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Resumen

La empresa FINCA LOS CRISTALES LTDA., dedicada a prestar el servicio de beneficio de
animales desde hace 13 afios, con certificacion por el Instituto Nacional de Vigilancia de
Medicamentos y Alimentos (INVIMA) para la ejecucion de esta actividad desde el 2004,
radicada en el municipio de Mosquera — Cundinamarca, es reconocida a nivel nacional por el
sacrificio de animales equinos, aunque también presta el servicio para animales bovinos. La
competencia en el mercado de carne equina es de poca demanda, y son muy pocas las plantas
autorizadas para ejercer esta actividad. Debido al poco sacrificio de la especie equina en
particular, donde se abarcan clientes potenciales de distintas regiones ¢ inclusive la entrada de
nuevos mercados extranjeros; actualmente se encuentra asociada con clientes provenientes de

paises como China y Peru.

La empresa se dedica unica y exclusivamente al servicio de sacrificio, no comercializa ni
distribuye la carne equina, como tampoco ofrece la venta o compra de los mismos. La empresa
busca la satisfaccion de los clientes y fidelizarlos; es por ello que dia a dia trabaja en la mejora

de sus procesos y procedimientos.

La empresa esta dispuesta a aceptar propuestas que contribuyan en la mejora y el
crecimiento de la misma, logrando asi prestar un mejor servicio de calidad en los procesos,
optimizando los tiempos de entrega y trabajando por los clientes; garantizandoles un excelente
servicio desde su recepcion hasta la entrega final del producto, permitiéndoles exponer sus

inconformidades y sugerencias.

Con la llegada de los nuevos mercados internacionales y los tratados de libre comercio en
Colombia con paises estratégicamente competitivos a nivel mundial, este servicio de sacrificio
de animales ha mostrado un avance muy rapido en cuanto a la entrada de las tecnologias con
maquinas mas eficientes. Las carnes provenientes de ciertas partes del equino son para
consumo humano y los desechos sufren un proceso distinto, como por ejemplo en el caso de
los huesos para ser calcinados y las visceras que luego de ser procesada se utilizan para la
elaboracion de productos para animales y en el caso del estiércol que es utilizado como abono

para los cultivos.



Las empresas que se dedican a la elaboracion de estos productos son Purina, Italcol e
Indalpe; empresas que son considerados proveedores comerciales para la empresa ya que son

importantes tener como aliadas para el funcionamiento de la misma.

La empresa no cuenta con un departamento que permita medir los procesos de
contingencia, produccion, satisfaccion de clientes y proveedores; tampoco evidencia
programas de prevencion en salud ocupacional y bienestar de los empleados, cronogramas de
mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo de las maquinas. Por lo que desde este
punto encontramos una oportunidad de mejora desde la carrera de ingenieria para presentar

propuestas que contribuyan con la mejora de los mismos y el crecimiento de la empresa.

Los costos de calidad estaran enfocados en temas que satisfagan al cliente, mejore las
expectativas y se creen nuevas necesidades, mediante un programa de Mantenimiento
Productivo Total (TPM), herramientas que nos permiten implementar opciones de mejora,
haciendo seguimiento a las causas, con qué frecuencia ocurren y programar las acciones

correctivas; hacer seguimiento y control volviendo al ciclo desde el inicio.

La planta no cuenta con un cronograma de revisiones preventivas a las maquinas y este
mantenimiento se realiza inicamente cuando esta ya no funciona, los tiempos de pérdida son
altos debido a que estos arreglos los hace un tercero. La debida planeacion de estos
mantenimientos se hace necesaria para evitar tiempos improductivos y mejorar la calidad del

Servicio.

Palabras Clave: Satisfaccion, calidad, oportunidad, plan de mejora, estrategia.
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Abstract

The company FINCA LOS CRISTALES LTDA. Dedicated to providing the service of animal
benefit for many years, certified by Invima for the execution of this activity since 2004,
located in the municipality of Mosquera - Cundinamarca, is recognized nationally for the
slaughter of equine animals although Also provides the service for bovine animals. The
competition in this mark is of little demand and very few are authorized to carry out this
activity. Due to the production of these products in particular, it covers potential customers
from different regions and even the embedding of new foreign markets; is currently associated

with clients from countries such as China and Peru.

The company is dedicated solely and exclusively to the sacrificial service, does not market
or distribute this product, nor does it offer the sale or purchase thereof. The company seeks
customer satisfaction and loyalty; it is for that reason that day to day it works in the

improvement of its processes and procedures.

The company is willing to accept proposals that contribute to the improvement and growth
of the same, thus achieving a better quality service in the processes, optimizing delivery times
and working for customers; Guaranteeing them an excellent service from their reception until
the final delivery of the product, allowing them to expose their nonconformities and

suggestions.

With the arrival of the new international markets and the free trade agreements in Colombia
with strategically competitive countries worldwide, this slaughter service has shown a very
rapid advance in the entry of technologies with more machines that are efficient and with
Updating these change. Meat from certain parts of the equine are for human consumption and
the waste is processed in a different way, for example in the case of bones to be calcined and
the viscera that after being processed are used for the production of animal products. In the

case of manure that is used as fertilizer for people who are engaged in planting.

The companies that are dedicated to the elaboration of these products are Purina, Italcol and
Indalpe; Companies that are considered commercial suppliers for the company since they are

important to have as allies for the operation of the same.
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The company does not have a department that allows measuring the processes of
contingency, production, customer satisfaction and suppliers; nor does it show prevention
programs in occupational health and employee welfare, schedules of predictive, preventive
and corrective maintenance of the machines. Therefore, from this point we find an opportunity
for improvement from the engineering career to present proposals that contribute to the

improvement of them and the growth of the company.

The quality costs will be focused on topics that satisfy the customer, improve expectations
and create new needs, through a total quality TPM system; Tool that with a history of the stops
of the machines allows us to implement improvement options, following up the causes, with
which recurrence occur and scheduling the corrective actions; Follow up and control returning

to the cycle from the beginning.

The plant does not have a schedule of preventive reviews to the machines and this
maintenance is only carried out when this no longer works, the times of loss are high because
these arrangements make them a third. The proper planning of this maintenance is necessary
to avoid unproductive times and to improve the quality of the service with the daily control
formats that show if the activities are being carried out including the observations of the
person in charge. An employee's training on the part of the company would support the work
to diagnose the problems that are present, in addition to daily cleaning, lubrication and

adjustment routines.

Keywords: Satisfaction, quality, opportunity, improvement plan, strategy.
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Glosario

5Ss: Es uno de los pilares con el fin de darle organizacion a un sistema Seiri,

Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke.

Andon: expresion de origen japonés que significa "lampara" y que se relaciona con el
control visual.

Finca Los Cristales Limitada: Nombre comercial de la empresa.

Calidad: mantener una alta satisfaccion de los clientes ya que una descortesia por parte de
un colaborador dificilmente sé lograr revertir en el imaginario y la percepcion de los
clientes y usuarios.

Competitividad: capacidad de competir, estar activo en el mercado cambiante y lograr
mantenerse sin importar su competencia.

Poka Yoke: Término japonés que significa a prueba de errores, fue disefiado para evitar
errores durante la produccion.

Productividad: Concepto que describe la capacidad o el nivel de produccion.

Servicio al Cliente: Actividad intangible de toda venta que influye y determina el hecho
de que las personas compren en cierto establecimiento o prefieran una marca en lugar de
la de la competencia.

Andlisis: Examen detallado de una cosa para conocer sus caracteristicas o cualidades, o su
estado, y extraer conclusiones, que se realiza separando o considerando por separado las
partes que la constituyen

Andon: expresion de origen japonés que significa "lampara" y que se relaciona con el
control visual.

Animales de abasto publico: Que se utilizan para el consumo humano y Que el Ministerio
declare aptas para el mismo

Ante-morten: Es el examen que requieren los inspectores de carnes para llevar a cabo de
todos los animales vivos justo antes del sacrificio

Auditorias: es el examen critico y sistematico que realiza una persona o grupo de personas
independientes del sistema auditado, que puede ser una persona, organizacion, sistema,

proyecto o producto, con el objeto de emitir una opinion independiente y competente.
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Bienestar: Es un estado subjetivo ya que el ser humano al ser tan diverso y diferente posee
distintas formas de percibir cual puede ser una situacion de bienestar,

Bovino: Son animales mamiferos y rumiantes que constituyen una subfamilia del grupo
de los bovidos.

Calidad: mantener una alta satisfaccion de los clientes ya que una descortesia por parte de
un colaborador dificilmente s¢ lograr revertir en el imaginario y la percepcion de los
clientes y usuarios.

Calidad Higiénica sanitaria: Son las caracteristicas que debe cumplir un producto
alimentario para asegurar que su consumo no implica un riesgo

Cebo: Comida con que se atrae, se engorda o se alimenta a los animales

Competitividad: capacidad de competir, estar activo en el mercado cambiante y lograr
mantenerse sin importar su competencia.

Contingencia: Suceso que puede suceder o no, especialmente un problema que se plantea
de forma imprevista.

Derivados Carnicos: Industria de la carne de consumo o que tiene relacion con ella tiene
una fabrica de productos carnicos.

Diagnostico: se denomina la accion y efecto de diagnosticar. Como tal, es el proceso de
reconocimiento, analisis y evaluacion de una cosa o situacidn para determinar sus
tendencias, solucionar un problema o remediar un mal

Eficiencia: tiene su origen en el término latino eficiencia y refiere a la habilidad de contar
con algo o alguien para obtener un resultado

Equina: caballos, asnos y mulos constituyen el ganado equino

Estandarizacion: Se conoce como estandarizacion al proceso mediante el cual se realiza
una actividad de manera estandar o previamente establecida

Faenamiento: Es el proceso ordenado sanitariamente para el sacrificio de un animal.
Falencias: al estudio del origen de la palabra y sus cambios estructurales y de significado.
Fidelizar: Conseguir la fidelidad de un cliente, normalmente por medio de un buen trato,
ofertas especiales, regalos, etc.

Finca Los Cristales Limitada: Nombre comercial de la empresa.

Hipofagia: Costumbre de comer carne de caballo
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Indalpe: Se dedica al procesamiento y conservacion de carne y productos carnicos
Inspeccidon: Examen o reconocimiento para comprobar el estado de algo inspeccion del
fondo bibliografico.

Invima: Es el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos, es una
entidad de vigilancia y control de caracter técnico cientifico, que trabaja para la
proteccion de la salud individual y colectiva de los colombianos,

Italcol: Se dedica al procesamiento y conservacion de carne y productos carnicos

Ocios: es el tiempo de una persona para descansar y aprovecharlo en actividades que no
sean meramente laborales, es un tiempo para realizar todo aquello que al individuo le
guste y le divierta.

Oportunidades de mejora: Consiste en el analisis de los procesos "Tal como estd" y la
identificacion de temas problematicos y mejoras potenciales

Optimas condiciones: Que est4 en el estado o en el grado mejor o mas favorable
Penuria: Falta o privacion de las cosas mas necesarias para vivir, escasez, estrechez.
Produccion: Se denomina, de manera general, el proceso de fabricar, elaborar u obtener
productos. Como tal, la palabra proviene del latin productio, productionis, que significa
‘generar’, ‘crear’.

Post-Morten: Todo procedimiento o andlisis efectuado por un inspector oficial a todas las
partes pertinentes de animales sacrificados, con el proposito de emitir dictamen sobre su
inocuidad, salubridad y destino.

Productos Carnicos Comestibles: Se entiende por productos carnicos procesados los
elaborados a base de carne grasa visceras y subproductos comestibles de animales de
abasto autorizados para el consumo humano

Proveedores: Los proveedores son aquellas empresas que abastecen a otras con bienes o
servicios necesarios para el correcto funcionamiento del negocio.

Purina: Se dedica al procesamiento y conservacion de carne y productos carnicos
Sacrificio: Procedimiento que se realiza en un animal destinado para el consumo humano
con el fin de darle muerte, el cual comprende desde la insensibilizacion hasta la sangria,

mediante la seccion de los grandes vasos.
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Salud Ocupacional: Es el conjunto de actividades asociado a disciplinas
multidisciplinarias, cuyo objetivo es la promocion y mantenimiento del mas alto grado
posible de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores de todas las profesiones
Servicio al Cliente: Actividad intangible de toda venta que influye y determina el hecho
de que las personas compren en cierto establecimiento o prefieran una marca en lugar de
la de la competencia.

Vaca Loca: también conocida encefalopatia espongiforme bovina, es una enfermedad
causada por priones y que se puede transmitir a los seres humanos a través del consumo

de partes de animales afectadas sobre todo tejidos nerviosos
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Introduccion

La presente investigacion se desarrolla en la empresa FINCA LOS CRISTALES LTDA.,
ubicada en el municipio de Mosquera, dedicada a prestar el servicio de sacrificio de animales
equinos y bovinos, la recepcion de los animales se realiza igual para ambas especies; pero en
los procesos de beneficio de cada una de estas especies se manejan de manera distinta debido
al tratamiento que sufre cada uno dentro de la planta. El enfoque de esta investigacion esta

basado en el proceso para equinos.

La competencia en este mercado es muy reducida por la cantidad de empresas autorizadas
por el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA), para el
sacrificio de especie equina en Colombia y en el departamento de Cundinamarca. Por esta
razon la empresa abarca clientes de zonas aledafias al municipio y zonas de distintas regiones
del pais como: los departamentos de Meta, Boyaca, Tolima, Cauca, Caqueta, Guaviare y

Cundinamarca.

