que dejar el botdn
presionado.

Fuga de aceite del depdsito de la prensa platina.

En la pantalla muestra que el material que esta siendo alimentado es
microcorrugado, cuando deberia ser carton.

Un tornillo que se utiliza para mover la plancha donde van colocadas las
matrices esta quebrado o sobado.

Hay necesidad de colocar pedazos de madera en el pallet de la

alimentacion.

Troquel # 4

En el area donde se alimenta lamaquina, especificamente donde
succiona, tiene un tope al cual le falta un tornillo que lo sujeta.

El tapiz queda mal ajustado, y el desperdicio sale desordenado.

El tapiz que esta ubicado en el area de limpieza esta roto y no se enrolla
como deberia al momento de moverlo y tratar de ajustarlo.

Una fotocelda que esta en el area de limpieza esta floja y al momento de
darle velocidad a la maquina la vibracién hace que se mueva de lugar y
se detenga la maquina.

Se encontré un tornillo en la escuadra que alimenta la maquina que
necesita ser regresado a su ubicacién original, porque se encuentra al
lado opuesto del que deberia.

Falta un dispositivo del lado derecho que arroja aire a los pliegos
apilados para que se despeguen, unicamente se encuentra la manguera.

A algunas pinzas les falta una pieza que sujeta el pliego.
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Para la eliminacion de esta pérdida por averias se utilizaron tarjetas de
registro de averias en las maquinas troqueladoras, con la finalidad de tener una

constancia de las averias encontradas.

La utilizacion de las tarjetas de averias es la siguiente: se tienen dos tipos
de tarjetas, una tarjeta color rojo y otra tarjeta color azul. La tarjeta de color rojo
representa las averias que no pueden ser solucionadas por el operador y, por lo
tanto, deben ser solucionadas por el Departamento de Mantenimiento. La
tarjeta de color azul representa las averias que pueden ser solucionadas por el
operador de lamaquina, y por lo tanto no requieren la intervencion del

Departamento de Mantenimiento.

Figura 62. Tarjetas de deteccion de anomalias

F]'[iil'ET-\ DE ANOMALIAS

ETAPAS

o
A MANTENIMIENTO
ANOMALIA DETECTADA
:':]llll::'.l-"k\ll-\l'ﬂk: FECHA: ENCONTRADA FOR — FECI

DESCRIPCION DE ANUMALLL ‘ RESCRIPCHON DE ANOMALIA
L

TIEMPO ESTIMADO PARA REPARACION :] HORAS TEMPO ESTIVIADO PARA REPARACTO HORAS
w (RIGINAL = PARA CONTROI === ORIGINAL - PARA CONTROL
— COPIA - COLOCAR EN EL EQUIPO — COPMA - COLOCAR EN EL EQUIPO

Fuente: Litografia Byron Zadik, S.A.
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Las tarjetas son llamadas etiquetas F, por las fallas o averias.

“Efu” es la palabra en japonés para etiquetas.

Lo que buscamos es Fuguai, palabra en japonés para falla o anomalia.

Las etiquetas F identifican fallas que deben ser eliminadas.

Las etiquetas EFU deben ser adheridas a los lugares en donde se

observan los siguientes problemas:

¢ Problemas mecanicos, averias.
e Deformacion, dafos superficiales, corrosion.
e Fisuras, sobrecalentamiento.

e Vibracion, ruidos.

La implementacion de las etiquetas de averias es una parte esencial en el
mantenimiento autonomo, debido a que las actividades de mantenimiento se
descentralizan del Departamento de Mantenimiento, y se pueden localizar de

manera mas eficiente las averias de las maquinas.

Se colocaron tarjetas de averias en la seccién de la maquina donde se
encontraba la averia, de manera de hacer visible la tarjeta, al momento de
encontrar una averia, y por cada averia encontrada se llenan dos tarjetas
iguales, una para colocarla en la maquina y la otra para llevar un control de las

averias encontradas.

2) Preparativos y ajustes

Pérdidas incurridas durante cambios y liberacion de herramientas, son

ajustes que siguen a las actividades.
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Esta pérdida normalmente es causada por paradas debido a cambios de
configuracién. Este tiempo de preparativos por cambios sirve para preparar la

produccion subsecuente. El factor que toma mas tiempo es el ajuste.

Eltiempo muerto de la preparacion de maquinas y el ajuste comienza
cuando la fabricacion de un producto se ha concluido y finaliza cuando se
consigue la calidad estandar en la fabricacion del producto siguiente. En otras
palabras, puede incluir el tiempo requerido para quitar matrices y moldes para
un producto concreto, limpiar, preparar matrices y moldes para el préximo
producto, volver a montar el equipo, ajustarlo, comprobar el resultado y realizar

ajustes si fuera necesario.

Uno de los medios para mejorar la pérdida por preparacion y ajustes es la
de tener preparados los moldes y cortar las matrices al tamafo adecuado antes
de realizar un cambio de producto, para que el operador solo coloque el molde
y las matrices en la maquina y ya no tenga que cortar las matrices ni esperar el

molde para iniciar la preparacion de la maquina.

Otro medio para mejorar esta pérdida es el de mantener los estandares de
orden (seiton) y mantener los objetos clasificados (seiri) las cuales se refieren a
la eliminacion de los elementos no necesarios y mantener siempre las cosas en
su lugar, a fin de facilitar la busqueda de las herramientas y elementos
necesarios para la preparacion, retroalimentando al personal de la importancia

de las 5’s para la localizacion y orden del area de trabajo.
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Se plantean las siguientes reglas para la mejora de la preparacion y ajuste:
¢ No se dedique a buscar piezas y herramientas.
¢ No se mueva mas de lo necesario, manteniendo las cosas en su
lugar.

¢ No utilice herramientas o piezas equivocadas.

De esta manera los operadores aplicaran el principio de buen orden para

asegurar que se sigan los estandares.

3) Pérdidas de arranque

Pérdidas de tiempo y volumen hasta estabilizar la calidad del producto, las
pérdidas de arranque son las que ocurren durante el arranque y calentamiento

hasta que las condiciones de la maquina llegan a estabilizarse.

Con estas pérdidas no se tiene mayor problema dado que la maquina se
mantiene arrancada todo el dia y no necesita de calentamiento para
estabilizarse. La unica recomendacion que se da es la de mantener el
suministro de aire comprimido al nivel adecuado que es de seis bar de presion,
observando la presion en los manometros al momento de la puesta en marcha
de la maquina y si se observa alguna anomalia reportarla inmediatamente al
supervisor de turno, dado que se observd que algunas veces no llegaba el

suministro necesario, lo cual producia mala operacion de la maquina.

4) Operacién en vacio / Paradas menores

Paros pequefos durante el tiempo de ciclo de maquina que regularmente

se recuperan rapidamente pero suceden frecuentemente.
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Algunos problemas temporales causan paros u operaciones en vacio del
equipo, también pueden ser llamados problemas menores. Las pérdidas por
paros menores difieren de las pérdidas por averias, por citar un ejemplo: la
operacion en vacio de una linea causada por el bajo suministro de trabajo
debido a atascamientos, y los paros temporales en la linea causados cuando el
sensor detecta un producto fuera de su lugar, son algunos casos tipicos de

pérdidas por paros menores.

Los tiempos muertos y paradas menores se ocasionan cuando un equipo
no produce o cuando marcha en forma continua sin producir. Una parada
menor ocurre cuando una parte del desperdicio o algun pliego queda atascado
o cuando un sensor se activa y detiene la maquina. Estos inconvenientes se
detectan de una manera rapida y la operacion normal puede restablecerse con
simples medidas, como quitar las piezas atoradas o volver a poner el equipo en

marcha.

Una medida que se debe tomar es la de mantener las condiciones basicas
del equipo, tales como limpieza y lubricacion, porque si el equipo esta sucio las
paradas son inevitables, por eso es vital que se mantengan estas condiciones

basicas por medio de limpieza periddica y lubricacion.

5) Pérdidas por velocidad reducida

Pérdidas debido a la diferencia entre la velocidad de operacién y la
velocidad maxima a la cual esta disefiada la maquina. La pérdida de velocidad
es la diferencia entre la velocidad disefiada y la velocidad a la cual se esta
operando lamaquina. Se encontr6 que cuando la maquina operaba a la
velocidad disefiada causaba mala calidad o problemas mecanicos, en tal caso,

la maquina tiene que ser operada a una velocidad mas lenta de lo disefiado.
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Las tablas de la IV a la VIII muestran el aumento obtenido de velocidad de
las prensas troqueladoras, la cual es la diferencia entre la velocidad maxima a
la cual se llegé la maquina sin producir defectos en el producto ni paradas en la
maquinaria y la velocidad a la que estaba operando la maquina al inicio de la
observacion. Para esto se utilizo el formato que se muestra en la figura 87 del
apéndice. En latabla VIl se muestra el aumento de velocidades por troquel
tomando en cuenta varios productos y su promedio y las tablas de la IV a la VI
muestran el aumento de velocidad que se logré por producto de cada troquel,

todos los datos estan en pliegos por hora.