Se debe resaltar que la empresa es reconocida nacional e internacionalmente por el servicio
para el sacrificio de animales equinos, el 4rea de las instalaciones, la calidad en los procesos y
el servicio que ofrece a los clientes tanto compradores como vendedores, a los que se les
suministran materia prima proveniente de los desechos de esta actividad. Estos subproductos

son:

e Visceras: para la fabricacion de embutidos.

e Piel: es utilizada para manufactura de curtiembres.

e Pelo: para la elaboracion de cepillos.

e Huesos: son transportados a fabricas que se dedican a la produccion de alimentos para
animales, los huesos son calcinados para un posterior tratamiento de produccion.

e Patas: este subproducto es dirigido a empresas de produccion de alimentos para animales.

e Estiéreol: se utiliza para abonos de cultivos y/o rellenos de tierra.

El tnico producto que sale de la planta para consumo humano es la carne fresca, esto es
avalado y certificado por el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos

(INVIMA) quien regula y da seguimiento a este tipo de productos. La planta cuenta con
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inspeccion permanente de veterinarios y zootecnistas profesionales vinculados con esta

entidad y por parte de la empresa para realizar el debido proceso reglamentario.

La empresa ha sido objeto de investigacion por parte de varias universidades reconocidas
como: la Universidad Nacional de Bogotd, la Universidad Nacional Abierta y a Distancia
UNAD de Facatativa, la universidad UDCA de Bogota y la Fundaciéon San Martin de Bogota;

para estudios y practicas de estudiantes de carreras afines a zootecnia y veterinaria.

En un programa de mantenimiento productivo total (TPM), da lugar para abarcar todos los
departamentos de la empresa, en este caso Finca Los Cristales Ltda., cuenta con los siguientes

departamentos: Gerencia general, gestion humana, produccion, inspeccion y control.

A partir de un diagnéstico preliminar en cada una de los departamentos de la empresa se
documentar? la propuesta en Mantenimiento Productivo Total (TPM), apoyada en los ocho (8)
pilares (mejoras enfocadas, mantenimiento autonomo, mantenimiento planeado, educacion y
entrenamiento, control inicial, aseguramiento de la calidad, eficiencia administrativa,

seguridad y gestion ambiental) y con algunas herramientas como:

e Las 5M’s (Mano de obra, medio ambiente, materia prima, métodos y maquinas).

e Metodologia 5”S (clasificacidn, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina).

e El método ANDON, permite la visualizacion de los problemas por medio de un tablero
electronico, donde se encuentre a la vista del personal de mantenimiento y este pueda
intervenir de manera agil y eficiente.

e FEl método AMEF nos permite realizar acciones preventivas, correctivas y de mejora;
después de realizar una serie de pasos para obtener la informacion necesaria de los efectos

y causas de cada falla segiin el modo de severidad.

Con la propuesta documentada en este trabajo se pretende mostrar a la empresa los
beneficios que podria tener su implementacion en relacion a bajar los costos generados por
los actuales mantenimientos, disminuir los costos por almacenamiento de inventario,
disminucion de accidentes a causa de la falta de conocimiento por parte de los operarios,
mejorar la organizacion y programacion de los recursos disponibles, todo esto apunta a

aumentar la productividad y la calidad del servicio prestado por la empresa.
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1. Planteamiento del problema

En una primera inspeccion en la planta y una posterior revision de la documentacion con la
que esta dispone, se evidencia que no cuenta con un programa de mantenimiento productivo

total (TPM), en ninguno de los departamentos.

En el siguiente andlisis de causa efecto se puede evidenciar cual es el problema real.

Analizar posibles causas (Lluvia de ideas)

ANALISIS CAUSA-EFECTO
J \ ) ) \ e EFECTO N
f 0 existe un estandar I \
No cuentan con las ) sobre como se realiza un No hay cronograma de
herramientas para realizar mantenimiento

" P capacitacion de personas
un mantenimiento optimo

Declaracion del

Vo |

h : problema

No se delega a conformidad Falta de entrenamiento . v |

las responsabilidades de los sobre mantenimiento No hay establecido b |

No hay programa de empleados preventivo \ un perfil de cargos ! : 3

fallas de las maquinas \ ro N @it e |

No hay tableros de } 3 h ont i

gestion de los procesos . erra,mlen & _que I

1 permitan realizar | |

! actividades de !

Do control

No hay maquinas de No hay plancacion 3 3 rela010na‘da.s aun 3

Planta de tratamiento soporte pararealizar un para e{ rﬁ antenimicto v mantenimiento ;

de aguas residuales, no mantenimiento l 3 productivo total. i

funciona de manera / b :

permanente No tienen fichas de | i i

/ control de mantenimiento . bl !

No hay cumplimiento con o |

No se hay software para el la calidad del producto Lo i

! almacenamiento de la N S

| informacion ! S -

\ 7 /

Medio Ambiente | | Mégquina | . '

Figura 1. Analisis causa efecto. Nota: Autoria propia

Como se puede evidenciar en el diagrama de causa efecto son muchas las causas encontradas
por lo que se esta planteando la implementacion de algunas herramientas del mantenimiento
productivo total (TPM). Lo que se busca con este proyecto es mostrar a la empresa los
posibles beneficios que obtendrian si se implementara. En el anélisis de causa efecto se puede

evidenciar las siguientes categorias con la posible causa:

e Materiales: hace referencia a las entradas de sistema de automatizacion, condicion de

materiales, desempefo, transporte entre otros.



e M¢étodo: hace referencia a la informacion de tareas, procedimientos, estandares, secuencia

de actividades, entre otros.

e Gente: hace referencia a entrenamientos, capacitaciones, destrezas, cualificaciones para el

puesto entre otros.

e Medio ambiente: hace referencia a la humedad, niveles de ruido, condiciones del clima, y

las afectaciones a la naturaleza.
e Medida: hace referencia a instrumentos de medicion, medidas de procesos, entre otras.
e Miquina: hace referencia a las herramientas de automatizacion, materiales de soportes,

caracteristicas de software, maquinas de mantenimiento, entre otras.

Con estas categorias se pudo evidenciar una serie de causas posibles, que nos llevan a
determinar la problematica de la empresa y es la falta de un mantenimiento productivo total

(TPM), en todos sus departamentos.

1.1. Pregunta de investigacion

(Qué beneficios podria obtener la empresa Finca Los Cristales Ltda., si se implementara la

propuesta documentada de Mantenimiento Productivo Total (TPM)?

1.2. Alcances

En la siguiente matriz se muestran los departamentos de la compaiiia y los pilares de
mantenimiento productivo total (TPM) a los que cada uno pertenece y la relacion que se le

otorga a cada uno dependiendo el pilar:



Relaciones
2 Alta Relacion
1 Mediana Relacion
0 Ninguna Relacién

Tabla 1. Tabla de relaciones. Nota: Autoria propia.

Departamentos

Gerencia
General

Gestion
Humana
Produccion

Inspeccion y
Control

Mejora Enfocada

2 Mantenimie Mantenimie Educacién Contr Aseguramie  Eficiencia
nto nto & ol nto de la Administra
Auténomo Planeado Entrenamie Inicia Calidad tiva
nto 1
2 2 1 1 1 1
0

)

Tabla 2. Matriz de relaciones departamentos por pilares TPM. Nota: Autoria propia.
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Segurid
ad &
Gestion
Ambien
tal
1

2

Como se observa en la tabla 2, en el departamento de Gerencia General los pilares con

mayor relacion son los de mejora enfocada, mantenimiento autdbnomo y mantenimiento

planeado, debido a que la empresa es muy pequefia el gerente ejecutara el indice ICGM, que

nos identifica los costos de los recursos hombre/maquina; y por otra parte hacer cumplir con el

cronograma de las actividades a realizar de la propuesta.

En el departamento de gestion humana los pilares con alta relacion son los de mejoras

enfocadas, mantenimiento autdbnomo y planeado, educacion y entrenamiento, eficiencia

administrativa, seguridad y gestion ambiental. Esto con el fin de estandarizar todos los

formatos, fichas técnicas y procesos de la organizacion.

En el departamento de produccion los pilares con alta relacion son los de mejora enfocada,

mantenimiento autébnomo y planeado y control inicial. Para orientar a los objetivos del

mantenimiento productivo total (TPM), cero fallas, cero averias, cero defectos y cero

accidentes.
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En el departamento de inspeccion y control los pilares con alta relacion son los de

aseguramiento de calidad, ya que es el area encargada de la planificacion, seguimiento,

calidad, mantenimiento y mejora del sistema de gestion de activos.

1.3. Descripcion del proceso de sacrificio de equinos

RECEPCION DE LOS
ANIMALES

INSPECCION ANTE-MORTEM

I

————

i Corral de I iCorraldea unoI
| Observaciéon | i v i
------------ — L ]
| |
e lo—.—. - e dmmi— -
! Toma de datos I rood Proceso de
I I 1 Aturdinamiento
_____ N 1 TTTrTTTTTTYTTIT T
poTTTTr T I I I
I El proceso de sacrificiose L-—-—- i IR — - ——————— e
: realiza al finalizar el proceso : : Proceso de deshuelloy : : Areade :
S : desangrado O : Cabezas :
r i g i i z i
Ll e o o e e erm m e = — Mo = o o o —
..... ! !
=t e Lo = ey
! Cargue de la ! ! Proceso de remocion de | I !
1 1 T e i Areade Patas |
: sangre . patas :
| | | | | |
|
__________ i s
| | | |
r—-—-—" 1 I Proceso de evisceracion |-—-—-+ i Area de Viceras|
| | | | | |
I Bodega ! !
' ge ! P . e Lo = ey
!desechos!no : Inspeccidn . Proceso de remocién de : . :
i alg TOPEREET L i Areade Pieles |
. . * antemortem : . piel : :
I I | | I | | |
N o - -l T o - n L} L T R -l T o - - —
- ! !
e e J§L-—n e Lo e
: : : Proceso de : : : : Cuarto de :
| Cargue F-=—-1 | IProceso de oreol | . |
i i i desposte i i i i pieles I

Figura 1. Proceso sacrificio de equinos. Nota: Autoria propia

Bodega de
desechos
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2. Justificacion

En las plantas de sacrificio que actualmente se encuentran en el pais con autorizacion para
ejercer dicha actividad en equinos, es casi nulo encontrar las plantas que realicen programas
enfocados en ingenieria industrial; en este caso en particular el mantenimiento productivo total
(TPM), el desconocimiento y utilidad de este hace que no se ejecute. Este proyecto enfoca una
propuesta para la empresa Finca Los Cristales Ltda., donde nos permiten presentar una

propuesta para mejorar los problemas que tiene la planta.

En la siguiente grafica se evidencia los dias en que las maquinas presentaron fallas en su
funcionamiento y que posteriormente fueron detenidas para realizar un mantenimiento
correctivo, lo que perjudica a la empresa en términos financieros al destinar recursos de
emergencia mas costosos. Estos datos fueron recopilados durante las visitas realizadas el

semestre pasado.

Maquinas Ene Feb Mar Abr May Jun
Caldera 3 4 2 5 3 8
Pistola "Knocker" y compresor 5 7 1 2 7 4
Pistola Cash Special 2 0 1 0 1 0
Polipasto paraizado de animal No. 1 5 3 5 2 6 4
Polipasto paraizado de animal No. 2 0 1 2 0 2 1
Polipasto para cambio de riel No. 1 3 2 1 2 2 2
Polipasto para cambio de riel No. 2 0 1 0 0 0 0
Polipasto para cuero 1 0 0 0 1 0
Sierra de pecho 2 1 1 1 3 2
Bascula de Riel 3 1 1 1 1 1
Bascula de animales en pie 0 0 3 0 3 2

Total fallas

N
~
N
o
=
~
=
w
N
Yo}
N
~
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Tabla 3. Cantidad de dias por mes en que paran las maquinas enero-junio de 2017.Nota: Autoria
propia.

5 Maquinas detenidas por dias Enero-Junio 2017

6

7 7
50 5 55

4 4 4

B E 3 3 3003 33
2 20 2 2 22 2 222 2 2 2

I I 1| |11 II 1 |1 |1|| 1 11 |111| |11111 I

Caldera  Pistola Pistola  Polipasto Polipasto Polipasto Polipasto Polipasto Sierra de Bascula de Bascula de

"Knocker"  Cash  paraizado paraizado  para para  paracuero pecho Riel animales
y Special de animal de animal cambio de cambio de en pie
compresor No. 1 No.2  riel No. 1 riel No.2

mEne mFeb mMar mAbr mMay ®Jun

Figura 2. Maquinas detenidas por dias Enero-Junio 2017. Nota: Autoria propia

En la tabla 4 se relaciona el costo que tiene cada méquina por dia de mantenimiento
correctivo realizado, y el costo total de los seis meses. Estos costos representan una cuantia
significativa para la empresa que durante el desarrollo de la propuesta se irdn planteando las

posibles soluciones y el ahorro o las ganancias que se podrian obtener al implementarla.

Maquinas Cantidad de Costo Total costo
dias mantenimiento Enero-Junio
correctivo por dia

Caldera 25 $ 550.000 $ 13.750.000
Pistola "Knocker" y compresor 26 $ 300.000 $ 7.800.000
Pistola Cash Special 4 $ 80.000 $ 320.000
Polipasto para izado de animal No. 1 25 $ 250.000 $ 6.250.000
Polipasto para izado de animal No. 2 6 $ 250.000 $ 1.500.000
Polipasto para cambio de riel No. 1 12 $ 120.000 $ 1.440.000
Polipasto para cambio de riel No. 2 1 $ 120.000 $ 120.000



Polipasto para cuero
Sierra de pecho

Bascula de Riel

Bascula de animales en pie

2
10
8
8
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$ 250.000 $ 500.000
§ 220.000 $ 2.200.000
$ 50.000 $ 400.000
$ 150.000 $ 1.200.000

Tabla 4. Costos por mantenimientos correctivos de dias por maquina. Nota: Autoria propia

También se evidencia que no hay un mantenimiento preventivo, debido a que estas durante

cada proceso presentan un alto nivel de interrupcion lo que genera pérdidas y demoras para la

empresa; en los meses de marzo y mayo donde presenta su pico mas alto por ser la temporada

en la que presenta mayor sacrificio.

Al implementar el mantenimiento productivo total (TPM), se disminuirdn los tiempos en

dias de la maquinaria detenida y asi mismo se economizaran costos en mano de obra,

materiales, aplicando procesos administrativos (uso de los formatos para el mantenimiento,

uso del tablero de control, capacitacion y entrenamiento al personal), buscando eliminar las

pérdidas y ofreciendo eficiencia en el proceso de sacrificio de equinos.
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3. Objetivo general

Disenar una propuesta de Mantenimiento Productivo Total (TPM), mediante la documentacion

de los ocho pilares en la empresa Finca Los Cristales Ltda.

3.1. Objetivos especificos

e Diagnosticar el estado actual de la empresa basado en los ocho pilares del mantenimiento
productivo total (TPM).

e Disefiar un cronograma de actividades a realizar basado en el diagndstico inicial de los
ocho pilares de mantenimiento productivo total (TPM).

e Implementar el método de las 5s, capacitando al personal con este concepto (seleccionar,
ordenar, limpiar, estandarizar y hacer seguimiento), en cada uno de los departamentos de
la empresa.

e Disefiar los formatos y herramientas que se generaron a partir del diagnoéstico inicial,
permitiendo dar solucion a los problemas que presenta la empresa.

e Analizar los resultados a través de indicadores, graficas y tablas.

e Presentar un andlisis de costo- beneficio de la empresa Finca Los Cristales Ltda.
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Georeferenciacion

La planta de sacrificio Finca Los Cristales Ltda., se encuentra ubicada en el departamento de
Cundinamarca, en el municipio de Mosquera, Vereda San José, con direccion carrera 128 A
numero 11 A 30. Lote que se alindera en sus tres sectores separados asi; a una distancia
aproximada de 712 metros a lo largo del camellon sobre su costado sur, sobre el norte con un
sector privado “hacienda la esmeralda “, al sureste a una distancia de 27,65 metros en linea
recta rumbo a propiedad de Israel Amaya y al occidente con el camellon a una distancia de

27,90 metros.

dero Los Cristale:
-

Figura 3. Imagen satelital ubicacion geografica Finca Los Cristales Ltda. Nota: Tomada ”
Google Eart

Figura 4. Imagen entrada a planta de sacrificio Finca Los Cristales Ltda. Nota: Tomada de
Google Eart.
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4. Estado del arte

Los temas de investigacion realizados en diferentes universidades del pais y empresas
evidencian los temas abordados en este trabajo, aunque especificamente para programas de

mantenimiento en una planta de sacrificio no se evidencian.

La tesis realizada en la universidad Auténoma de occidente en la empresa E.P.I
(Elementos de Proteccion Individual) Ltda., para el disefio de un programa de mantenimiento
productivo total (TPM), donde por medio de cada uno de los ocho pilares se realiza una lista
de chequeo diagnosticando la empresa y los problemas que esta tiene; asi se empiezan a
direccionar los objetivos, actividades y propositos del trabajo. También se apoya en varias
herramientas para dar solucion a los mismos y poder hacer verificacion, seguimiento y control.

Entre algunas herramientas que utiliza en el trabajo son:

e Indicador OEE: para medir la disponibilidad, rendimiento y calidad. (indice de eficiencia,
indice de disponibilidad, indice de calidad).

Tiempo Operativo

Di bilidad =
ispomibtuca Tiempo de produccién neto

Tiempo Operativo Eficiente

Eficiencia =
f Tiempo Operativo

) Total piezas producidas — piezas para muetsra o defectuosas
Calidad =

Total de piezas producidas

Doénde:
Tiempo de produccion neto= horas de trabajo — descansos y mantenimiento planificados.
Tiempo operativo=tiempo de produccion neto — tiempo de paradas por averias y ajustes
Tiempo operativo eficiente= tiempo operativo — paradas por baja velocidad - paradas cortas

OEE = Disponibilidad * Eficiencia * Indicador de calidad
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e Realiza un perfil de los cargos y funciones del personal.
e Estrategia 5'S: estd enfocada a cada uno de los ocho pilares a implementar.
e Disefia unos pendones con informacion clara del TPM, lo que busca incentivar e

involucrar a todo el personal.(Portilla Diaz, 2014)

El disefio de un mantenimiento preventivo en la Cantera Salitre Blanco Aguilar
Construcciones S.A., aborda los puntos especificos para la elaboracion de la propuesta, en
especifico la documentacion que se utilizo para medir y analizar los procesos, los indicadores
como estrategia para controlar la gestion. Uno de los principales problemas que abarca es
eliminar los mantenimientos no programados, capacitando y educando al personal, de tal
manera que los mantenimientos preventivos se realicen con los programas realizados. La
documentacién que se realiza durante una inspeccion previa y con datos historicos registrados,
detectando los principales problemas por los que las maquinas realizan los mantenimientos no

programados. En este caso en especial dividen el mantenimiento preventivo en 3 fases:

e Programas de visitas: se organiza una serie de controles rutinarios a corto y largo plazo,
con fechas especificas, que permita medir la efectividad del programa.

e Listas de chequeo que permitan llevar un control de las partes de la maquinaria a
inspeccionar, el lado de los repuestos y limpieza por parte del operario.

e Programas de reconstruccion: donde se reemplazan las piezas y repuestos de las méaquinas

que presentan desgaste y deterioro por uso. (Basabe Diaz & Bejarano Garcia, 2009)

En el trabajo que nos resefia el autor encontramos como guiarnos para realizar los pasos
mas especificos en la elaboracion de un programa de mantenimiento en maquinaria,
presentando documentos en formatos que estandarizan los tiempos, mostrando una propuesta
para reorganizacion de la misma ejecutando diferentes técnicas. El principal problema de la
compaiiia se basa en los paros continuos que presenta por los deterioros de las maquinas,
causando dafios irreparables pero que con la mejora propuesta pretende planificar las tareas a
cada maquina, incrementando la eficiencia (ver glosario) de las herramientas, y disminuyendo

los tiempos muertos de cada una. (Garcia Montes, 2011).

El programa de mantenimiento realizado a esta empresa dedicada a la fabricacion de

maquinaria y equipo para la extraccion de aceite de la fruta proveniente de la palma africana.
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Los objetivos que en el trabajo plantean van direccionados a “maximizar la disponibilidad de
la maquinaria y equipo necesario para la actividad productiva, preservar y conservar el valor
de la planta y de su equipo.” (Gabriel Antuan, 2004). Se deben tener en cuenta las
reparaciones, revisiones y los mantenimientos; desarrollando una efectiva planeacion y
programacion de las mismas. El mantenimiento preventivo realizado a la maquinaria pesada
de la gobernacion de Casanare, guia hacia las actividades que se ejecutan. Nombran los

mantenimientos clasificindolos por niveles asi;

e Mantenimiento nivel 1: el primer diagnostico o la informacion la da el usuario u operador
de la maquina.
e Mantenimiento nivel 2: son las personas capacitadas dentro de la empresa.

e Mantenimiento nivel 3: personas externas a la empresa (Sanabria Cancelado & Hernandez

Jimenez, 2010).

La herramienta llamada Indice ICGM (codigo de maquina X codigo de trabajo), utilizada
para relacionar los costos de mantenimiento con respecto a las actividades que se van a llevar

a cabo:
Codigo de Maquina: Identifica cuales recursos requieren de atencion.
Codigo de Trabajo: Identifica el trabajo que se realizara en la maquinaria.
ICGM = Cbédigo de maquina X Codigo de trabajo

Con esta metodologia se podran presupuestar los gastos de las actividades programadas,
por lo que es un componente estratégico en la propuesta de mejora del presente trabajo.

(Basabe Diaz & Bejarano Garcia, 2009)

En la tesis desarrollada por el sefior Ignacio Martinez donde plantea un mantenimiento
productivo total (TPM), en las empresas de bienes y servicios con el objetivo de mejorar la
calidad total e incrementar la competitividad en el mercado de las mismas. Este autor plantea
soluciones a partir de los pilares del mantenimiento direccionando cada uno a una serie de
actividades programadas y estructuradas desde el diagndstico encontrado. Especificamente en
el pilar de educacién y entrenamiento toma una herramienta que nombra diagrama de

profundidad; los niveles que se manejan son dependiendo el grado de responsabilidad



jerarquicamente dando una correlacion a los procesos que involucren al personal y la

maquinaria y asi poder determinar el nivel de capacitacion que requiere cada caso.
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5. Marco teorico

El TPM naci6 de una empresa automotriz en Japon (Nippondenso Co., Ltda.) en el afio 1961,
pero fue hasta 8 afos mas tarde en el afio 1969 que empez6 a lograr mejores resultados con la
introduccion de sistemas automatizados para ser mas rapidos; este plan inicial fue nombrado
como “Total Member Participation” (PM), lo que significa que requiere de la participacion de
toda la organizacion en el plan de mantenimiento preventivo. Esta compaiiia recibe un premio
por los logros obtenidos de excelencia en el afio 1971, aunque la compafia recibio este elogio
por sus labores también es de nombrar el apoyo de varios institutos quienes participaron en la
organizacion y ejecucion de este plan, encontramos al Japan Institute Plan Engieneers (JIPE),
quien posteriormente fue nombrado como Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) y quien
actualmente se considera como la empresa pionera en la creacion de los conceptos del TPM y

lider en la organizacion empresarial. (Gomez Santos, ceroaverias)

En la historia del mantenimiento desde el inicio en la prehistoria y entre sus tareas basicas
se encuentra la afiliacion de armas, el remiendo de piezas entre otros; mas adelante en la
revolucion Industrial nace el mantenimiento correctivo debido a que se ocasionaron
accidentes muy graves en las fabricas, en 1925 aparece el mantenimiento preventivo para asi
poder evitar algln tipo de interrupcion en los procesos productivos, hacia los afios 60 da su
aparicion el mantenimiento predictivo y actualmente se tiene un mantenimiento productivo
total en el cual incluye calidad, seguridad e Higiene y Medio ambiente, hoy en dia existen 4
tipos de mantenimiento que son correctivos, preventivos, predictivos y mantenimiento

productivo total TPM. (Adolfo Crespo Marquez, 2004)

En los anos 80's apareci6 el modelo basado en el tiempo (TBM) y el sistema Reliability
Center Maintenance (RCM) que traduce mantenimiento centrado en la fiabilidad, como parte
del TPM para mejorar la eficiencia de las actividades preventivas del mantenimiento. (Gomez

Santos, ceroaverias)

Aunque inicialmente el TPM fue un plan de mantenimiento para una empresa automotriz,
hoy en dia encontramos su implementacion en cualquier organizacion independientemente de

cual sea su actividad econdmica e inclusive en empresas de servicios; la utilidad y beneficios
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que este plan otorga a las empresas en cada una de sus areas y/o departamentos, contribuyendo
a la mejora de produccion, calidad, tiempos, costos y la motivacion, capacitacion y cuidados

del personal. (Gomez Santos , areatpm)

En Colombia existen 5 establecimientos autorizados para el sacrificio de Equinos, se
encuentran ubicados en Cundinamarca, Santander, Narifio y Antioquia, lo cual rige a través
de la resolucion 222 de 1990 aunque existen establecimientos ilegales que vender la carne de
caballo desde $2.000 hasta $3.500 la libra , segin el INVIMA “no es nociva para la salud y
puede llegar a ser una alternativa para el aumento del consumo de proteina de origen animal
en el mundo, dando respuesta a problematicas de seguridad alimentaria. La carne equina tiene
un aporte nutricional ventajoso comparado con otros tipos de carne, debido a su contenido de
proteina 22%, su contenido de grasa 3% y su alto contenido de minerales.” (INVIMA). En
Colombia el consumo de este producto es un tabu, pero esto solo se debe a la falta de
informacion por parte de los distribuidores lo que provoca que la demanda de este sea

utilizada para productos procesados.

En Colombia, la legislacion tiene aprobada la produccion y distribucion a través de la
resolucion No. 00222 de 1990, aunque son pocos los establecimientos autorizados para el

sacrificio y faenado de esta especie en el pais.

Especificamente en Bogota, existe un mercado de carne ilegal de caballo, los cuales no
aseguran la calidad de este tipo de carne y en su mayoria trabajan con animales en estado de
sanidad inadecuados, lo que podria desatar problemas en la salud del consumidor, por lo tanto
no se debe demeritar esta carne, porque puede llegar a ser a ser una solucidon para aumentar el
consumo de proteinas de origen animal en el mundo y en un pais que lo necesita como
Colombia, se deberia revisar la posibilidad de legalizar este mercado. (Universidad de la Salle,

2013)

Segun el articulo de ganaderia “la regién con mayor produccion (ver glosario) de carne de
equinos a nivel mundial es Asia con un 40 %, seguido por Sudamérica 14 %, Centroamérica
14 %, Europa del oeste 11 % y Norteamérica 7 %. Dentro de Sudamérica, Argentina es el
mayor exportador de carne equina, donde se transportan anualmente alrededor de 200,000

equinos para matanza dentro del pais. Dentro de Sudamérica, también en Brasil y Chile un
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considerable nimero de equinos se transporta para matanza.” (Ganaderia, 2016). Como se
puede observar Asia es el pionero en la produccion de carne equina hoy en dia, aunque
histéricamente Europa a raiz de la segunda guerra mundial fue el continente con mayores

indices de consumo, produccién y distribucion en el mundo.