TablalV. Aumento de velocidad por producto troquel 1

Troquel 1

Pliegos/hora Producto
1250 Producto 1
700 Producto 2
800 Producto 3
1700 Producto 4

TablaV. Aumento de velocidad por producto troquel 2

Troquel 2

Pliegos/hora Producto
900 Producto 5
600 Producto 6
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TablaVl. Aumento de velocidad por producto troquel 3

Troquel 3

Pliegos/hora Producto
500 Producto 7
700 Producto 8
500 Producto 9
250 Producto 10
700 Producto 11
200 Producto 12
1100 Producto 13
200 Producto 14
600 Producto 15
1000 Producto 16
1100 Producto 17
400 Producto 18

Tabla VIl. Aumento de velocidad por producto troquel 4

Troquel 4

Pliegos/hora Producto
700 Producto 19
700 Producto 20
150 Producto 20
1200 Producto 20
1600 Producto 21
550 Producto 21
1000 Producto 22
600 Producto 22
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Tabla VIll. Aumento de velocidades por troquel

Troquel 1 Troquel 2 Troquel 3 Troquel 4

Pliegos/hora Pliegos/hora
1250 900 500 700
700 600 700 700
800 500 150
1000 250 1600
1700 700 550
200 1200
1100 1000
200 600
600
1000
1100
400

1090 750 604 813

Factores observados

Hay varios factores que intervienen en la velocidad de operacién de las
prensas troqueladoras, como lo es el factor de llevar limpiezay
separaciéon, asi como el numero de cajas por pliego, que disparan la
maquina al separarse las cajas o al acumularse desperdicio.

Otro factor a considerar es el material de alimentacion que a veces viene
ondulado y da problemas en la alimentacion de la maquina y a veces
vienen pliegos pegados por tinta.

También se considera cuando algunas plecas de los moldes se
encuentran sin filo, lo cual representa quitar el molde y cambiarle
cuchillas.

El aumento de velocidad se toma como real hasta que la maquina se
ajusta, porque va dando problemas y se tiene que ir realizando los
ajustes durante el inicio.
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6) Defecto y retrabajo o reproceso

Pérdidas fisicas de productos no conformes y el tiempo perdido para

retrabajos hasta lograr una calidad aceptable.

Esta pérdida surge cuando se descubren defectos y se tiene que
reprocesar el producto. En general, los defectos se toman como desperdicio
que se tiene que tirar. Sin embargo, ya que los productos de retrabajos
requieren de horas-hombre para repararlos, se deben considerar como una

pérdida.

Un medio importante es el de realizar de manera adecuada los
mantenimientos de la manera programada, a fin de evitar defectos por piezas
defectuosas de la maquinaria las cuales provocan mala calidad por productos
defectuosos, debido al deterioro de funciones del equipo. También es
importante mantener una supervision adecuada de los productos troquelados, y

de esta manera corregir los defectos encontrados en el momento oportuno.

5.8 Auditorias TPM

Para proporcionar una retroalimentacion a los operadores dela
maquinaria, se efectuaron una serie de auditorias mensuales, para observar los
cambios y los avances en el mantenimiento autébnomo, que es la finalidad de

esta auditoria, y darle seguimiento a la etapa de limpieza inicial del equipo.

En estas auditorias se tienen cinco renglones principales, los cuales son:
e Estado del cuerpo principal del equipo
e Limpieza del sub-equipo

e Lubricacion
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e Limpieza alrededor del equipo y maquinaria

e Empleo de la técnica de TPM

El estado del cuerpo principal del equipo se refiere a las condiciones de las
herramientas de trabajo, si se removi6 bien el polvo, aceites, grasas y rebabas,
y si la maquina se encuentra libre de vibraciones, o si se tienen desgastes o
calentamientos excesivos. La limpieza del sub-equipo se refiere a las
condiciones del sub-equipo, si se encuentra libre de polvo, aceite y grasas, y
también si se encuentran partes flojas, desgastes o calentamientos excesivos
de los sistemas eléctricos, hidraulicos y neumaticos de la maquina, tales como
cilindros, motores, turbinas, paneles eléctricos. La lubricacién se refiere a los
niveles adecuados de aceite, si los aceites se encuentran contaminados o
deteriorados, o si se tienen fugas y manchas de aceite en los instrumentos o la
maquina. La limpieza alrededor del equipo y maquinaria se refiere a las
condiciones de orden alrededor de la maquina y si existen partes innecesarias.
El empleo de la técnica de TPM se refiere a si los operadores han entendido

bien de lo que se trata el TPM y si estan participando en las actividades.

El formato para la realizacion de las auditorias se muestra en la figura 91

del anexo.

TablaIX. Resultados auditorias TPM
Auditorias TPM / Aino 2006 - 2007

Mes Troquel 1 Troquel 2 Troquel 3 Troquel 4
Octubre 54 60 58 50
Noviembre 50 76 64 72
Diciembre 64 82 64 72
Enero 74 78 72 76
Febrero 80 68 74 78
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Como se puede observar en la tabla IX, la implementacion del TPM ha
mejorado considerablemente la calificacion mensual obtenida por cada
maquina, debido a que el personal participa cada dia mas en las actividades de
mantenimiento auténomo que conlleva el TPM, las cuales son una base
fundamental de esta metodologia, al involucrar cada dia mas al personal del
departamento generando una cultura de trabajo en equipo. EIl dato de febrero
del troquel 2 muestra una baja debido a que no se realizé la limpieza del mismo

y por esta razoén tuvo menor calificacion.
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6. PROPUESTA DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

La programacion de inspecciones, tanto de funcionamiento como de
seguridad, ajustes, reparaciones, analisis, limpieza, lubricacion, calibracion, que
deben llevarse a cabo en forma periddica en base a un plan establecido y no a
una demanda del operario, también es conocido como mantenimiento

preventivo planificado.

Su propodsito es prever las fallas manteniendo los sistemas de
infraestructura, equipos e instalaciones productivas en completa operacioén a los

niveles y eficiencia 6ptimos.

La caracteristica de mantenimiento preventivo es la de inspeccionarlos
equipos y detectar las fallas en su fase inicial, y corregirlas en el momento

oportuno.

Con un buen mantenimiento preventivo, se obtiene experiencias en la
determinacién de causas de las fallas repetitivas o del tiempo de operacion
seguro de un equipo, asi como a definir puntos débiles deinstalaciones,

maquinas, etc.

El mantenimiento preventivo debe estar encaminado a la permanente
consecucion de los siguientes objetivos:
e Optimizacion de la disponibilidad del equipo productivo.
e Disminucién de los costos de mantenimiento.

¢ Maximizacién de la vida de la maquina.
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e Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallas sobre las maquinas.
e Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar.
o Evitar detenciones inutiles o paro de maquinas.

o Evitar accidentes y aumentar la seguridad para las personas.

6.1 Criterios para definir las actividades del plan de mantenimiento

preventivo

Con el propésito de facilitar el trabajo de mantenimiento y representarlo
adecuadamente, se divide la maquina en partes o segmentos. De esta manera
se pretenden enfocar las maquinas troqueladoras del Departamento de

Troqueles.

6.1.1 Partes criticas de la maquinaria

Las partes criticas de la maquina son aquellas que son indispensables
para el correcto funcionamiento de la maquina y las cuales a veces resultan
dificiles de reemplazar, a continuacion se enumera las maquinas de troquelado

y sus respectivas partes criticas.

a) Maquina troqueladora plana # 1
e Bomba de aceite
e Bomba de aire
e Motor principal
e Prensa platina
¢ Ejes de apilador frontal de salida
e Ejes de apertura de pinzas
e Ejes de tope de pinzas

e Ejes accionadores de rama de limpieza
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b) Maquina troqueladora plana # 2
e Bomba de aceite
e Bomba de aire
e Motor principal
e Prensa platina
e Ejes de apilador frontal de salida
e Ejes de apertura de pinzas
e Ejes de tope de pinzas

e Ejes accionadores de rama de limpieza

c) Maquina troqueladora plana # 3
e Prensa de platina
e Chasis superior de troquelado
e Equipo inferior de troquelado
e Tren de cadenas
¢ Ruedas de cadenas
e Tensores del tren de cadenas
e Cadena para el ajuste de la fuerza de troquelado
¢ Cadenas de plataforma del alimentador
e Barras de pinzas
e Taco tirador de alimentacion

e Embraguey freno

d) Maquina troqueladora plana # 4

Prensa de platina

Chasis superior de troquelado

Equipo inferior de troquelado

Tren de cadenas
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¢ Ruedas de cadenas

e Tensores del tren de cadenas

e Cadena para el ajuste de la fuerza de troquelado
¢ Cadenas de plataforma del alimentador

e Barras de pinzas

e Taco tirador de alimentacion

e Embraguey freno

6.1.2 Puntos de lubricacion

Una buena lubricacién prolonga la vida util de la maquinaria, por lo que es
importante que el personal a cargo de la realizacion de la lubricacion y
mantenimiento preventivo, conozca los puntos de lubricacion de las maquinas
troqueladoras y el lubricante que se va utilizar; asi como también, la frecuencia
con la que se tiene que lubricar las distintas partes de la maquina. Teniendo
una identificacion de los puntos de lubricacion se ayudaria a los mecanicos para
que reconozcan con mayor facilidad estos puntos y apliquen el lubricante

correcto.