En el mantenimiento autobnomo encontramos “Una de las etapas de la preparacion de las

condiciones de implantacion del TPM por parte del comité de implantacion” (Morales, 1989).

El mantenimiento preventivo busca “disefiar ideas con el objeto de prever y anticipar a los
fallos de las maquinas y equipos, utilizando para ello una serie de datos sobre los distintos
sistemas y sub-sistemas e inclusive partes.” (Morales, 1989), este tipo de mantenimiento se
realiza teniendo en cuenta el proceso de produccion, estandarizacion de equipos, nivel
operativo y carga de trabajo de la maquinaria y manuales de uso de las mismas. Teniendo en
cuenta las etapas de vida de la maquinara, se realizan estandares en el proceso aplicado la

metodologia de Mantenimiento Productivo Total (TPM).

| o) 2
Juventud Madurez

Mortalidad infantil Periodo de vida dtil

| |

Fallos de cardcter Deterioroe
aleatorio

Fallo al poce tiempo de la
puesta en marcha

+ Errores de disefio

+ Defectos fabricacién
y/o montaje

+ Ajuste difieil

Figura 5. Etapas en la vida de un equipo. Nota: Tomado de (III, Universidad Carlos,

2001).

Este proyecto esta basado en estudios bibliograficos sobre los diferentes establecimientos
que prestan el servicio de sacrificio de animales para consumo humano tanto en Colombia

como en el mundo y en cudles de ellos existen programas de mantenimiento.

La propuesta de implementacion de un programa de Mantenimiento Productivo Total
(TPM) en la empresa “FINCA LOS CRISTALES LTDA” se realiza con el objetivo de
mostrarle las mejoras en el proceso de produccidon de carne de especie equina, que se

obtendrian en su posterior implementacion.
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5.1. La importancia de las necesidades para el desarrollo del TPM

Segun Francisco Rey Sacristan “el TPM pretende eliminar, por la mejora continua las pérdidas
esporadicas y cronicas analizando las 6 grandes incidencias que penalizan la operatividad de
un proceso basico como lo son las averias en el sistemas, las preparacion y reglajes de todo
tipo, falta de piezas, tiempos del ciclo, defectos en el proceso y rendimiento reducido”
(Sacristan). De igual manera es importante desarrollar un sistema de mantenimiento
preventivo para la vida util de los equipos, logrando estructurar y optimizar la efectividad
permanente con la necesidad de promover en la compafiia, la idea del mantenimiento es tarea
de todos y activar el trabajo bien hecho a través de la motivacion, preparacion individual y asi
potenciar los grupos de trabajo y dirigirlos hacia la participacion a la mejora a través de

sugerencias.

5.2. Produccion, calidad y consumo de carnes equinas en Espafia

En el sitio web de Aero carné nos dice que: “histéricamente, el consumo de carne equina ha
ido asociado a épocas de penuria (ver glosario) y a situaciones de emergencia (guerras y
asedios), en las que se valorizaba mediante su consumo. En la segunda mitad del siglo XIX se
autoriza oficialmente su consumo en diversos paises europeos. En 1866 se inaugura la primera
carniceria hipofagia (ver glosario) de Paris. En 1996, el sacrificio de ganado equino y la
produccion de carne equina se reparten principalmente en las comunidades autonomas de
como lo es Catalufia, Valencia, Cantabria entre otras. El cebo y el sacrificio de los animales se
realizan en las areas donde existe un mayor consumo, Catalufia y Valencia principalmente.”

(Fabregas, 2002)

Con respecto a la calidad higiénica sanitaria (ver glosario), la carne de caballo es una carne
sana, que debe ser consumida muy fresca. Al ser un ganado de produccion marginal y disfrutar

de una imagen reconocida de producto natural de calidad, en el engorde de estos animales no
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tiene sentido la utilizacion de “hormonas” para su cebo (ver glosario). Actualmente, la estricta
inspeccion veterinaria en mataderos ha propiciado superar los tabues de postguerra que

afectaban la comercializacion y el consumo de las carnes equinas. (Fabregas, 2002)

CENSOS EQUINOS (n° de cabezas)
* China 8.854.800
* Brasil 6.400.000
* México 6.250.000
* USA 6.150.000
* Argentina 3.300.000

PRINCIPALES PAISES PRODUCTORES
- México 79.380 t

- China 70.560 t
- Kazajstain  62.800 t
- Italia 52988t

- Argentina  50.000 t
- Mongolia  28.000 t
-USA 25.000 t
- Australia  21.840t

Figura 6. Principales Censos equinos y paises productores de carne a nivel mundial. Nota:
Tomado de (Fabregas, 2002)

5.3. Estudio de mercados en carne equina

El consumo de carne de equinos aparecié con el hombre primitivo antes que lo utilizaran para
cabalgar o para el trabajo ya que era un objeto de continua caza, y un motivo por el cual
existen prejuicios en el consumo de carne de caballo es por circunstancias analogas al rechazo
que el hombre siente por el consumo de la carne de animales de compaiiia y de ciertas aves

como los rapaces entre otros.

En Colombia poco se consume la carne de equino, pero en el mundo ya tiene un mercado,
una de sus ventajas en la actualidad es que este producto no tiene inconvenientes para ingresar
en la Unidén Europea como carne con hueso dado que no se ve afectada por el problema de
aftosa ni por el mal de la vaca loca (ver glosario) y ademas culturalmente tiene una gran
aceptacion para consumo interno. Por otro lado, Argentina ocupa el primer lugar como

exportador con unos 200.000 caballos que se sacrifican para el mercado europeo.

En el 2003 los mejores clientes de exportadores suramericanos fueron Holanda, Francia,
Rusia e Italia, luego aparecié Japon A nivel interno, ese pais no es muy fuerte en la

comercializacion del producto. Solo hasta el afio 1998 se autoriz6 el consumo local y de la
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produccion total, el segundo pais exportador es Bélgica con 25.600 toneladas, Canadé con
11.100 toneladas, Estados Unidos con 8.100 toneladas, Polonia con 7,800 toneladas y Francia

con 7.400 toneladas. (El Tiempo, 2004)

En Colombia en consumo de carne equina fue aprobada bajo la resolucion 222 de enero 17
de 1990 del Ministerio de Salud, la cual declara aptos los equinos como animales de basto
publico en el territorio nacional, y hoy en dia solo existen 5 establecimientos autorizados para
el sacrificio de estos animales, La Finca Los Cristales Ltda., ubicada en Mosquera el total de
sacrificio en el afio 2016 fue de 30.222 con un promedio por mes de 2.518 sacrificios de
equinos hoy en dia rige bajo el INVIMA. Con el codigo 420B la finca se encuentra en
funcionamiento desde el afio 1998 inicio de forma ilegal y se legalizo bajo en codigo INVIMA
en el 2004 para el sacrificio de equinos desde ese momento la finca comenzo a tener mas
acogida, hoy en dia cuentan con 15 clientes y un aproximado de 60 trabajadores los cuales
laboran de domingo a domingo debido a que la recepcion de los animales funciona las 24

horas del dia.

De los 5 establecimientos autorizados en Colombia para el sacrificio de equinos no se
evidencia informacion, uno de los establecimientos que se encuentra en el departamento de
Santander, Piedecuesta autorizado por el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y

Alimentos (INVIMA).

Segun se pudo establecer por Edna Nifio que “funcionaria de la Oficina de Saneamiento
Ambiental de la Secretaria de Desarrollo, la planta vendria operando desde 2005, sin embargo,
tuvo varios contratiempos para obtener la licencia y el permiso nacional, luego tuvo varios
sellamientos.” (Vanguardia.com, 2014) y como se puede observar inicio mucho después que la
Finca Los Cristales y mas que competencia corporativa la problematica de este momento se
encuentra es en el consumo y en el taba que existe en la sociedad para consumirla por lo tanto
es una asunto mas cultural y el desconocimiento de los beneficios que trae la carne equina,
para ganar posicionamiento en el mercador la Finca los Cristales debe tener estdndares altos de
calidad y por parte del proyecto se va asegurar la entrega de plan de implementacion de
mantenimiento preventivo y el aseguramiento de calidad iniciando desde el trabajador

aplicando metodologias de autonomia y propiedad hacia los procesos.
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5.4. Analisis de l1a determinacion del volumen de sacrificio de equinos en la finca los

cristales

Se realiz6 un analisis (ver glosario) de la especie equina que fue sacrificada en la Planta de
beneficio Los Cristales, ubicada en el municipio de Mosquera (Cundinamarca), la cual se
encuentra legalmente constituida y clasificada como Clase II segtn el Instituto Nacional de

Vigilancia de Medicamentos y Alimentos alli se encuentran las siguientes estadisticas

Las distribucion total de animales sacrificados entre 2015 y 2016 es de un total 57.796
sobre saliendo el afio 2016 con una diferencia 2.648 sacrificios mas que el afo anterior, el
analisis por mes muestran los mes de mayor sacrificio fueron septiembre, noviembre y
diciembre 2015 se reportd un promedio de 2870 animales por mes con un porcentaje de 31,2
% del afio a diferencia del afio 2016 que los meses de mas afluencia fueron marzo, abril y
diciembre con un promedio de 3.006 animales por mes con un porcentaje de 29,8% al afio y

asi un promedio por dia de 77 sacrificios por dia al afio. (Finca Los Cristales Ltda., 2017).

Volumen sacrificio de animales por afo

31,000 30.222
’ 26.856 27.574
26.000
21.000 18.560
16.952
16.000
11.000 9.670 8.999 9.130
8.560 7 690
6.000
2012 2013 2014 2015 2016

BOVINOS mEQUINOS

Figura 7. Volumen de sacrificio por especie anual. Nota: Tomado de (Finca Los Cristales Ltda.,
2017)



Como se puede observar en la grafica 2, es evidente que el equino representa un mayor
volumen frente a los bovinos, por lo que la decision de tomar esta especie como referencia
para el trabajo, es por el alto flujo que representa para la empresa y los procesos donde

intervienen las maquinas.
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6. Marco conceptual

En este marco se resume de manera clara los conceptos claves de las diferentes herramientas

que se han mencionado durante el desarrollo del trabajo.

6.1. Mantenimiento productivo total (TPM)

Este mantenimiento esta dirigido a la maximizacién de la efectividad del equipo durante
toda la vida del mismo. Segun Villasefior “El TPM involucra a todos los empleados de un
departamento y de todos los niveles; motiva a las personas para el mantenimiento de la
planta a través de grupos pequenos y actividades voluntarias, y comprende elementos
basicos como el desarrollo de un sistema de mantenimiento, educacion en el

mantenimiento basico, etc.” (Villasenor Contreras & Galindo Cota, 2009)

En este mantenimiento se busca generar autonomia del lugar de trabajo donde con el
desarrollo de actividades que fomenten el sentido de pertenencia y concienticen al personal

hacer buen uso de las herramientas, implementos y maquinaria de trabajo.

6.2. Los ocho pilares del TPM

Los ocho pilares son parte fundamental del mantenimiento productivo total (TPM), ya que por

medio de ellos se logra la mejora continua en toda la organizacion.
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PILARES TPM

MEJORAS ENFOCADAS
MANTENIMIENTO AUTONOMO
MANTENIMIENTO PLANEADO

EDUCACION & ENTRENAMIENTO
CONTROL INICIAL
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
EFICIENCIA ADMINISTRATIVA
SEGURIDAD & GESTION AMBIENTAL

Figura 8. Ocho pilares del TPM. Nota: Adaptacion
A continuacion, nombraremos cada uno de ellos con una breve explicacion:

6.2.1. Mejoras enfocadas.

Este primer pilar tiene como objetivo la mejora continua donde se desarrollan actividades
orientadas a eliminar las fallas, defectos y accidentes de toda la organizacion. Para lograr el
objetivo es necesario realizar cambios especificos y estandarizar los procesos obteniendo, asi
se podra obtener un mayor control y medicion de los procesos y actividades programadas.

(Manrique Castro & Bernal Mufioz)

Al plantear los objetivos y socializarlos con el personal de la empresa, lo que se busca es
aumentar el sentido de pertenencia para mejorar de una manera individual y colectiva;

cumplirlos y empezar de nuevo el ciclo de mejora. El compromiso que se debe adquirir con el
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fin de maximizar la efectividad de los procesos dentro de cada uno de los departamentos de la

empresa y del servicio que presta la planta.

El funcionamiento de la metodologia se da a través de una buena organizacion y trabajo en
equipo, centrandolas en los objetivos del mantenimiento productivo total (TPM) cero averias,

cero fallas, cero accidentes y cero defectos.

6.2.2. Mantenimiento autonomo.

Es un elemento basico de Mantenimiento productivo total (TPM). “Se enfoca en mantener
optimas condiciones al equipo con el fin de prevenir pérdidas de equipo relacionadas con
paros, pérdidas de velocidad y defectos de calidad.” (Villasefior Contreras & Galindo Cota,

2009)

El objetivo de este mantenimiento es el de garantizar que el personal se encuentre

capacitado y entrenado en el proceso y uso de las herramientas y equipos de trabajo.

La participacion que tiene el personal de la empresa en las actividades de mantenimientos
es de vital importancia para lograr un plan de mejora continua, el hacer un buen uso de los
equipos y herramientas con las que a diario se ejercen las funciones de cada cargo, la

utilizacion, el cuidado y la formacion para la conservacion de los mismos.

Una de las actividades prioritarias en este pilar es la de capacitar al personal para
concientizarlo acerca de los riesgos a los que se encuentran expuestos y las ventajas de realizar
actividades preventivas, permitiendo promover la participacion del personal que conoce por
experiencia los problemas para dar solucion a las necesidades que se vayan presentando;
motivar al personal por las habilidades que van adquiriendo con la implementacion del

mantenimiento autonomo.

En el mantenimiento autonomo se planifican actividades con distintos periodos de tiempo
donde el personal subordinado debe realizarlas y en donde el personal de inspeccion y control

verifica, mide, analiza y toma decisiones para mejorar.
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6.2.3. Mantenimiento planeado.

En este mantenimiento se encuentran todas las actividades organizadas de manera cronologica

con el fin de verificar que se estén llevando a cabo en el tiempo indicado. Ademas, nos

permite asegurar y mantener de manera eficiente la calidad en los procesos y el producto.

(Manrique Castro & Bernal Muioz)

Es el mas importante de los mantenimientos para realizar una buena planeacion en la

programacion de las actividades con el objetivo de anticiparse a las fallas de las maquinas.

Existen varios tipos:

Mantenimiento Periddico: el intervalo de tiempo que maneja es de 6 a 12 meses. Consiste
en efectuar grandes paradas en las que se realizan reparaciones totales. “Esto implica una
coordinacién con el departamento de planeacion de la produccion, el cual debera
abastecerse de forma suficiente para suplir el mercado durante los tiempos de parada. Asi
mismo, debera existir un aparte detallado de repuestos que se requerirdn, con el objetivo de
evitar sobrecostos derivados de las compras urgentes o desabastecimiento de los mismos”.
(Salazar Lopez, 2016) Son lapsos de tiempo que se efectian mediante una planificacion
para hacer el mantenimiento bien sea diario, semanal, o anual; con el fin de prever posibles
danos y averias de los equipos y maquinaria.

Mantenimiento Programado: el tiempo que se maneja esta directamente relacionado con
las actividades programadas teniendo en cuenta las recomendaciones del fabricante.
Mantenimiento de Mejora: este depende de la frecuencia con la que se permita optimizar
los tiempos de las maquinas.

Mantenimiento Rutinario: se realiza por los operarios que conocen y manipulan la
maquina, la inspeccion diaria, lubricacion y verificacion de cualquier anomalia que esta
presente. (Salazar Lopez, 2016)

Mantenimiento predictivo: El objetivo de este mantenimiento es anticipar las causas que
pueden parar las maquinas, por medio de analisis de temperatura, vibraciones, lubricantes
y espesores. Es utilizado para maquinaria de gran importancia para la empresa y que
represente un nivel econdmico muy alto debido a los costos que implica su desarrollo.

(Salazar Lopez, 2016)
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e Mantenimiento correctivo: En este mantenimiento procedemos a corregir la falla y/o
averia que presente, en este caso en particular no deberia llegar con el planeamiento de un
programa, este tipo de mantenimiento se debe prever para evitar los paros y tiempos
ociosos. Es un caso de emergencia donde la solucion se debe dar lo mas rapido porque

prima seguir con la produccion.
Se caracteriza por tener:
Altos costos de mano de obra.
En cuanto a tiempos por la disponibilidad de la persona.

>

>

» Tiempos muertos, debido al paro de la maquina.

» Las condiciones de seguridad son altas debido a la urgencia de solucionar el problema.
>

Los riesgos en la calidad del producto.(Salazar Lopez, 2016)

6.2.4. Educacion y entrenamiento.

El objetivo de este pilar consiste en incentivar al personal para que por medio de sus
habilidades, competencias y conocimientos aporten un valor agregado a la empresa, todo esto
se logra a través de la educacion y formacion al personal. Este tipo de actividades de
desarrollo se deben hacer constantemente con el fin de mantener actualizados al personal, con
las ultimas tecnologias y avances que presenta el mismo sector. (Manrique Castro & Bernal

Muifioz)

La capacitacion del personal es muy importante en la implementacion de un mantenimiento
productivo total (TPM), debido a que la complejidad de las operaciones requiere de personas
polivalentes, lideres con la capacidad de analizar y dar solucion inmediata; crear un ambiente

de colaboracion y trabajo en equipo.

6.2.5. Control inicial.
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En este pilar encontramos como objetivo el de adelantarse a los problemas que se puedan
presentar, si se consideran todas las opciones desde el inicio; es decir tomando como ejemplo
la maquinaria y equipo que tiene actualmente la empresa para hallar la vida 1til, el deterioro

de algunos repuestos y prolongar la vida util del equipo. (Manrique Castro & Bernal Mufioz)

Este pilar se puede aplicar a proyectos de infraestructura, de innovacion de nuevos procesos

y cubre los siguientes campos:

e Desarrollo de productos: En el cual se reducen los costos de produccion, facilita la
automatizacion, acortando los plazos de desarrollo y produccion, estabilizando la calidad.

e Ingenieria de Produccion: La cual genera nuevos métodos para la construccion de equipos
flexibles y de la misma forma que sean econdmicos y garantizando la diversidad de
productos.

e Tecnologia de fabricacion: Es necesario tener tecnologia avanzada, asi se garantiza el

desarrollo de procesos sea sofisticado y avanzando.

Por otro lado, entre los objetivos de este pilar, esta el aumentar la eficiencia del desarrollo
de nuevos productos y de inversiones de equipo, el reducir los tiempos de aplicacion de
nuevos cambios tecnologicos, esto con el fin de obtener una mejora contintia en los procesos y
estandarizar el mismo para el buen funcionamiento de los procesos en la empresa. (Equipo

técnico AMS Apsoluti, 2017)

Para poder iniciar el control inicial se debe realizar una investigacion y analizar la situacion
existente y asi mismo, establecer sistemas de gestion y depurar esta informacion para facilitar
la formacion de los empleados y lograr aplicar un nuevo sistema para optimizar la forma

como se evitan los errores en el desarrollo de proyectos de ingenieria.

6.2.6. Aseguramiento de calidad

Para entrar a definir el plan de aseguramiento debemos empezar por entender el concepto de
calidad “conjunto de caracteristicas de un producto o servicio que le confieren la aptitud para

satisfacer las necesidades del cliente” (Congreso, 2006). Se puede interpretar de muchas
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maneras, pero siempre estara enfocado en la satisfaccion del cliente, brindandole un producto

y/o servicio que cumpla con una serie de elementos basicos para su consumo.

El plan de aseguramiento de calidad se aplica para que estas caracteristicas entorno al
producto y/o al servicio se cumplan dandole la confianza al cliente y el respaldo que busca al
obtenerlo. También establece los responsables en cada etapa del proceso, técnicas, indicadores
y documentacion que se utilice; en este proceso se reducen, eliminan y se prevén las
deficiencias que los productos y/o servicios presenten. En torno al proyecto contara con la
inspeccion, revision y auditorias en el proceso de sacrificio de equinos, la estandarizacion de
los mismos, y en el desarrollo e implementacion de las herramientas propuestas (método
ANDON y AMEF, 5s, LUP y Tableros de gestion) detectando asi las oportunidades de mejora

para asegurar la calidad del servicio. (Universidad Distrital, 2015)

Por otro lado, para dar desarrollo a este pilar se debe garantizar que haya sido beneficioso
los pilares de mejora enfocada, mantenimiento planificado, mantenimiento autobnomo y
educacion y entrenamiento, para asegurar que la organizacion, se esté enfocando en el TPM y
tenga el entendimiento de la metodologia, resaltando la importancia del aseguramiento de la
calidad en las actividades y procesos pertinentes a cumplir los objetivos de la empresa y el
mantenimiento de calidad no sustituye cualquier iniciativa de los sistemas de aseguramiento
de calidad. Se debe asumir como un complemento y un gran aliado de cualquier estrategia de

aseguramiento de calidad.

6.2.7. Eficiencia administrativa

En este pilar administrativo es el apoyo documental con el registro y analisis de los datos
recopilados, para asi poder tomar decisiones a tiempo asertivas, incrementar la productividad
de este departamento. También comprende una exhaustiva organizacion para ser mas
eficientes en las respuestas y soluciones a los problemas no solo de produccion si no en temas
econdmicos y sociales que se presenten. Este departamento debe cumplir al igual que toda la
organizacion con el desarrollo y cumplimiento de los objetivos de la empresa. (Manrique

Castro & Bernal Mufioz)
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Desde el punto de vista del TPM existen 3 grupos de responsabilidades principales para las

Areas Administrativas.

e Procesar informacion, aconsejar y ayudar a las actividades de Produccion en su objetivo de
mejorar continuamente y reducir los costos.

e Facilitar a la empresa la tarea de responder rapidamente a los cambios lo cual implica
mejorar su propia productividad y reducir sus costos. Incluye también ayudar en el
desarrollo estratégico de la compaifiia velando por los objetivos de largo plazo.

e Por tltimo y como consecuencia de los otros dos, las Areas Administrativas deben ganar la

confianza de los clientes y contribuir a la creacion de una s6lida imagen empresarial.

El funcionamiento de los departamentos administrativos y de apoyo puede optimizarse al

menos de dos modos:

e Mejorando la eficiencia de los propios departamentos: significa aumentar el output para
esto hay que eliminar de la deficiencia del sistema de produccion aumentando la eficacia
de las actividades, mientras se disminuye el input, se debe eliminar las pérdidas
administrativas asociadas con el trabajo.

e Desarrollando personas capaces de sostener y mejorar continuamente los sistemas de
trabajo: Mejorar las personas requiere clarificar las competencias criticas y desarrollar

personas hébiles en el manejo de la informacion. (Actiongroup, 2007)

Esto es con el fin de que las dreas administrativas sean mas agiles y eficientes en sus

procesos y es la forma de aportar soportes en los procesos.

6.2.8. Seguridad y gestion ambiental

En este pilar prima la seguridad del empleado generando un ambiente laboral sano, obtener
cero accidentes y cero contaminaciones. Mejorar el entorno laboral identificando los riesgos
propios de cada proceso, mejorar las condiciones y crear un ambiente participativo con el de
estimular la creatividad y el sentido de pertenencia con la empresa. (Manrique Castro &

Bernal Muioz)
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El pilar de seguridad y medio ambiente tiene una serie de principios que lo fundamentan:

e Un equipo en deterioro y con defectos es una fuente expresa de riesgos.

e El desarrollo del mantenimiento autonomo y las 5's son la base de la identificacion de
condiciones inseguras.

e [a metodologia utilizada para la mejora enfocada es el procedimiento para eliminar
riesgos en los equipos, y para hallar medidas de contencion.

e El personal capacitado y polivalente asume con actitud critica las condiciones de seguridad

de su entorno.

El Japan Institute of Plant Maintenance propone nueve etapas para el desarrollo del pilar de

seguridad y medio ambiente, estas son:

e Seguridad en la limpieza inicial en el mantenimiento autonomo.

e Mejoramiento de los factores del equipo para evitar condiciones que producen trabajos
inseguros.

e [Estandarizacion de rutinas de seguridad.

e Formacion de personas competentes para la inspeccion general del equipo en materia de
seguridad.

e Inspeccion general del proceso y el entorno.

e Sistematizacion del mantenimiento autdbnomo de seguridad. (Ingenieria Industrial Online,

2017)

Teniendo en cuenta los principios del pilar incluye tanto al trabajador como todos los
procesos de la organizacion y se debe tener en cuenta los cuidados al medio ambiente, esta es

la forma de aportar a cuidar los recursos del mundo.

6.2.9. Herramientas de los ocho pilares

Mejora continua y estrategia 5s.
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En las plantas de sacrificio autorizadas en el pais para el sacrificio de equinos ninguna
cuenta con un sistema de mejora continua, el enfoque de aplicacion de este trabajo es definir

con claridad las estrategias a implementar basadas en los objetivos, planeacion y evaluacion.

La estrategia de las 5s se define como una filosofia desarrollada en Japon, donde se busca
eliminar y disminuir cualquier tipo de desperdicio en este caso en los tiempos; en la tabla 5, se

observan los 5 elementos que plantea la estrategia:

ETAPAS FASE OBJETIVO

1. Clasificacion Planeacion Significa separar las cosas necesarias de las que no
lo son manteniendo las cosas necesarias en un
lugar conveniente y adecuado. Por ejemplo:
aumenta la productividad de las maquinas y el
personal, reduce las necesidades de espacio, stock,
almacenamiento, transporte y seguros.

(seiri)

2. Orden (seiton) Planeacion Cada cosa debe tener un tnico y exclusivo lugar
donde debe encontrarse antes de usar y después
debe volver al lugar donde se debe encontrar
disponible. Por ejemplo: mejora la seguridad,
menor tiempo de busqueda de aquello que nos hace
falta y un correcto uso del espacio.

3. Limpieza (seiso) Ejecucion Toda persona debera conocer la importancia de
estar en un ambiente limpio, cada trabajador debe
antes y después de cada tarea realizada retirar
cualquier tipo de suciedad generada. Por ejemplo:
facilita la venta del producto, mayor productividad
de personas, maquinas y materiales evitando hacer
reprocesos.