En las figuras 63 a 78 se muestran los puntos de lubricacién de las
maquinas troqueladoras. Es importante que los mecanicos conozcan estos
puntos de la maquinaria, para que sepan cuales son las partes a lubricar

frecuentemente.

Figura 63. Lubricador
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En las figuras 64 y 65 se muestran los puntos de lubricacion de las
maquinas troqueladoras planas 1y 2, en las cuales las lineas representan los
puntos que se deben lubricar.

Figura 64. Puntos de lubricacion maquina troqueladora plana 1.

WGy

HPL

Fuente: Manual de maquina troqueladora p/aha

Figura 65. Puntos de lubricacién maquina troqueladora plana 2.

Fuente: Manual de maquina troqueladora plana

Las figuras 66 a la 71 se muestran los puntos de lubricacion en las barras
de pinzas y tacos delanteros que son los que llevan el material a troquelar, y el

taco tirador que es el que alinea el material antes de entrar a la prensa platina.
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Figura 66. Esquema de ubicacion de barras de pinzas y tacos delanteros

troquel 3

Figura 67. Barras de pinzas

Figura68. Tacos delanteros
vy y

e

N
0

Figura 69. Esquema de ubicacién de taco tirador troquel 3
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Figura70. Taco tirador

Figura71. Taco tirador

Las figuras 72 a la 76 muestran los puntos de lubricacién del médulo de
recepcion del material troquelado y la salida de la prensa platina por donde sale

el material troquelado.

Figura72. Esquema de ubicacion de recepcién de material troquel 3

Figura 73. Recepcion de material
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Figura74. Recepcion de material

Figura75. Esquema de ubicacion de salida prensa platina y barras de
pinzas troquel 3

Figura76. Elevacién de la barra de pinzas a la salida de prensa platina
®

En la figura 77 y 78 se muestran los puntos de lubricacion en el embrague

y freno de la troqueladora plana.

Figura77. Esquema de ubicacion de embrague y freno troquel 3

%

r
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Figura78. Embrague y freno

6.2 Actividades y frecuencias con las que se deben realizar en el plan
de mantenimiento preventivo

En la elaboracion de un plan de mantenimiento preventivo se debe
establecer qué actividades y con qué frecuencia se van a realizar estas

actividades.

6.2.1 Personal que lo realiza

El mantenimiento preventivo de la maquinaria debe ser realizado por
mecanicos y mecanicos eléctricos del Departamento de Mantenimiento de la
empresa capacitados en sus areas de trabajo, con la ayuda de personal de

produccion en las actividades que lo requieran.

6.2.2 Seguridad del personal

El servicio de mantenimiento y las medidas de prevencién de riesgos
laborales deben tomarse muy en cuenta y trabajar estrechamente unidos para

que los trabajos se realicen con la maxima seguridad.

El establecer un procedimiento ordenado, uniforme, continuo vy
programado puede conseguir el alargamiento de la vida util de los equipos e

instalaciones y consecuentemente la reduccion de los accidentes.
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Desde el punto de vista practico, para que todas las operaciones de
mantenimiento se realicen con seguridad se deben incorporar continuamente al
programa de mantenimiento preventivo instrucciones de trabajo y normas de

seguridad para las diferentes tareas con riesgo de accidente.

Para la seguridad del personal que realiza los trabajos de mantenimiento
hay que tener en cuenta que la maquina debe desconectarse de la energia
eléctrica, para evitar accidentes y lesiones por la puesta en marcha accidental
de la maquina, también se deben proporcionar guantes de cuero a los
operadores por el peligro de alguna pieza caliente y cinchos de cuero para la
cintura al momento de cargar piezas pesadas y de esta manera evitar lesiones.
Si se realiza algun trabajo que tenga el peligro de salpicaduras de aceites o
algun tipo de liquido se debera de utilizar gafas de plastico para proteger los

0jos y evitar accidentes.

Otro aspecto importante es la formacion y el adiestramiento del personal

de mantenimiento.

La seguridad en relacion con el mantenimiento se puede agrupar en dos
apartados:
a. En qué condiciones se realiza el trabajo y como se realiza:
Es necesario asegurar que se tomen las precauciones necesarias para
minimizar los riesgos presentes en cada trabajo concreto. Se debera
garantizar ademas que el trabajo se ha realizado correctamente y que la
instalacion objeto de mantenimiento queda en condiciones de entrar en

funcionamiento.
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Esto pretende asegurar que previa la intervencion del personal de
mantenimiento se han adoptado las medidas de prevencioén y proteccién

necesarias y se sabe como actuar con seguridad.

Cumplimiento del mantenimiento que se realiza:
El cumplimiento del programa de mantenimiento es basico pues la falta
de mantenimiento o el mantenimiento insuficiente permiten que se llegue

a situaciones potencialmente peligrosas.

6.2.3 Procedimiento

Los procedimientos sirven para orientar al personal sobre la realizacién del

mantenimiento preventivo.

El mantenimiento preventivo puede realizarse de las siguientes formas:

Revisando las instalaciones, con intervalos de tiempo iguales entre
revisiones, desmontando los componentes objeto de revision antes de
que estos fallen y reponiéndose a tiempo cero.

Revisando las instalaciones periddicamente y segun el estado efectuar la
sustitucion si exceden los limites de operacion. Es apropiado cuando se
trata de componentes eléctricos y electronicos y en los instrumentos de

control.

A continuacion se presenta el procedimiento propuesto de mantenimiento

preventivo para la maquinaria y equipos de la empresa.

163



Fecha: PRC-06

{:LITOGDHFIH 7ADIK. S A

Procedimiento de mantenimiento preventivo Paginas: 1

Propdsito
Conseguir que las instalaciones y equipos se conserven en condiciones Optimas de
funcionamiento, previniendo las posibles averias y fallos, y consiguiendo asi que el

trabajo se realice con los mayores niveles de calidad.

Alcance
Toda la maquinaria y equipos utilizados en la empresa.

Responsabilidades
Jefe de Mantenimiento: elaborara un programa de mantenimiento que asegure la
conservacion de los equipos e instalaciones en condiciones 6ptimas y velara por el

cumplimiento del mismo.

Encargados de Area: facilitaran y aplicaran el programa preventivo en las maquinas

y equipos pertenecientes a su area funcional.

Supervisores de Proceso: velaran para que los equipos se encuentren en correcto
estado y las actuaciones de mantenimiento se desarrollen de acuerdo con lo

establecido.
Operadores y Ayudantes: deberan comunicar inmediatamente a su mando directo

cualquier defecto o indicio de averia detectado en el equipo o instalaciéon utilizaday

apoyar en las actividades necesarias.
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Continuacion

Herramientas

Para conseguir una mejora continua del mantenimiento preventivo se pueden utilizar

una serie de herramientas. Se destacan las siguientes:

Analisis de las causas de las averias.
Programa de sugerencias, por medio de buzones, entrevistas o encuestas

para mejorar los procedimientos que se realizan.

Descripcion de actividades

1.

|dentificacion de averias: conviene tener identificadas todas las averias. Esto
se logra con la ayuda de las tarjetas de deteccidén de averias, las cuales se
colocan en la maquinaria, para que al momento de realizar un mantenimiento
se tengan identificadas y planificadas las actividades para la eliminacién de
las averias. Estas se deberan tratar en funcién de la gravedad y la urgencia
para ser reparada.

Utilizacion de formatos en los trabajos planificados: con la utilizacién de los
formatos para el mantenimiento preventivo se consigue dividir las actividades
a realizar en las maquinas y equipos.

Este formato debera ser entregado por el Jefe de Mantenimiento al personal
encargado de realizarlo, antes de iniciar el trabajo de mantenimiento
preventivo. Se debe completar la informacion requerida en el formato por
parte de la persona que realizara el mantenimiento.

En el transcurso de los trabajos se iran solicitando los repuestos y piezas
necesarias para la realizacion del mantenimiento, cualquier duda se
consultara con el Jefe de Mantenimiento.

Si en el transcurso de los trabajos de mantenimiento se detectan anomalias,
se procede identificar los repuestos a utilizar e informar al Jefe de
Mantenimiento para proceder a repararlas, si se cuenta con los elementos de

sustitucion, caso contrario, se programa para planificar su sustitucion.
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Continuacion

5. Al finalizar los trabajos de mantenimiento se debe anotar en el formato de

check list la fecha y hora de finalizacion de los trabajos de mantenimiento.

Se da por finalizado el mantenimiento preventivo cuando se arranca la maquina y se
entregan los formatos que se muestran de la figura 79 a la 87 al Jefede

Mantenimiento.

Aprobado por: Jefe de Mantenimiento Autorizado por: Gerente de Produccién

6.2.4 Maquina

Las maquinas para las cuales serealizaran los checklistde
mantenimiento preventivo seran los troqueles planos 1, 2, 3 y 4, para los cuales
se generaran checklist detallando las actividades a realizar durante los

mantenimientos semanales, mensuales y anuales programados.

6.2.4.1 Semanal

En el formato del checklist en las figuras 79, 82 y 85 se detallan las
actividades a realizar semanalmente, en las maquinas troqueladoras, por parte

del personal destinado a realizar los mantenimientos de la maquinaria.

6.2.4.2 Mensual

Para las actividades mensuales, se detallaran en los formatos de check list
en las figuras 80, 83 y 86 las actividades a desarrollar mensualmente en la

maquinaria a fin de conservarla en perfecto estado de funcionamiento.
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6.2.4.3 Anual

Dado que las actividades varian dependiendo del tiempo de
mantenimiento, ya sea semanal, mensual y anual, se detallaran las actividades
a realizar anualmente en la maquinaria, con el fin de mantenerla en buenas
condiciones, lo cual es la finalidad del mantenimiento preventivo, a fin de evitar
fallas repentinas, y en consecuencia, tiempos de paro de la maquinaria. Estas
actividades se encuentran en los check list en las figuras 81, 84 y 87.

6.2.5 Formatos para el control del mantenimiento preventivo

Después de establecer las actividades de mantenimiento preventivo que
se deben realizar, se elaboran formatos de verificacién o check list con las
actividades a realizar, para asegurar que el mantenimiento se haga
eficientemente. En las figuras 79 a la 87 se muestran los formatos de
mantenimiento preventivo propuestos semanal, mensual y anual de las

maquinas troqueladoras.

En estos formatos deben revisarse las actividades y registrarse la fecha, la

hora y la persona que realizé el mantenimiento.

En estos formatos se detallan con mayor claridad las tareas mecanicas y

eléctricas que se deben realizar a cada maquina troqueladora.

A continuacién se presentan los formatos para el Troquel 1 semanal,

mensual y anual de mantenimiento preventivo mecanico y eléctrico.
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Figura79. Check list para mantenimiento semanal de troquel 1

A

') Check List para Mantenimiento Semanal

' Troquel 1

Fecha:
Operador:
Hora Inicio:
Hora Final:
A continuacion se describen una serie de actividades que se deben realizar para el
mantenimiento semanal del troquel plano No. 1. Coloque un cheque en la casilla.

1 Sopletear con aire comprimido por dentro y por fuera
El ayudante debe barrer toda la basura alrededor de la maquina
Revisar cadenas y limpiarlas utilizando wash con aceite

Limpiar pinzas utilizando wash con aceite

2

3

4

5 Limpiar las barras del recibidor de material

6 Limpiar area de limpieza desde la parte debajo de la rama y luego arriba
7 Limpiar plancha de matrices y luego quitarla (si la hay)

8 Limpiar platina utilizando wash con aceite

9 Limpiar mesa alimentadora utilizando wash con aceite

10 Sopletear mangueras del alimentador

11 Desarmar y limpiar la caja de la bomba de vacio eliminando polvo

12 Lubricar cadenas con viscogel o LA8 utilizando brocha

13 Lubricar graseras utilizando pistola de engrasar

14 Revisar y llenar al nivel adecuado depdésitos de aceite para las cadenas
15 Revisar y llenar al nivel adecuado el depésito de aceite principal de la platina
16 Llenar y bombear el depdsito de aceite para lubricar area de limpieza

17 Llenar depésitos pequefios de aceite del alimentador con aceitera

18 Llenar depésitos pequefios de aceite de platina con aceitera

19 Llenar depositos pequefios de aceite del recibidor y articulaciones

20 Lubricar extremos de pinzas (uniones con cadena) con aceitera

21 Desarmar y lubricar con grafito los succionadores y armarlos
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Figura 80. Check list para mantenimiento mensual del troquel 1

‘ Check List para Mantenimiento Mensual
',) Troquel 1

Fecha:
Operador:
Hora Inicio:
Hora Final:

A continuacion se describen una serie de actividades que se deben realizar para el
mantenimiento mensual del troquel plano No. 1. Coloque un cheque en la casilla.

—_

Lubricar levas, excéntricas, ejes del cabezal

2  Lubricar succionadores del cabezal con grafito

3 Lubricar tornillo sin fin ajuste formato pliego

4  Lubricar escuadras del registro lateral

5 Lubricar levas, excéntricas de accionador del marcador
6 Lubricar levas y palancas de apertura de pinzas

7 Lubricar palancas de seguros de la rama

8 Lubricar palanca graduacion de presion platina

9  Lubricar tornillo sin fin indicador de presién de platina
10 Lubricar palancas graduacion escuadras registro

11 Lubricar eje tope de pinzas de area de limpieza

12 Lubricar sprocket’s y accionador de mesa marcadora
13 Lubricar ejes apilador frontal salida

14 Lubricar ejes de apertura de pinzas salida

15 Lubricar palanca accionadora de aire de salida

16 Lubricar cadenas de barras portapinzas

17 Lubricar sprocket’s accionadores de barras portapinzas
18 Lubricar eje subida y bajada rama de limpieza

19  Lubricar eje cepillo de rama de limpieza
20 Lubricar cremallera para desplazar cepillo de limpieza
21 Lubricar eje de subida y bajada pila recepcién
22 Lubricar cadenas plataforma del alimentador
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Figura 80. Continuacién

23 Lubricar cadenas del non-stop

24 Lubricar palanca accionadora de ascenso de pila del alimentador
25 Lubricar palanca accionadores de topes delanteros

26 Lubricar cadenas plataforma de la salida

27 Lubricar eje ajuste topes delanteros

28 Lubricar eje accionador de topes laterales o escuadras
29 Lubricar ejes del accionamiento non-stop

30 Lubricar ejes del accionador de pila del alimentador

31 Limpieza filtros de aceite de maquina

32 Limpieza e inspeccion de volante y freno

33 Lubricacion de cojinetes del volante

34 Revisar nivel aceite motor de la rama

35 Revisar nivel aceite motor de la salida

36 Limpieza émbolos distribuidores de succion y presion

1 Limpiar filtros y lubricar bomba de vacio
Revisar paletas bomba de vacio
Revisar escobillas y colector motor principal

Confirmar funcionamiento motor piloto

a A WODN

Revisar tension de fajas del motor principal
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Figura 81. Check list para mantenimiento anual del troquel 1

Troquel 1

") Check List para Mantenimiento Anual
v

Fecha:
Operador:
Hora Inicio:
Hora Final:

A continuacion se describen una serie de actividades que se deben realizar para el
mantenimiento anual del troquel plano No. 1. Coloque un cheque en la casilla.

—_

Verificar ascenso continuo de la pila principal
Verificar descenso continuo pila principal
Verificar paro de pila principal y auxiliar
Verificar ascenso continuo pila auxiliar
Verificar descenso continuo pila auxiliar
Verificar ascenso automatico de la pila
Verificar funcién detector doble pliego

Limpieza y lubricacion de la palanca de control de altura de la pila

© 0 N O 0o b~ 0N

Limpieza y reapriete de los bornes de la estacion de mando

-
o

Limpieza de gabinete de control abajo del marcador

—_
—

Revisar mangueras de aire, succion del alimentador

1 Verificar los indicadores luminosos

Verificar botones de paro seguridad

Verificar microswitch de seguridad

Limpieza general de estaciones de mando

Reapriete de conexiones de los dispositivos eléctricos
Verificar microswitch de seguridad salida

Revisar mando de bajada de la pila del recibidor

0w N O o A WON

Limpieza y/o cambio de lampara de la entrada
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Figura 81. Continuacion

9 Revisar y/o cambiar lampara de la salida

10 Revisar y/o cambiar lampara de la estacion de limpieza

1 Quitar fusibles del motor

2 Desconectar, codificar y aislar cables

3 Desmontar motor

4 Desmontar tacometro y el motor piloto

7 Cambio de cojinetes de motor

8 Limpieza general del interior del motor

9 Revisar embobinados de armadura del motor
10 Revisar embobinados de campos del motor
11 Limpiar y barnizar estator

12 Cambiar escobillas de anillos rozantes

13 Armar motor, instalarlo y conectarlo

14 Cambiar fajas de ser necesario

1 Desenergizar interruptor principal
Desconectar, codificar y aislar cables
Asegurar cadenas y desmontar el motor
Cambiar cojinete de motor y reductor

Cambiar retenedores de reductor

oD g WDN

Cambiar grasa en reductor y en eje

—_

Desenergizar interruptor principal
Desconectar, codificar y aislar cables

Cambiar cojinetes del motor

A WO N

Cambiar retenedor de la bomba

—_

Desenergizar interruptor principal
Desconectar, codificar y aislar cables

Cambiar cojinetes del motor

A~ WO N

Cambiar retenedor del reductor
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Figura 81. Continuacion

- a A WO N - a A O DN
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—_
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Desenergizar interruptor principal

Remover las cubiertas del transformador

Medir tensiéon en las terminales del transformador
Aspirar polvo del nucleo y bobinas del transformador

Reapriete de terminales de conexion/tierra

Desmontar freno, volante y clutch
Rectificar disco de friccion de freno y clutch
Cambio cojinetes y retenedores del volante
Inspeccion y ajuste del clutch y freno