4. Estandarizacion Ejecucion Consiste en grupos responsables que realiza
periodicamente una serie de visitas a toda la
empresa o areas y detecta aquellos puntos que
necesita de mejora. Por ejemplo: eleva el nivel de
satisfaccion y motivacion del personal hacia el
trabajo. Por ejemplo: evita dafios a la salud del
trabajador y del consumidor.

(seiketsu)



5. Mantenimiento
de la Disciplina

(shitsuke)

Ejecucion
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En suma, se trata de la mejora alcanzado con las 4S
anteriores, se convierte en una rutina y en una
préctica mas. El crecimiento de nivel humano y
personal a nivel autodisciplina y autosatisfaccion
por ejemplo: cultura de autocontrol y respeto por el
propio ser y el de los demas.

Tabla 5. Operaciones Estrategia 5s. Nota: Tomado de (Teorias Administrativas, 2012)

Meétodo AMEF.

Las siglas significan Analisis del Modo y Efecto de Fallas, naci6 en Estados Unidos a

finales de la década del 40. Esta metodologia desarrollada por la NASA, se cre6 con el

proposito de evaluar la confiabilidad de los equipos, en la medida en que determina los efectos

de las fallas de los mismos. (Salazar Lopez, 2016).

El método AMEF sirve como herramienta predictiva que nos permite identificar las fallas

que se pueden presentar durante el proceso de sacrificio de equinos, evaluar el nivel de las

mismas, que las causa y por medio de qué mecanismos se pueden intervenir para lograr

eliminarlos y optimizarlos. Esta herramienta se ejecuta por medio de los siguientes pasos:

Indicar las
causas que lo
provocan

Indicar las
acciones W Desarrollar
preventivas, un mapa del
correctivas o proceso
de mejora
Documentar
el proceso

Evidenciar S8
las fallas

Figura 9. Pasos Para Procedimientos Sistematicos De Método AMEF. Nota: Tomado de

(Salazar Lopez, 2016)



53

Método ANDON.

Muestra los problemas vigentes de una operacion mediante una herramienta visual, la cual
consiste en ubicar un tablero que sea visible para el personal involucrado en el puesto de
trabajo, donde de manera manual y agil se evidencie el problema de la maquina y este pueda
proceder a solucionarlo; no sin antes tener un conocimiento previo. Este proceso se debe
efectuar lo mas rapido posible con el fin de evitar retrasos en la produccion y afectar los
tiempos en general de la operacion. Esta herramienta también es implementada para procesos
de medicion para estandarizar tiempos generando un clima de competencia entre los

empleados. (Villasenor Contreras & Galindo Cota, 2009).

Indice de clasificacién para los gastos de mantenimiento (ICGM).

Esta herramienta permite tomar decisiones a la alta gerencia con respecto a las areas de
produccion permitiendo clasificar los gastos de mantenimiento relacionados con el operario y
la maquina. Consiste en codificar las maquinas dando valores segun la importancia donde 10

es el grado de importancia vital y 0 no representa una cuantia significativa.
Formula:
ICGM = Cbodigo de maquina X Codigo de trabajo
Doénde:
Codigo de Méquina: Identifica cuales recursos requieren de atencion.
Cdodigo de Trabajo: Identifica el trabajo que se realizara en la maquinaria.

(Basabe Diaz & Bejarano Garcia, 2009)
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Metodologia PHVA.

Es una metodologia de 4 simples pasos para la solucion de problemas basicos que puede ser

aplicada cuando un inconveniente es identificado o cuando aparece un problema esporadico

El proceso empieza por entender el problema, entender las causas raices, acordar en

soluciones y finalmente implementarlas y estandarizarlas

PHVA puede ser aplicado por todas las personas y areas de la organizacion.

Figura 10. Matriz PHVA. Nota: Adaptacion

Al realizar estas acciones, el PHVA, estard concluido cuando la acciones para corregir la
causa raiz han sido implementadas y el problema no se ha repetido en las siguientes 3
oportunidades, se han realizado o actualizado estandares en el proceso y se ha transferido

conocimiento acerca del nuevo/actualizado estandar.
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Metodologia LUP.

Es una herramienta para transferir conocimiento de una forma répida, entendible y objetiva,
la cual significa Leccion de Un Punto y es una forma de aprender mientras estamos
ensenando, de igual manera, es una via para la entrega constante de conocimiento y
entrenamiento a través de todos los grupos de trabajo y se recomienda transmitir un solo punto
para facilitar el entendimiento, y asi, presentar imagenes creando una buena representacion

visual (Recomendable 70% Graficos, 30% Texto).

Las caracteristicas de una LUP, debe ser, facil de entender, facil de memorizar y que

reduzca el tiempo de ensefianza a 5 minutos, y se clasifican de la siguiente manera:

Conocimiento basico: Informacion sobre rutinas diarias e inspecciones, Puntos claves que

deben conocerse e informacion relevante a todos los empleados.

Solucion de Problemas: Informacion de como los problemas pueden prevenirse, expresado
en ejemplos concretos y sus soluciones, puntos claves para la prevencion de problemas
recurrentes, generalmente identificados en temas de Correcto e Incorrecto y muestra la manera

correcta de proceder.
Transferencias de actividades: Difundir conocimiento de forma sencilla.

Casos de mejora: Informacion sobre mejoras que fueron hechas en equipos y/o lugar de
trabajo, puntos claves para la teoria y practica de las mejoras efectivas, generalmente
identificadas en términos de antes y después, registro para el mejoramiento y la expansion

futura del sistema de datos de MP para gestion temprana.
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7. Marco legal

En el siguiente marco legal referenciamos las resoluciones, decretos, normas y leyes que
controlan este tipo de procesos como es el caso objeto de estudio de este trabajo en el

sacrificio de equinos.

7.1. Resolucion 222 de1990 ministerio de salud

Seglin la resolucion 222 de enero 17 de 1990 del Ministerio de Salud, “declara aptos los
equinos como animales de basto publico en el territorio nacional, Igualmente el articulo 2 dice
que el sacrificio de equinos sélo podra hacerse en mataderos autorizados de conformidad con
el decreto 2278 de 1982, Para los requisitos de los expendios de carne de equino, el transporte
y en general su sacrificio, se remite a lo ordenado en el decreto 2278 de agosto 2 de 1982

(Jurista, 2011) algunos aspectos generales son:

7.2.Decreto 2278 de 1982 sacrificio de animales de abasto publico o para consumo

humano y el procesamiento, transporte y comercializacion de su carne

El decreto 2278 del 02 agosto de 1982 “Por el cual se reglamenta parcialmente el Titulo V de
la Ley 09 de 1979 en cuanto al sacrificio de animales de abasto publico (ver glosario) o para
consumo humano y el procesamiento, transporte y comercializacion de su carne, aunque en
esta ley ain no estaba aprobado como alimento de consumo humano la carne de equinos es
importante resaltar el siguiente articulo”. (Decreto 2278 de 1982 Nivel Nacional, 2007). En
este decreto encontramos las normas que protegen a los animales que buscan el bienestar de

estos desde su transporte hasta el proceso de sacrificio.

ARTICULO 107. En todas las dependencias o secciones técnicas del matadero deberan

instalarse grifos con conexion para mangueras. La cantidad de agua disponible, incluyendo la
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necesaria para el aseo del edificio, no serd inferior a 500 o 1000 litros de agua por cada bovino
0 equino que se sacrifique. Esto informacion es vital para el estudio del procedimiento del

sacrificio de equinos. (Decreto 2278 de 1982 Nivel Nacional, 2007)

7.3. Decreto 1500 de 2007 ministerio de la proteccion social

Decreto 1500 del 4 de mayo de 2007, por el cual se establece el reglamento técnico a través
del cual se crea el Sistema Oficial de Inspeccion (ver glosario), Vigilancia y Control de la
Carne, Productos Carnicos Comestibles y Derivados Cérnicos (ver glosario), destinados para
el Consumo Humano y los requisitos sanitarios y de inocuidad que se deben cumplir en su
produccién primaria, beneficio, desposte, desprese, procesamiento, almacenamiento,
transporte, comercializacion, expendio, importacion o exportacion, por lo tanto en el Titulo I,
Articulo 2, paragrafo 2 donde dice que Las especies de animales domésticos, como bufalos
domésticos cuya introduccion haya sido autorizada al pais por el Gobierno Nacional, bovinos,
porcinos, caprinos, ovinos, aves de corral, conejos, equinos y otros, cuya carne, productos
carnicos comestibles y derivados carnicos sean destinados al consumo humano. Excepto, los

productos de la pesca, moluscos y bivalvos. (INVIMA)

7.4. Ley 31 de 1995. Ley de prevencion de riesgos laborales

La Ley 31/1995 “hacen hincapi¢ directa e indirectamente en aspectos preventivos del
mantenimiento. En su articulo 23 se especifica la necesaria exigencia de registros
documentales de los controles periddicos de las condiciones de trabajo y la actividad de los
trabajadores como resultado de la evaluacion de riesgos. Es precisamente en ella donde debe
determinarse, para cada equipo o instalacion, la necesidad de realizar su mantenimiento
preventivo y efectuar las revisiones o controles de seguridad periodicos a incluir en la

planificacion.” (InshtWeb). En las instalaciones de la planta se evidencio que Uinicamente se
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diligencian formatos para el cumplimiento del aseo, y el control de los niveles de cloro y Ph

del agua.

En su articulo 24 trata sobre “la coordinacion de actividades empresariales, que se refiere a
las responsabilidades y su compatibilidad en el mismo, el mantenimiento es considerado como
actividad propia de la empresa contratante, tal y como se expuso anteriormente.” (InshtWeb)

Cada planta debe contar con programas de mantenimiento y control de los mismos.

7.5. Norma ISO 9000-9001 Sistema de gestion de calidad fundamentos y requisitos

El aseguramiento de calidad se ha convertido de vital importancia en el pais tanto para
compaifiias micro y macro. La divulgacion e implementacion de los Sistemas de Calidad bajo
la Norma ISO 9000, prioritario para alcanzar la certificacion, es un reto que incluye estrategias
modernas de capacitacion para acceder a los sitios mas alejados del pais y a los micro
empresarios, que por su capacidad econdomica y su perfil de formacioén no han iniciado su
implementacion. El papel de las Universidades en este aspecto es fundamental, para ofrecer
ademas de la capacitacion tedrica, un acompafiamiento y asesoria, para garantizar el éxito del

programa.

Con el desarrollo tecnologico y econdmico surgen industrias que no pueden permitirse el
lujo de tener un fallo de calidad. Son industrias como la Nuclear, la Aerondutica, la de
Defensa, etc. Se asume que es mas rentable prevenir los fallos de calidad que corregirlos o
lamentarlos, y se incorpora el concepto de la "prevencion" a la Gestion de la Calidad, que se
desarrolla sobre esta nueva idea en las empresas industriales, bajo la denominacion de

Aseguramiento de la Calidad (Universida EAFIT) .
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Figura 11. Modelo de un sistema de gestion de calidad basado en los procesos ISO 9000-2000.
Nota: Tomado de (AENOR, 2008)

7.6. Norma ISO 55000 Gestion de activos

La gestion de activos define los requerimientos para el establecimiento, implementacion,
mantenimiento y mejora de un sistema de Gestion de activos, la aplicacion del mismo, bajo los
requerimientos establecidos en la ISO 55000, asegura que los objetivos, en cuanto al
desempetio de sus activos, seran alcanzados consistentemente y sosteniblemente en el tiempo,
ofreciendo los métodos de control, para obtener una buena gestion de activos es importante
identificar la necesidad, disefiar, construir, comisionar, operar, mantener, disponer y
reemplazar para asi evitar y controlar el riesgo, maximizando y optimizando el desempeio, y

que si llega a haber alglin costo que no sea intuitivo si no justificado.

Esta norma es importante porque controla el riesgo de los activos durante todo su ciclo de
vida y alarga la vida util; optimiza los costos de los activos y asi implementar buenas practicas

en el area de mantenimiento.
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7.7.Norma técnica colombiana Ohsas 18000 (sistemas de gestion en seguridad y

salud ocupacional).

Publicada desde 1.999 esta norma internacional establece temas de “seguridad y salud en el
trabajo”, habilitando a una empresa con el objetivo de establecer requisitos legales e
informacion sobre los riesgos inherentes a su actividad. Estdn normas son aplicables y

controlables a cualquier tipo de operacion.
Esta norma es aplicable a cualquier tipo de organizacion que desee:

e [Establecer un sistema de en seguridad y salud ocupacional con el fin de eliminar o
minimizar los riesgos para el personal y las otras partes interesadas que puedan estar
expuestas a peligros de seguridad y salud ocupacional asociados con sus actividades.

e Implementar, mantener y mejorar continuamente un sistema de gestion en seguridad y
salud ocupacional.

e Asegurarse de su conformidad con la politica en seguridad y salud ocupacional
establecida.

e Demostrar la conformidad mediante: una auto- evaluacion y auto- declaracion, la busqueda
de confirmacion de conformidad por las partes que tienen interés en la organizacion tales
como los clientes, certificacion y/o registro de su sistema de gestion en seguridad y salud

ocupacional por una organizacion externa.
Algunos de los beneficios que pueden obtener las empresas que adopten esta norma son:

e Reduccién del nimero de personal accidentado mediante la prevencion y control de
riesgos en el lugar de trabajo.

e Reducir el riesgo de accidentes de gran envergadura.

e Asegurar una fuerza de trabajo bien calificado y motivado a través de la satisfaccion de sus
expectativas de empleo.

e Reduccién de material perdido a causa de accidentes y por interrupciones de produccion

no deseado.
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e Posibilidad de integracion de un sistema de gestion que incluye calidad, ambiente, salud y
seguridad.

e Asegurar que la legislacion respectiva sea cumplida.(ICONTEC, 2007)

7.8.Norma ISO 14000

Proporciona a las organizaciones un marco con el que proteger el medio ambiente y responder
a las condiciones ambientales cambiantes, siempre guardando el equilibrio con las necesidades
socioeconomicas. Se especifican todos los requisitos para establecer un sistema de gestion

ambiental eficiente, que permite a la empresa conseguir los resultados deseados.

e Proteccion del medio ambiente utilizando la prevencion.
e Mitigacion de los impactos ambientales.
e Mitigar los efectos secundarios segun las condiciones ambientales de la empresa.

e Comunica | informacién ambiental a las partes interesadas. (ICONTEC, 2007)
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8. Metodologia de la investigacion

La obtencion de los datos se hard mediante observacion sistematica, realizada de forma
transversal, esto con el fin de recoger toda lo informacion pertinente al caso de investigacion
delimitandola a las actividades relacionadas con los temas. Para el proceso de observacion se
contara con la colaboracion por parte de la empresa con la sefiora Ana Milena Vanegas Azuero,
Zootecnista y Jefe de planta, y las estudiantes de Ingenieria Industrial que desarrollaran el

presente trabajo.