Montar clutch, volante y freno

Desmontar cadenas y barras porta pinzas
Limpieza general de guias y cadenas
Verificar estado de barras de pinzas
Ajuste y/o cambio de pinzas a barras
Lubricar cadenas con aceite LA 8

Montaje de cadenas y barras portapinzas

Mantenimiento de la seccién de limpieza y recibidor
Limpieza general e inspeccién de desajustes

Lubricacion general en puntos de engrase

Quitar fusibles de bomba

Desenergizar interruptor principal
Desconectar, codificar y aislar cables
Desconectar y codificar. mangueras y tuberias
Cambiar rodamiento del motor

Limpiar y barnizar estator

Cambiar rodamiento de la bomba

Cambiar juego de empaques completo

Limpiar y/o cambiar filtros
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Figura81. Continuacién

10 Cambiar acoplamiento de lado del motor
11 Cambiar conducto de grasa

12 Cambiar disco de acoplamiento

13 Cambiar valvula reguladora de presion

14 Cambiar valvula reguladora de vacio

Desenergizar interruptor principal
Desconectar, codificar y aislar cables
Asegurar cadenas y desmontar el motor

Cambiar cojinete del motor y reductor

a A O N -

Cambiar retenedores de reductor

—_

Desmontar guardas superiores

Sopletear superficies y limpieza en general
Drenar aceite del carter principal de la maquina
Desmontar tapadera y limpiar carter

Lavar engranajes y sistema con gas

Lavar sistema con aceite SAE 10

Limpiar, sellar tapadera y montarla

0 N O o »~ WN

Nivelar depésito de engranajes

—_

Desmontar guardas y limpiar el alimentador
Lavar levas y cadenas con desengrasante
Sopletear y lavar levas y cadenas

Revisar cadenas y levas

a b~ O DN

Lubricar cadenas y levas con aceite 150

Formatos de mantenimiento preventivo mecanico y eléctrico para el troquel

No. 2, semanal, mensual y anual.
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Figura 82. Check list para mantenimiento semanal del troquel 2

',) Check List para Mantenimiento Semanal
' Troquel 2

Fecha:
Operador:
Hora Inicio:
Hora Final:

A continuacion se describen una serie de actividades que se deben realizar para el
mantenimiento semanal del troquel plano No. 2. Coloque un cheque en la casilla.

1 Sopletear con aire comprimido por dentro y por fuera

2 El ayudante debe barrer toda la basura alrededor de la maquina

3 Revisar cadenas y limpiarlas utilizando wash con aceite

4 Limpiar pinzar utilizando wash con aceite

5 Limpiar las barras del recibidor de material

6 Limpiar area de limpieza desde la parte debajo de la rama y luego arriba
7 Limpiar plancha de matrices y luego quitarla

8 Limpiar platina utilizando wash con aceite

9 Limpiar mesa alimentadora utilizando wash con aceite

10 Sopletear mangueras del alimentador

11 Desarmar y limpiar la caja de la bomba de vacio eliminando polvo

12 Lubricar cadenas con viscogel o LA8 utilizando brocha

13 Lubricar graseras utilizando pistola de engrasar

14 Revisar y llenar al nivel adecuado depdsitos de aceite para las cadenas
15 Revisar y llenar al nivel adecuado deposito de aceite principal de la platina
16 Llenar y bombear depdsito de aceite para lubricar area de limpieza

17 Llenar depésitos pequeios de aceite del alimentador con aceitera

18 Llenar depdsitos pequefios de aceite de platina con aceitera

19 Llenar depositos pequefios de aceite del recibidor y articulaciones
20 Lubricar extremos de pinzas (uniones con cadena) con aceitera
21 Desarmar y lubricar con grafito los succionadores y armarlos
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Figura 83. Check list para mantenimiento mensual del troquel 2

') Check List para Mantenimiento Mensual
' Troquel 2

Fecha:
Operador:
Hora Inicio:
Hora Final:

A continuacion se describen una serie de actividades que se deben realizar para el
mantenimiento mensual del troquel plano No. 2. Coloque un cheque en la casilla.

1 Lubricar levas, excéntricas, ejes del cabezal

Lubricar succionadores del cabezal con grafito
Lubricar tornillo sin fin ajuste formato pliego

Lubricar escuadras del registro lateral

Lubricar levas, excéntricas de accionador del marcador
Lubricar levas y palancas de apertura de pinzas

Lubricar palancas de seguros de la rama

0 N O o »~ WO0DN

Lubricar palanca graduacion de presion platina

9  Lubricar tornillo sin fin indicador de presion de platina

10 Lubricar palancas graduacion escuadras registro

11 Lubricar eje tope de pinzas de area de limpieza

12 Lubricar ejes apilador frontal salida

13 Lubricar ejes apertura de pinzas salida

14 Lubricar palanca accionadora de aire de salida con aceite
15 Lubricar palanca accionadora de aire de salida con grasa
16 Lubricar cadenas de barras portapinzas

17 Lubricar sprocket’s accionadotes de barras portapinzas
18 Lubricar eje subida y bajada rama de limpieza

19  Lubricar eje cepillo de rama de limpieza

20 Lubricar cremallera para desplazar cepillo de limpieza

21 Lubricar eje de subida y bajada pila recepcién

22 Lubricar cadenas plataforma del alimentador

23 Lubricar cadenas del non-stop
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Figura 83. Continuacion
24 Lubricar palanca accionadora de ascenso de la pila del alimentador

25 Lubricar palanca accionadora de topes delanteros

26 Lubricar cadenas plataforma de la salida

27 Lubricar eje ajuste topes delanteros

28 Lubricar eje accionador de topes laterales o escuadras
29 Lubricar ejes del accionamiento non-stop

30 Lubricar ejes del accionador de la pila del alimentador
31 Limpieza filtros de aceite de maquina

32 Limpieza e inspeccion de volante y freno

33 Lubricacion de cojinetes del volante

34 Revisar nivel aceite motor de la rama

35 Revisar nivel aceite motor de la salida

36 Limpieza de émbolos de succién y presidn

1 Limpiar filtros y lubricar bomba de vacio
Revisar paletas bomba de vacio
Revisar escobillas y colector motor principal

Confirmar funcionamiento motor piloto

a b~ WODN

Revisar tension de fajas del motor principal
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Figura 84. Check list para mantenimiento anual del troquel 2

Check List para Mantenimiento Anual

A
’) Troquel 2
v

Fecha:
Operador:
Hora Inicio:
Hora Final:

A continuacion se describen una serie de actividades que se deben realizar para el
mantenimiento anual del troquel plano No. 2. Coloque un cheque en la casilla.

Desmontar guardas y limpiar el alimentador
Lavar levas y cadenas con desengrasante
Sopletear y lavar levas y cadenas

Revisar cadenas y levas

a A O N -

Lubricar cadenas y levas con aceite 150

—_

Limpiar levas, ejes y excéntricas
Limpiar y lubricar con grafito los succionadores

Lubricar levas y cojinetes

A W N

Lubricar cilindro de mando de succion y presién de aire

—_

Verificar ascenso continuo de la pila principal
Verificar descenso continuo pila principal
Verificar paro de pila principal y auxiliar
Verificar ascenso continuo pila auxiliar
Verificar descenso continuo pila auxiliar
Verificar ascenso automatico de la pila
Verificar funcion detector doble pliego

Limpieza y lubricacién de la palanca de control de altura de la pila

© 00 N O O b~ ODN

Limpieza y reapriete de los bornes de la estacion de mando

RN
o

Limpieza de gabinete de control abajo del marcador
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Figura 84. Continuacion
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Revisar mangueras de aire, succion del alimentador

Verificar los indicadores luminosos

Verificar botones paro seguridad

Verificar microswitch de seguridad

Limpieza general de estaciones de mando

Reapriete de conexiones de los dispositivos eléctricos
Verificar microswitch de seguridad salida

Revisar mando de bajada de la pila del recibidor

Revisar y/o cambiar lampara de la salida

Revisar y/o cambiar lampara de la estacion de limpieza

Quitar fusibles del motor

Desconectar, codificar y aislar cables
Desmontar motor

Desmontar tacometro y el motor piloto
Cambio de cojinetes de motor

Limpieza general del interior del motor
Revisar embobinados de armadura del motor
Revisar embobinados de campos del motor
Limpiar y barnizar estator

Armar motor, instalarlo y conectarlo

Cambiar fajas de ser necesario

Quitar fusibles de bomba

Desenergizar interruptor principal
Desconectar, codificar y aislar cables
Desconectar y codificar. mangueras y tuberias
Cambiar rodamiento del motor