Con lo anterior se elaboraran unos registros de las observaciones con método cuantitativo,
y posteriormente la recopilacion de los datos obtenidos relacionados con las actividades, con
el proposito de analizar los métodos con los que cuenta la empresa actualmente, como se
llevan a cabo y el debido proceso que se realiza. Se hace claridad en que los procesos a
realizar tienen como objetivo reducir las falencias encontradas en la empresa en areas criticas

como lo son calidad, produccion y atencion al cliente.

8.1. Fases metodologicas

De acuerdo al método de investigacion considerado para este trabajo se desarrollan unos

procesos metodologicos para una buena ejecucion:

Fase de recogida de informacion: En esta fase los procesos de observacion y analisis de los
resultados deben ser documentados, asi como la elaboracion de los instrumentos de registros
para la obtencion de los mismos. Se tendran en cuenta los procesos que realizan la empresa, el

personal y los servicios que ofrece.
Sistematizacion: la organizacion de la informacién en relacion con los resultados reunidos.

Analisis de informacion: se identifican los aspectos claves a considerar y las técnicas a

realizar para un andlisis de la documentacion y disefio de un plan estratégico.
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Hasta las tres primeras fases la base de desarrollo se hard con lineamientos tedricos que

fundamenten las estrategias a disefar para proponer un plan de mejoramiento en la empresa.

Diserio del plan de mejoramiento: En este punto se proponen las estrategias de
mejoramiento para dar cumplimiento a las necesidades de la empresa y que va encaminado a
lograr los objetivos de este trabajo, mejorando la atencion al cliente, la calidad en los
productos y procesos, y un correcto uso de las maquinas e instrumentos de trabajo. Se

efectuara un estudio de costos correspondiente al TPM.

Socializacion del plan: En esta fase el propdsito es dar a conocer el desarrollo de la
investigacion al personal implicado en la empresa, con el objetivo de identificar los aspectos
que se deban mejorar en el plan y posteriormente proyectar el proceso de implementacion

desde la realidad de la empresa.

Plan estratégico y cierre: Se finalizara con la entrega de la propuesta y los resultados que

se obtuvieron con la implementacion de las actividades en la empresa.

Recogida de
informacion

estrategico y

I Ajuste plan
. cierre

Analisis de
informacion

] Disefio de plany|
de
! mejoramiento §

Figura 12. Fases Metodologicas. Nota: Tomado de (Villaseior Contreras & Galindo Cota, 2009)

8.2. Tamafio poblacional y muestra
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La propuesta de implementacion productivo total (TPM), en el proceso de sacrificio de
equinos en la empresa Finca Los Cristales Ltda., se desarrolla en el municipio de Mosquera —

Cundinamarca.

8.3. Muestra

La muestra que se tomara para realizar la propuesta se hara con todo el personal de la empresa

Finca Los Cristales Ltda.
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9. Hipaotesis

Identificando los problemas que se presentan actualmente en la empresa y la necesidad de
implementar una metodologia de mantenimiento productivo total (TPM), que les permita
mejorar los recursos, la capacitacion del personal, minimizar los costos, y aumentar la
productividad en cada uno de los departamentos de la empresa; mejorando asi los procesos de
produccion y calidad. En base al diagndstico encontrado en la planta se evidencian las

siguientes hipotesis:

e Los procesos al interior de la empresa se ven afectados por la falta de un mantenimiento
productivo total (TPM), por cuanto la implementacion del mismo aumentara la eficiencia
en cada uno de los procesos de la empresa.

e La cantidad de accidentes que se presentan en la empresa son ocasionados por el desorden
en los puestos de trabajo; es decir, que a mayor orden y limpieza menor serd el indice de
accidentalidad. Esto contribuye a promover la aplicacion de las 57s.

e El tiempo que las méaquinas se encuentran detenidas, incide en mayores costos para la
empresa; es decir, que ha menor cantidad de fallas menor serd el costo del mantenimiento
por concepto de reparaciones.

e FEl desgaste del activo esta relacionado con el tipo de trato que se le dé al mismo, lo que
quiere decir que, al hacer correcto uso de las fichas técnicas y manuales de
procedimientos, mayor sera la vida util del activo.

e Si se estandarizan los tiempos de los mantenimientos, disminuyen los costos, la calidad

aumenta y los clientes estaran mas satisfechos.
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10. Diagnéstico

De acuerdo a la inspeccion realizada y con informacién recopilada, se evidencia a
continuacion el volumen de sacrificio en equinos del primer semestre del presente afio, donde

es claro que los meses con mas ingresos en unidades fueron abril y marzo.

Volumen de sacrificio de equinos Enero - Junio 2017

JUNIO 2382
MAYO 2771
ABRIL 3201
MARZO 3240
FEBRERO 2824
ENERO 2560

2000 2200 2400 2600 2800 3000 3200

Figura 13. Volumen de sacrificio de equinos Enero- junio 2017. Nota: Autoria propia.

En la siguiente tabla se observan los costos que se generaron por el mantenimiento de las
maquinas anteriormente mencionadas en la tabla No. 3. (Paros de maquinas). Este fue el valor
que la empresa asumio6 por la falta de un mantenimiento productivo total. De acuerdo a la tabla
No. 6 (Costo de mantenimiento de maquinas), el mes que presento mayores costos por
mantenimiento fue el mes de junio, debido al costo tan elevado que presento disponer de
nuevo el funcionamiento de la caldera. Aunque muchas de las maquinas no intervienen en el
proceso de transformacion del producto si son de vital importancia para la ejecucion de las

actividades.

Como también se puede observar en la tabla No. 6 (Costo de mantenimiento de maquinas),
se tienen dos maquinas del mismo tipo y funcion, esta situacion se presenta por la

desorganizacion de los mantenimientos y al realizar inicamente los correctivos, por lo que la
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empresa ya prevé este tipo de problemas y mientras una maquina se encuentra en reparacion la

otra hace el relevo.

Maquinas
Caldera

Pistola "Knocker" y
compresor
Pistola Cash Special

Polipasto para izado
de animal No. 1
Polipasto para izado
de animal No. 2
Polipasto para
cambio de riel No. 1
Polipasto para
cambio de riel No. 2
Polipasto para cuero

Sierra de pecho
Bascula de Riel
Bascula de animales

en pie
Total

Ene

$
1.650.000
$
1.500.000
$
160.000
$
1.250.000
$

$
360.000
$

$
250.000
$
440.000
$
150.000
$

$
5.760.000

Feb

$
2.200.000
$
2.100.000
$

$
750.000
$
250.000
$
240.000
$
120.000
$

$
220.000

$
50.000

$

$
5.930.000

Mar

$
1.100.000
$
300.000
$
80.000
$
1.250.000
$
500.000

$
120.000

220.000

$
50.000

$
450.000

$
4.070.000

Abr
$

2.750.000

$
600.000
$

$
500.000

$

$
240.000

220.000

$
50.000

$

$

4.360.000
Tabla 6. Costos de mantenimiento de maquinas Enero- junio 2017.Nota: Autoria propia

May
$
1.650.000
$
2.100.000
$
80.000
$
1.500.000
$
500.000
$
240.000
$

$
250.000

$
660.000

$
50.000

$
450.000

$
7.480.000

Jun

$
4.400.000
$
1.200.000
$

$
1.000.000

$
250.000

$
240.000

440.000

$
50.000

$
300.000

$
7.880.000

La siguiente tabla presenta los costos de operacion, es decir los rubros que debe pagar la

empresa para que la misma pueda abrir sus puertas y garantizar la prestacion del servicio. En

el caso de los servicios publicos se encuentran la luz, el teléfono, internet y agua; la ndmina

administrativa comprende el pago del personal que es contratado directamente por la empresa

para efectos de limpieza y desinfeccion, ademas de varios administrativos y veterinarios; la

noémina de operarios son las personas que realizan el proceso de sacrificio en la especie equina

y estos son subcontratados por un tercero; en el impuesto se toma el predial que se cancela

anualmente; el mantenimiento de vehiculos se incluye combustible, SOAT, técnico mecéanica

entre otros que estén directamente relacionados con los vehiculos, en el mantenimiento de las

maquinas asocia el costo por mano de obra y repuestos.
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Costos de Operacion Enero-Junio 2017

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Servicios $33.181.390  $33.114.390 $3.061.370 $32.713.860  $32.952.150 $34.022.110
publicos
Nomina $14.313.151  § 14.655.900 $ 14.588.000 $14.514.000  $14.605.700 $22.795.160
Administrativa
Nomina $28.920.000  $32.088.000 $37.080.000 $36.612.000  $31.652.000 $26.784.000
Operarios
Impuestos $3.500.000 $0 $0 $0 $0 $0
Mantenimiento  $ 3.976.000 $3.976.000 $3.976.000 $3.976.000 $3.976.000 $3.976.000
Vehiculos
Mantenimiento  $ 5.760.000 $6.930.000 $3.220.000 $1.010.000 $7.480.000 $7.880.000
Miaquinas
TOTAL $89.650.541  §90.764.290 $91.925.370 $88.825.860  §90.665.850 $95.457.270

Tabla 7. Costos de operacion mensual enero-junio 2017. Nota: Autoria propia.

En el diagndstico realizado en la empresa Finca Los Cristales Ltda., se evidencia la falta de
informacion que se tiene en toda la organizacion y que es de vital importancia para poder
medir los problemas que se estan presentando, por lo que en el inicio de esta investigacion se
implementaron unos formatos basicos que la empresa diligencio con el fin de recopilar los

datos que permitieran determinar la causa de los problemas y asi poderles dar solucion.

En las siguientes tablas se presentan unas listas de chequeo asociadas a los pilares del TPM

y que permiten realizar una evaluacioén con una puntuacion designada asi:

Puntos Valoracion
3 Bueno
2 Regular
1 Malo

Tabla 8. Puntaje de evaluacion. Nota: Autoria propia.

LISTA DE CHEQUEO PARA PILAR MEJORA ENFOCADA

DOCUMENTO No. 001
FINCA LOS CRISTALES LTDA. REVISION No. 001
PAG1DE 1
FECHA: 01 Julio 2017
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RESPONSABLE: Gerente General, Gestion AUDITADO POR: Sandra
humana y Produccion. Acosta - Laura Gonzélez
ITEM ACTIVIDADES A CUMPLE NO OBSERVACIONES
AUDITAR CUMPLE
1 Se presentan pérdidas por El personal debe acudir a una
movimientos innecesarios de X persona externa para solucionar
los operarios los problemas que presenta la
maquina.
El operario debe solucionar de X La demora en uno de los
manera artesanal el problema procesos retrasa todo el proceso
2 que presenta la maquina para debido a que en este tipo de
poder dar continuidad a su actividades se deben realizar en
proceso. un orden y tiempos especificos.
Existe un plan de accion para X No se evidencia
3 cambios y ajustes no
programados
Se han presentado fallas en las X Las herramientas que se utilizan
4 herramientas auxiliares para el mantenimiento de las
maquinas no se encuentran en
Optimas condiciones.
Se llevan registros de los dias X No se llevan registros ni
5 que las maquinas se formatos para evidenciar los
encuentran paradas y el dias en que las maquinas
motivo por el cual sucedio. permanecen inactivas.
Se llevan indicadores de los X No llevan indicadores que
6 sobrecostos por las actividades permitan medir los resultados
realizadas. para tomar acciones
Cuentan con herramientas que X La empresa no utiliza
7 permitan disminuir las fallas y herramientas ingenieriles en
defectos para dar solucion ninguno de los departamentos
rapida. de la empresa.
La gerencia gestiona los X La gerencia se encuentra
3 recursos para minimizar las dispuesta a escuchar propuesta
pérdidas en las areas de que minimicen los costos por el
produccion mantenimiento de las maquinas

Tabla 9. Lista de chequeo pilar de mejora enfocada. Nota: Autoria propia

EVALUACION DE MEJORA ENFOCADA
DOCUMENTO No. 002
FINCA LOS CRISTALES z
LTDA. REVISION No. 002
PAG1DE1

FECHA: 01 Julio 2017

RESPONSABLE: Gerente General, Gestion AUDITADO POR: Sandra
humana y Produccion. Acosta - Laura Gonzalez

ITEM

OBSERVACIONES




ACTIVIDADES A POt
AUDITAR
Se presentan pérdidas por Los operarios desconocen como manipular las
movimientos innecesarios de 2 maquinas y su correcto uso.
los operarios
El operario debe solucionar No hay un manual de procedimientos que
de manera artesanal el instruya al personal de cémo solucionar de
problema que presenta la 3 manera eficiente y rapida el problema que
maquina para poder dar presenta la maquina o en su defecto que
continuidad a su proceso. informe a las personas encargadas.
Existe un plan de accién No se encuentran cronogramas de actividades
para cambios y ajustes no 1 especificas que deben efectuar los operarios
programados
Se han presentado fallas en Las herramientas de uso para el mantenimiento
las herramientas auxiliares 1 se encuentran en mal estado y desordenadas.
Se llevan registros de los Los registros que se toman como recopilacion
dias que las maquinas se | de la informacion son los suministrados por las
encuentran paradas y el estudiantes de la propuesta.
motivo por el cual sucedio.
Se llevan indicadores de los La empresa desconoce los sobrecostos que le
sobrecostos por las 2 esta generando la falta de un mantenimiento
actividades realizadas. productivo total (TPM).
Cuentan con herramientas Las herramientas con las que se cuenta para el
que permitan disminuir las 3 mantenimiento de las maquinas no se
fallas y defectos para dar encuentran en buen estado y no tienen un orden
solucion rapida. o un lugar especifico de organizacion.
La gerencia gestiona los La gerencia se encuentra dispuesta a escuchar
recursos para minimizar las propuestas que le permitan mejorar los
pérdidas en los 3 ingresos y la rentabilidad, por lo que también
departamentos de la empresa autoriza los recursos necesarios para su
posterior implementacion
Total puntos 16/24
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actividades.