Limpiar y barnizar estator

Cambiar rodamiento de la bomba

Cambiar juego de empaques completo

179



Figura 84. Continuacioén

9 Cambiar juego de paletas

10 Limpiar y/o cambiar filtros

11 Cambiar acoplamiento de lado del motor
12 Cambiar disco de acoplamiento

13 Cambiar valvula reguladora de presion

14 Cambiar vélvula reguladora de vacio

1 Desenergizar interruptor principal

2 Desconectar, codificar y aislar cables

3 Asegurar cadenas y desmontar el motor

4  Cambiar cojinete del motor y reductor

5 Cambiar retenedores de reductor

1 Desenergizar interruptor principal

2 Desconectar, codificar y aislar cables

3 Cambiar cojinetes del motor

4 Cambiar retenedor de la bomba

1 Desenergizar interruptor principal

2 Desconectar, codificar y aislar cables

3 Cambiar cojinetes del motor

4 Cambiar retenedor de reductor

1 Desenergizar interruptor principal

2 Desconectar, codificar y aislar cables

3 Cambiar cojinetes del motor

4 Cambiar retenedor del reductor

1 Desenergizar interruptor principal

2 Remover las cubiertas del transformador
3 Medir tension en las terminales del transformador
4 Aspirar polvo del nucleo y bobinas del transformador
5 Reapriete de terminales de conexion/tierra
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Figura 84. Continuacion

1 Desmontar guardas superiores

Sopletear superficies y limpieza en general

Drenar aceite del carter principal de la maquina
Desmontar tapadera y limpiar carter

Lavar engranajes y sistema con gas y aceite SAE-10W

Limpiar y sellar tapadera y montarla

N O o A WODN

Nivelar depdsito de engranajes

Desmontar freno, volante y clutch
Rectificar disco de friccion de freno y clutch
Cambio cojinetes y retenedores del volante

Inspeccion y ajuste del clutch y freno

a A O N -

Montar clutch, volante y freno

—_

Desmontar cadenas y barras portapinzas
Limpieza general de guias y cadenas
Verificar estado de barras de pinzas
Ajuste y/o cambio de pinzas a barras

Lubricar cadenas con aceite LA 8

oD o0 A WDN

Montaje de cadenas y barras portapinzas
1 Mantenimiento de la seccion de limpieza y recibidor

2 Limpieza general e inspeccién de desajustes

3 Lubricacion general en puntos de engrase

Formatos para el Troquel 3 y 4 s emanal, mensual y anual de

mantenimiento preventivo.
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Figura 85. Check list para mantenimiento semanal del troquel 3y 4

Check List para Mantenimiento Semanal

A
') Troquel 3y 4
v

Fecha:
Operador:
Hora Inicio:
Hora Final:

Tk

A continuacién se describen una serie de actividades que se deben realizar para el
mantenimiento semanal del troquel plano No. 3 y 4. Coloque un cheque en la casilla.

Unidad de lubricacion

centralizada

Modulo 2

Lubricador de aire del

2  mandmetro debajo de la
mesa de marcado

Modulo 2

3 Filtros de compresor
Modulo 2

4 Filtro de bomba de vacio
Modulo 2

Depésito de aceite para la

prensa platina

Moédulo 3

Filtros de compresores

6 debajo de las mesas de
frenado
Médulo 6

7 Cadenas transportadoras de
pinzas

8  Toda la maquina

Verificar nivel de aceite ISO VG 68. Aplicar
utilizando embudo

Verificar nivel de aceite ISO VG 100.
De ser necesario aplicar utilizando embudo

Sacar los filtros y limpiarlos con aire
comprimido

Sacar los filtros y limpiarlos con aire
comprimido del interior al exterior

Verificar nivel de aceite ISO VG 220, con la
maquina funcionando. De ser necesario
aplicar utilizando embudo

Sacar los filtros y limpiarlos con aire
comprimido del interior al exterior

Revisar lubricacion de cadenas y limpieza

Limpieza general
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Figura 86. Check list para mantenimiento mensual del troquel 3y 4

‘ Check List para Mantenimiento Mensual
',) Troquel 3y 4
Fecha:
Operador:
Hora Inicio:
HoraFinal:

_ l‘

A continuacion se describen una serie de actividades que se deben realizar para el
mantenimiento mensual del troquel plano No. 3 y 4. Coloque un cheque en la casilla.

Filtro de climatizador del Retirarlo y limpiarlo con agua caliente con
1 armario eléctrico detergente

Médulo 2

Levas del ajuste de los Controlar estado del dentado de los pifiones,
2 tacos delanteros aceitar utilizando grasa ISO VG 68

Médulo 2

Bloqueo de la barra de Detener la maquina a 72 grados y engrasar
3  pinzas de la entrada a la utilizando grasa NLGI 2

prensa platina Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Modulo 3

Filtro de aire del carter del Destornillar, retirar y sumergir en recipiente
4 sector de troquelado con agua y detergente

Moédulo 3

Eje de accionamiento de la  Engrasar utilizando grasa NLGI 2
5 rueda de cadenas

Moédulo 3

Pieza de elevacion del Parar la maquina a 72 grado y engrasar

6  cuadro superior a la salida  utilizando grasa NLGI 2
de la prensa platina
Modulo 3

183



Figura 86.
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11

12

13

14

15

16

17

18

19

Continuacion

Eje de mando del cuadro
superior del area de
limpieza

Médulo 4

Tiradores de mando del
cuadro superior del area de
limpieza

Modulo 4

Palancas del mando del
cuadro superior del area de
limpieza

Moédulo 4

Tiradores de mando del
cuadro superior del area de
limpieza

Médulo 4

Guias del cuadro superior
de la estacion de limpieza
Moédulo 4

Guias del cuadro porta
punzones de la estacion de
expulsion

Modulo 4

Palancas de mando del
cuadro superior de la
recepcion

Moédulo 5

Tiradores de mando del
cuadro superior de
recepcion

Médulo 5

Guias del cuadro superior
de la recepcion

Médulo 5

Tiradores de mando del
cuadro superior de la
recepcion

Moédulo 5

Elevacién de la barra de
pinzas a la salida de la
recepcion

Modulo 6

Palanca de mando del
cepillo de frenado

Moédulo 6

Palanca de suspension del
arbol de las ruedas de
cadenas

Médulo 6

Engrasar utilizando grasa NLGI 2.
Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Engrasar utilizando grasa NLGI 2.
Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Engrasar utilizando grasa NLGI 2.
Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Engrasar utilizando grasa NLGI 2.
Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Engrasar utilizando grasa NLGI 2 (engrasar
moderadamente).
Aplicar con engrasadora neumatica hembra
Engrasar utilizando grasa NLGI 2 (engrasar
moderadamente).
Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Engrasar utilizando grasa NLGI 2

Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Engrasar utilizando grasa NLGI 2
Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Engrasar utilizando grasa NLGI 2 (engrasar
moderadamente)
Engrasar utilizando grasa NLGI 2

Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Engrasar utilizando grasa NLGI 2
Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Engrasar utilizando grasa NLGI 2
Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Engrasar utilizando grasa NLGI 2
Aplicar con engrasadora neumatica hembra
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Figura 86. Continuacion

Eje de las ruedas de Engrasar utilizando grasa NLGI 2
20 cadenas Aplicar con engrasadora neumatica hembra
Médulo 6
21 Levas del abate de hojas Engrasar utilizando grasa NLGI 2
Moédulo 6 Aplicar con engrasadora neumatica hembra
22 Levas del expulsor de hojas Engrasar utilizando grasa NLGI 2
Moédulo 6 Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Levas del abate de hojasy  Engrasar utilizando grasa NLGI 2 (retirar
23 del expulsor de desperdicio proteccion)

final Aplicar con engrasadora neumatica hembra

Médulo 6

Figura 87. Check list para mantenimiento anual del troquel 4y 5

Troquel 3y 4

't) Check List para Mantenimiento Anual
v

Fecha:

Operador:
Hora Inicio:
Hora Final:

PN

A continuacién se describen una serie de actividades que se deben realizar para el
mantenimiento anual del troquel plano No. 3 y 4. Coloque un cheque en la casilla.

Correas de la mesa de Verificar el estado de las correas (bordes y
1 marcado encolando) y su alargamiento
Médulo 2 No deben resbalarse, cuando se frenan

manualmente, si resbalan cambiarlas
Depdsito de aceite para la 1. Destornillar los tapones y vaciar los

2 |ubricacién de la prensa de ~ depositos
platina 2. Retirar el carter del selector
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Figura 87. Continuacion
Modulo 3
3  Embraguey freno

10

Filtro del separador de agua

para el circuito neumatico
Moédulo 2

Cadena para el ajuste de la
fuerza de troquelado
Médulo 3

Cadenas de ascenso y

descenso de las plataformas

del marcador de recepcién
Moédulo 5

Cadenas de ascenso y
descenso del dispositivo sin
paro del marcador

Moédulo 1

Cables de enlace de las
cadenas de la plataforma
porta pila del marcador
Médulo 1

Cadena de elevacion del
grupo de aspiracion
Médulo 1

Cadenas de elevacion del
cuadro superior de la
estacion de expulsién y de
la recepcion

Moédulo 5

3. Verificar el estado y la tensién de cadena,
de ser necesario, cambiarla

4. Limpiar el fondo del carter, la cuba y el filtro
rotativo con petréleo

5. Volver a colocar los tapones

6. Llenar el deposito con 60 litros de aceite
ISO VG 220
7. Volver a montar el carter del sector

8. Poner la maquina en marcha y verificar que
el nivel de aceite se encuentre en medio del
indicador

Engrasar utilizando grasa NLGI 2

1. Mediante el empalme rapido, desconectar
la alimentacién de aire comprimido de la
maquina

2. Destornillar y retirar la cuba transparente

3. Destornillar el disco de centrado
4. Retirar el filtro cuatro

5. Limpiar el filtro con aguarras o petréleo
para lampara y secarlo con aire comprimido.
Soplar del interior al exterior. Reemplazarlo
cuando esté muy sucio

6. Limpiar la cuba unicamente con aguarras o
petréleo para lampara

1. Limpiar y verificar la tensién de las cadenas

2. Aceitar utilizando aceite ISO VG 68
1. Limpiar y verificar la tension de las cadenas
2. Aceitar utilizando aceite ISO VG 68

1. Limpiar y verificar la tension de las cadenas
2. Aceitar utilizando aceite ISO VG 68

Verificar el estado y la tensién de los cables
de enlace de las cadenas, de ser necesario
tensar ligeramente los cables

1. Limpiar y verificar la tensiéon de las cadenas
2. Aceitar utilizando aceite ISO VG 68

1. Limpiar y verificar la tension de las cadenas

2. Aceitar utilizando aceite ISO VG 68
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Figura 87.

11

12

13

14

15

16

mantenimiento preventivo son: un mejor control de las tareas de mantenimiento,
mayor confiabilidad en la ejecucion del mantenimiento, mayor disponibilidad y
menos fallas en las maquinas, lo cual incide en menores tiempos de paro. Los

formatos deben entregarse a la persona encargada de realizar el mantenimiento

Continuacion

Tapiz de evacuacioén de los
desperdicios
Modulo 6

Paletas del compresor

Paletas de la bomba de
vacio

Reductor de accionamiento
de la rejilla sin paro

Modulo 1

Reductor de accionamiento
del tapiz de evacuacion de
los desperdicios

Médulo 6

Reductor de accionamiento
de la plataforma porta pila
de la recepcion

Modulo 5

1. Aflojar el tapiz

2. Trazar marcas a una distancia de 500 mm
una de otra

3. Tensar el tapiz mediante los tornillos de
ajuste y llevar la distancia entre las marcas a
500.5 mm como maximo

1. Insuflar el cilindro con aire comprimido seco

2. Verificar que el ancho minimo de las
paletas sea de 26 mm, tener un juego de
paletas en reserva

Insuflar el cilindro con aire y verificar que el
ancho de las paletas sea de 34 mm, tener en
reserva un juego de paletas

Quitar la proteccién y aceitar utilizando 0.25
litros de aceite ISO VG 68

Aceitar utilizar 0.20 litros de aceite 1SO VG 68

Aceitar utilizando 1.6 litros de aceite ISO VG
68

Los beneficios que se obtendran con la implementacion de los formatos de

preventivo y al finalizarlo se deben devolver al Jefe de Mantenimiento.

adecuan a las necesidades, se recopila la informacién necesaria sobre los

6.3 Propuesta de un manual de lubricantes

Debido a la necesidad de contar con informacién de los lubricantes que se

lubricantes adecuados para las troqueladoras del departamento.
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6.3.1 Proveedores de lubricantes en el pais

Se realizdé una recopilacion de los posibles proveedores de lubricantes
para la empresa, para tener disponibilidad de lubricante al momento de
requerirlo, o si se requiriera cambiar el lubricante utilizado, teniendo una
asesoria por parte del proveedor para que se cumplan con los requisitos de los
lubricantes utilizados en la maquinaria. Teniendo conocimiento de los
proveedores de lubricantes, se hara facil la localizacion de algun proveedor

especifico, al momento de requerir algun lubricante.

Tabla X. Proveedores de lubricantes en el pais

Nombre de la Direccién Teléfono Marca

empresa

Shell Guatemala, 2a. Calle 8-01, Zona 14 Edificio 2285-1800 Shell

S.A. Las Conchas

Tritech 52. Avenida 5-55, Zona 14 2285-9185 Castrol
Europlaza Torre Il, 2do. nivel

Nativo Km 17.5 Carretera a San José 6637-5289 Kluber
Pinula, Empresarial San José,
Interior No. 8

Lubricantes 29 Calle 2-81, Zona 12 Colonia  2476-7802 Chevron

Internacionales de El

Guatemala S.A. Carmen

Texaco Guatemala, Avenida Petapa 23-01, Zona 12  2445-9898  Texaco
Inc.

6.3.2 Especificaciones de los lubricantes

Algunas de las especificaciones que se toman en cuenta para la eleccion

de lubricante son las siguientes:
¢ Grado ISO: la Organizacion Internacional de Estandares (1ISO) ha creado

un sistema de grado de viscosidad el cual especifica el rango de

viscosidades de aceites lubricantes industriales.
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indice de viscosidad: utilizado para expresar el grado de cambio de la
viscosidad de un aceite con un cambio de temperatura. Un nivel elevado
en el cambio de la viscosidad con variaciones en la temperatura viene
indicado por un bajo indice de viscosidad, mientras que las pequefias
variaciones en la viscosidad son caracteristicas de un elevado indice de
viscosidad. Por lo general, un indice de viscosidad elevado se considera

un factor de calidad en los lubricantes.

Punto de inflamabilidad: menor temperatura a la que una llama surgira
sobre la superficie de un aceite calentado segun las condiciones

especificadas.

Punto de congelacion: temperatura mas baja a la cual el aceite deja de

fluir.

Grado NLGI: prueba fisica establecida por el Instituto Nacional de Grasas
Lubricantes (NLGI) para definir la consistencia de las grasas. Escala
numeérica para la clasificacion de la gama de consistencias de las grasas
de lubricacion. Los grados NLGI estdan en orden de menor a mayor

consistencia.
Punto de goteo: temperatura a la cual la grasa pasa de estado

semisolido a liquido. El punto de goteo ayuda a determinar la maxima

temperatura a la cual la grasa lubricaria y se mantendria en su lugar.
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6.3.3 Recomendaciones de lubricantes que deben utilizarse en las

maquinas

En la tabla Xl se presentan las caracteristicas principales de los
lubricantes recomendados para el uso en las maquinas troqueladoras. La
recomendacion del uso de los siguientes lubricantes se obtuvo de informacion
proporcionada por los fabricantes de la maquinaria y de recomendaciones de
los mecanicos del departamento, debido a la experiencia en lubricantes

adecuados para la maquinaria.

Tabla XI. Caracteristicas de lubricantes recomendados para las maquinas

de produccién

Cadigo Tipo de lubricante Viscosidad
A Aceite ISO VG 60
B Aceite ISO VG 220
C Aceite ISO VG 68
D Aceite ISO VG 100
E Grasa NLGI 2

La tabla XIl muestra la maquina, el lugar y la frecuencia con la cual se

tiene que revisar y cambiar el lubricante.
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Tabla XII.

Cédigo de
lubricante

O O O 00O mo

m

O O m

om

Frecuencia y lugar de lubricacion en las maquinas

Maquina

Troquel plano 1y 2
Troquel plano 1y 2

Troquel plano 1y 2
Troquel plano 1y 2

Troquel plano 1y 2
Troquel plano 1y 2

Troquel plano 3y 4

Troquel plano 3y 4

Troquel plano 3y 4

Troquel plano 3y 4

Troquel plano 3y 4

Troquel plano 3y 4
Troquel plano 3y 4
Troquel plano 3y 4
Troquel plano 3y 4
Troquel plano 3y 4
Troquel plano 3y 4

Troquel plano 3y 4
Troquel plano 3y 4

Lugar de

aplicacion
Bomba de aceite
Graseras

Bomba de aire
Motor principal
prensa platina
Cadenas de
alimentador
Cadenas de
recibidor

Unidad de
lubricacioén
centralizada
Lubricador de aire
de unidad de
mantenimiento
Depésito de aceite
de prensa platina
Levas de ajuste de
tacos delanteros en
alimentacién

Eje de
accionamiento de
rueda de cadenas
Parte superior de
area de limpieza
Graseras area de
recepcion

Eje rueda de
cadenas

Levas de expulsién
de desperdicio
Cadenas de
alimentador
Cadenas de
recepcion
Embrague y freno
Cadena de ajuste
de fuerza de
troquelado
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Frecuencia
de revision

Mensual
Quincenal

Semanal
Mensual

Semestral
Semestral

Semanal

Semanal

Semanal

Mensual

Mensual

Mensual
Mensual
Mensual
Mensual
Semestral
Semestral

Anual
Anual

Frecuencia
de cambio
Anual
Quincenal o
Mensual
Sin cambio
Anual

Sin cambio
Sin cambio

Anual

Sin cambio

Anual

Sin cambio

Sin cambio

Sin cambio
Sin cambio
Sin cambio
Sin cambio
Sin cambio
Sin cambio

Sin cambio
Sin cambio
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CONCLUSIONES

El Mantenimiento Total Productivo se basa primordialmente en el
mantenimiento planeado y el mantenimiento autbnomo, siendo un factor
importante, para el éxito de este programa, el compromiso completo de
la administracion, lo cual se tuvo en Litografia Zadik, cimentandose

exitosamente las bases del TPM.

. Se obtuvo la estructura organizacional del Departamento de Troqueles
en la cual se respetaron los principios de la organizacién, se definieron
puestos y funciones del personal del departamento, con lo cual se logro

la obtencién de los perfiles de puestos.

Mediante la descripcion de puestos se definen, de una manera clara y
sencilla, las funciones y atribuciones de un determinado puestoy asi se
logra definir una estructura organizacional de acuerdo conlas
necesidades, debido a que se poseen las relaciones entre puestos,

definiendo la jerarquia del departamento.

La informacién que se genera de la descripcidn de puestos y definicion
de funciones y atribuciones, reduce la incertidumbre que en muchas
ocasiones se presenta por parte del empleado, al desempenar
actividades que no le corresponden, debido a que sus actividades se
encuentran detalladas en el perfil de puestos, de una manera ordenada y

facil de entender.
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Se realiz6 el calculo del EGP el cual servira como base y medio de
comparacion, con futuros valores de EGP, para el Departamento de

Troqueles.

Para la reduccion de los paros de la maquinaria, se introdujo al personal
operativo, del departamento, al mantenimiento auténomo, brindando el
seguimiento adecuado y constante al proceso de mantenimiento por
parte de los operadores, con lo cual se lograeliminar el pensamiento
tradicional de que el Departamento de Mantenimientorepara y

produccion opera la maquinaria.

Con el mantenimiento autébnomo, y por medio de capacitaciones
constantes de los factores del TPM y actividades en grupo para fomentar
el trabajo en equipo, se logra la unificacion de actividades entre los
diversos departamentos de la planta. Obteniendo como resultado una
organizacién con un nivel de productividad mayor y, al mismo tiempo, un

mejor ambiente de trabajo, con personal motivado.

Se obtuvieron estandares de limpieza, orden y velocidad de la

maquinaria, gracias a las actividades realizadas, que forman parte del
TPM.

Se obtuvieron check list detallados de los mantenimientos preventivos
semanales, mensuales y anuales de las maquinas troqueladoras, con lo
cual se proporciona una herramienta de gran utilidad y beneficio para

realizar mantenimientos eficientes.
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10.Cada uno de los pasos del programa de capacitacion brinda un beneficio
especifico, con los cuales, al finalizar la implementacion de los
programas, obtenemos estaciones de trabajo enriquecidas con operarios

capacitados y con una cultura de mejora continua.
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RECOMENDACIONES

Se debe de dar seguimiento a la metodologia del TPM, para que el
personal se familiarice mas y se tenga una retroalimentacion de las

actividades y logros del TPM, para alcanzar resultados exitosos.

Agregar la estructura organizacional del Departamento de Troqueles a la

estructura general de la empresa.

Con la ayuda de la descripcion de puestos, se podran definirlas
variables que serviran para llevar a cabo la realizacion de un sistema de
evaluacion del desempefio adecuado. Con esta descripcion y los perfiles
de puestos, se podran llevar a cabo los procesos de evaluaciéondel
desempeio, movimientos del personal, remuneraciones y capacitacion,

de una manera eficaz.

Se considera necesario dar a conocer la descripcidon de puestos a
nuevos empleados del Departamento de Troqueles, para que no exista

incertidumbre en las actividades a desempenar.

Con el valor obtenido del EGP para el Departamento de Troqueles, se
debe dar seguimiento al calculo de este indice, como medio de

comparacion del impacto de las actividades del TPM.
Para mantener al personal dentro del mantenimiento autonomo, se debe

de capacitar, en las areas que vayan surgiendo, en el transcurso del

seguimiento del TPM.
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7. El éxito de los programas de mejora continua como el TPM, depende del
compromiso y del seguimiento que selleve a cabo en sus diferentes
etapas. Es recomendable mantener un control periédico de los logros
obtenidos, con lo cual se establece la estrategia del TPM, la que consiste
encrear o hacer lapertenencia de la maquinaria a los operadores;
capacitandolos para que logren mantener en buen estado sus equipos

por medio de chequeos diarios, lubricacién, reparaciones menores, etc.

8. Durante la ejecucion del TPM se deben de mejorar los estandares,

teniendo siempre la idea que todo se puede mejorar.

9. Dar a conoce los checklist al personal encargado de realizar los
mantenimientos en la maquinaria, para utilizarlos en los mantenimientos

futuros y que sirvan como herramientas de apoyo.

10.La capacitacion y el entrenamiento son importantes para el éxito de la
implementacion y seguimiento del programa de TPM; por lo cual, no
debe realizarse solamente al inicio del programa, sino queen el
transcurso se debe realizar en forma periddica, en las areas de interés,

para que puedan mantenerse los conocimientos del personal.
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APENDICE

Figura 88. Formato de control de velocidad

A

/’) Departamento de Troqueles
v LITDGIAFIE TADIL & &

Maquina: Operador:
Producto: Velocidad encontrada:
Observaciones
Prueba de velocidad
Velocidad Resultado Observaciones
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Figura 89. Plano de distribucion del area de troqueles
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ANEXOS

Figura90. Formato para auditoria de 5’s

72 LITOGRAFIA ZADIK. S A

Auditoria: VALORIZACION DE 5 S AUD5S-
Nombre Encargado Fecha / /
Equipo de Area Auditor
Calificacion
( marque con una “X”)
No. Elementos Observacion

Muy Malo Malo Aceptable Bueno Excelente
0 puntos 1 punto 2 puntos 3 puntos 4 puntos
Clasificacion

1 Desechos (en lugar correcto)

Equipos y Herramientas

Mobiliario (Estanterias)

Orden

Lineas de Limites y Zonas

Materias Primas

W iN

Suministros y Materiales
Documentos y Expedientes
Herramientas, Piezas y Repuestos
Objetos Personales

Sub-Equipo (Cables, Controladores)
Limpieza

1 Material de Limpieza Presente

ScWwo~NOo U A

12 Papeleros y Bolsas de Basura

13 Suelo
14  Polvo
15 Impregnacion de Agua y/o Aceites

16  Recipientes de Aceites y Grasas

17  Material de Seguridad

18 Material Sefializacion

19 Fugas (Agua, Aceite, Aire)

20  Mobiliario (Estanterias)

21 lluminacion
Estandarizacion

22  Ropas de Trabajo

23  Rutinas de Limpieza y Orden
Disciplina

24  Equipos de Proteccion

25  Limpiezay Orden (Periodico)

Total (X de todas las “X”)
x 0 x 1 X 2 x3 x 4

Total Calificacién
/100
Fuente: Litografia Byron Zadik, S.A.
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Figura 91.

Auditoria "Mantenimiento Auténomo"
Hoja y Formato de aplicacion

Paso 1: Limpieza Inicial

(Equipo)

Renglones

1. Limpieza del
cuerpo
principal del
equipo

2. Limpieza del
sub-equipo,
presion
neumaticae
hidraulica,
sistemas
eléctricos

3. Lubricacion

Formato de auditoria TPM

Seccion
nombre

equipo
Equipo #

Fecha
deseada

auditoria

Fecha
auditoria

Auditor

Descripcion

Malo

Pobre

Fecha Jefe seccion Lider

Puntos Aceptado Rechazado

Aceptable Bueno Excelente Observaciones

1 punto 2 puntos 3puntos 4puntos 5puntos

¢ Removieronbien el polvo, aceites,
grasas y rebabas? ;Cual es la
condicion de las herramientas y el
trabajo?  (areas tales como
herramientas, superficie de guias,

marcos, ductos, pipas, cableado,
etc.)
Libre de vibraciones, estan

apretados los tornillos, no se mueve,
o tiene desgastes o calentamientos
excesivos, en tornillos, guias, partes
rotantes o deslizantes, ductos, etc.

Libre de polvo, aceite y grasas o
cualquier otro material extrafio
(cilindros, boton de encendido del
motor, tubo fotoeléctrico, exterior e

interior de la caja de control,
instrumentos, etc.)
Sin partes flojas, Vvibraciones,

desgastes, calentamiento y sonidos
anormales (motor, valvulas de
solenoide, instalaciones, cableado,
tornillos y tuercas)

Libre de polvo, mugre, aceites y
manchas (lubricante, vasos de
aceite, instrumentos de medicion,
tapas de aceite, pipas proveedoras
de aceite)

Niveles y flujos adecuados de aceite,
libre de vibraciones y movimientos
(Revisar aceites contaminados o
deteriorados, tuercas, valvulas
sueltas, control de velocidad,
temperatura de aceites, etc.)
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Figura91. Continuacion

Renglones Descripcion

4 Limpieza Limpiar condiciones de las
alrededor herramientas, instrumentos de

del equipo y medicién, calibradores y refacciones.

magquinaria ¢Las cubiertas, placas con nombres y
etiquetas en buenas condiciones?
¢(Estdn en orden las partes de
repuesto, partes innecesarias y
productos?

5. Empleo ;Han entendido bien de lo que se
de la técnica trata TPM y estan participando todos
de TPM en las actividades?

Fuente: Litografia Byron Zadik, S.A.

Malo Pobre  Aceptable Bueno Excelente Observaciones

1 punto 2 puntos 3puntos 4puntos 5 puntos
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