Analisis del evaluador: Con 16 puntos tendria un total del 67% de cumplimiento de las

Tabla 10. Evaluacion de mejora enfocada. Nota: Autoria propia

Gerencia gestiona
recursos para

minimizar las pérdidag

en los departamentgf

Herramientas para
disminuir las fallas y
defectos, dar solucion

rapida.

Indicadores de los
sobrecostos por las
actividades realizadas.

Registro de fallos en
maquinas y causa

Mejoras enfocadas

Pérdidas por
movimientos
innecesarios de los

operarios

Opreario Soluciona
fallo en la maquina

Plan de accion para
cambios y ajustes no
programados

Fallas en las
herramientas auxiliares

Figura 14. Mejoras enfocadas. Nota: Autoria propia

LISTA DE CHEQUEO PARA PILAR MANTENIMIENTO AUTONOMO

DOCUMENTO No. 003

FINCA LOS CRISTALES LTDA.

REVISION No. 003

PAG1DE1

FECHA: 01 Julio 2017

RESPONSABLE: Gerente General, Gestion
humana y Produccion.

AUDITADO POR: Sandra
Acosta - Laura Gonzalez

ACTIVIDADES A NO
ITEM AUDITAR CUMPLE CUMPLE OBSERVACIONES
Se realizan actividades de Estas actividades se realizan para la
limpieza y mantenimiento limpieza y desinfeccion, y asi
1 o A X
diario de las maquinas entregarlas al turno nocturno de
sacrificio de bovinos.
Se lleva el registro en No se diligencias formatos para el
5 formatos de las actividades X registro de informacion.
de limpieza y mantenimiento
de las maquinas.
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Existe un formato de No se diligencias formatos para el

3 procedimientos, claros y X registro de informacion.
especificos para cada una de
las maquinas.
Se tienen fichas técnicas de Las fichas técnicas que se encuentran
las maquinas para hacer un no son de la totalidad de las

4 correcto uso de ellas y la X maquinas, no se encuentran en idioma
recomendacion del espafiol y no son claras para su
fabricante. comprension.
Se proporciona al personal Por el tipo de actividad se requiere de
encargado del mantenimiento una rigurosa inspeccion de

5 la indumentaria y X indumentaria y herramientas para su
herramientas necesarias para proceso (cuchillos, chairas, tapabocas,
la ejecucion de sus overol, botas, guantes, entre otras)
actividades.
Se lleva el registro de cada No se diligencias formatos para el
uno de los mantenimientos registro de informacion.

6 realizados por maquina, para X
realizar seguimiento y
control.
Las actividades de Las actividades de mantenimientos no
mantenimiento autdbnomo se encuentran programadas.

7 son seguras y de facil X
comprension para los
operarios.
Se cuenta con una Son claros para todo el personal de la

3 herramienta que permita X organizacion los problemas que se
identificar la causa de las evidencian entorno al mantenimiento.
fallas.

Tabla 11. Lista de chequeo pilar de mantenimiento autbnomo. Nota: Autoria propia

EVALUACION DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

FINCA LOS CRISTALES LTDA.

DOCUMENTO No. 004

REVISION No. 004

PAG1DE1

FECHA: 01 Julio 2017

RESPONSABLE: Gerente General, Gestion humana y

AUDITADO POR:

Produccion. Sandra Acosta -
Laura Gonzalez
ITEM ACTIVIDADES A ‘;?)';{OIFU/?VCT'(())SN OBSERVACIONES
AUDITAR

Se realizan actividades de
limpieza y mantenimiento diario
de las maquinas

El mantenimiento no se realiza a
todas las maquinas del proceso.
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Se lleva el registro en formatos de

No se evidencia

las actividades de limpieza y 1

mantenimiento de las maquinas.

Existe un formato de No se evidencia

procedimientos, claros y 1

especificos para cada una de las

maquinas.

Se tienen fichas técnicas de las No se evidencia

maquinas para hacer un correcto 1

uso de ellas y la recomendacion

del fabricante.

Se proporciona al personal El personal cuenta con la

encargado del mantenimiento la indumentaria y herramientas

indumentaria y herramientas 3 adecuadas para realizar sus

necesarias para la ejecucion de sus actividades.

actividades.

Se lleva el registro de cada uno de No se evidencia

los mantenimientos realizados por 1

maquina, para realizar

seguimiento y control.

Las actividades de mantenimiento No se evidencia

auténomo son seguras y de facil 1

comprension para los operarios.

Se cuenta con una herramienta que La empresa no cuenta con una

permita identificar la causa de las 3 herramienta que les permita hacer

fallas en las maquinas. el registro de la causa por las que
acurren las fallas de las maquinas

Total puntos 14/24

Analisis del evaluador: Con 14 puntos tendria un total del 58% de cumplimiento de las actividades

Tabla 12. Evaluacion de mantenimiento autdbnomo. Nota: Autoria propia
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Mantenimiento autonomo

Se identifican los
problemas que se
presentan en la
organizacion,

Actividades de limpieza
y mantenimiento diario
de las maquinas

Actividades de
mantenimiento
auténomo seguras y de

facil comprension...

Registro de las
actividades de limpieza
y mantenimiento de las

maquinas.

xiste un formato de

procedimientos para

cada una de las
maquinas.

Registro de cada uno de
los mantenimientos
realizados por maquina,

para seguimiento y... .
Indumentaria y

herramientas necesaria
para la ejecucion de
mantenimiento.

ichas técnicas de las
maquinas para hacer un
correcto uso de ellas.

Figura 15. Mantenimiento auténomo. Nota: Autoria propia

LISTA DE CHEQUEO PARA PILAR MANTENIMIENTO PLANEADO
DOCUMENTO No. 005

FINCA LOS CRISTALES LTDA. REVISION No. 005
PAG1DE 1
FECHA: 01 Julio 2017
RESPONSABLE: Gerente General, Gestion AUDITADO POR:
humana y Produccion. Sandra Acosta - Laura
Gonzalez
ACTIVIDADES A NO
ITEM AUDITAR CUMPLE CUMPLE OBSERVACIONES

Se lleva un cronograma de No se evidencia
1 actividades especificas a X

realizar.

Se reportan las fallas No se evidencia
2 diagnosticadas de las X

maquinas.

Existe una persona responsable No se evidencia
3 que haga cumplir las X

actividades de mantenimiento

productivo total (TPM).
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El personal trabaja en equipo

No se evidencia

4 para la planeacion de las X

actividades.

Se realizan a tiempo las No hay una persona designada y
5 actividades programadas. X con la autoridad para verificar la

ejecucion de las actividades

La empresa ejecuta las
diferentes actividades del
mantenimiento productivo total

Este tipo de anomalias se
evidencia cuando se utiliza al
personal para actividades

fabricante de las maquinas.

6 (TPM). X diferentes a las de sus funciones.
Como por ejemplo el cargue y
descargue de subproductos.

La entrega de dotacioén y Existe un stock de dotaciones en

7 herramientas que utilizan los X la empresa para hacer uso de ella

operarios, se realiza en el en cualquier momento.
tiempo programado.
Cumple con las No se tienen las fichas técnicas

8 recomendaciones que hace el X de las maquinas.

Tabla 13. Lista de chequeo pilar de mantenimiento planeado. Nota: Autoria propia

EVALUACION DE MANTENIMIENTO PLANEADO

Produccion.

DOCUMENTO No. 006
FINCA LOS CRISTALES LTDA. REVISION No. 006
PAG1DE1
FECHA: 01 Julio 2017
RESPONSABLE: Gerente General, Gestion humana y AUDITADO POR:

Sandra Acosta -
Laura Gonzalez

ITEM | ACTIVIDADES A AUDITAR

VALORACION OBSERVACIONES
POR PUNTOS

Se lleva un cronograma de
1 | actividades especificas a
realizar.

No se evidencia.

Se reportan las fallas
2 | diagnosticadas de las maquinas.

No se evidencia los registros por las
1 fallas presentadas por cada una de
las maquinas.

Existe una persona responsable
que haga cumplir las actividades

La persona que se encuentra
haciendo esta labor no cuenta con

actividades.

3 d . . 3 . -,
e mantenimiento productivo la capacitacion, ni formacion para
total (TPM). la ejecucion de esta actividad.
El personal trabaja en equipo Si cumple
4 | para la planeacion de las 3
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Existen retrasos en la ejecucion Al no evidenciar actividades
5 | de las actividades programadas. 1 programadas, no es posible medir
los retrasos.
El personal conoce la El personal desconoce la
6 herramienta ingenieril 1 herramienta de mantenimiento
mantenimiento productivo total productivo total (TPM)
(TPM).
La entrega de dotacion y La empresa mantiene un inventario
herramientas que utilizan los en dotacion (overoles, gorros,
7 | operarios, se realiza en el 3 tapabocas, botas, guantes) y
tiempo programado. herramientas (Cuchillos, chairas,
entre otros)
La empresa cumple con las No hay un archivo de las fichas
recomendaciones que hace el técnicas entregadas por los
8 | fabricante de las maquinas. 1 fabricantes de recomendaciones
para el uso y limpieza de las
maquinas
Total puntos 14/24
Analisis del evaluador: Con 14 puntos tendria un total del 58% de cumplimiento de las
actividades

Tabla 14. Evaluacion de mantenimiento planeado. Nota: Autoria propia

Mantenimiento planeado

Empresa cumple con
las recomendaciones
que hace el fabricant

de las maquinas.

Cronograma de
actividades especificas
a realizar.

Entrega de dotacion y
herramientas que
utilizan los operarios.

Fallas diagnosticadas
de las maquinas.

Responsable que haga

.‘,umplir las actividades
de mantenimiento

&)g(r)lductivo total...

Personal conoce la
herramienta ingenieril
mantenimiento
productivo total...

Retrasos en la
ejecucion actividades
programadas.

Personal trabaj
{ equipo para la
planeacion de las
actividades.
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Figura 16. Mantenimiento planeado. Nota: Autoria propia

LISTA DE CHEQUEQO PARA PILAR EDUCACION Y ENTRENAMIENTO
DOCUMENTO No. 007
FINCA LOS CRISTALES LTDA. REVISION No. 007
PAG1DE1
FECHA: 01 Julio 2017
RESPONSABLE : Gestion humana AUDITADO POR: Sandra
Acosta - Laura Gonzélez
ACTIVIDADES A NO
ITEM | " UDITAR CUMPLE | ~UMPLE OBSERVACIONES
1 Existe un cronograma de X No se evidencia
capacitacion para el personal
Se han definido los temas a No se definen
2 reforzar en las capacitaciones X
futuras
Existen recursos para que el Se destinan los recursos necesarios
3 departamento de gestion X para las capacitaciones
humana realice las
capacitaciones
Existe procedimientos para que No se evidencia
4 el personal de todos los X
departamentos solicite una
capacitacion
Existe una induccion teorica y No se tiene organizado una
5 | practica para el nuevo personal X induccion inicial al personal nuevo
que ingresa a laborar. que ingresa a la empresa
Cuando un operario deja sus No se tiene registro de actas de
puesto de trabajo existe un acta entrega de cargos, especificando
6 X X : L
donde se trasmita la funciones, procedimientos y
informacion a la nueva persona herramientas.
Dentro del presupuesto de la La empresa destina un valor
- empresa se destina un valor % monetario a las capacitaciones que
para las capacitaciones se efectiian de manera emergente
en la empresa.
La gerencia da la importancia La gerencia general tiene el
al tema de las capacitaciones conocimiento de la importancia
8 del personal X del tema de las capacitaciones en
todo el personal de su
organizacion.

Tabla 15. Lista de chequeo pilar de educacion y entrenamiento. Nota: Autoria propia

EVALUACION DE EDUCACION Y ENTRENAMIENTO
FINCA LOS CRISTALES LTDA. | DOCUMENTO No. 008




para el personal

REVISION No. 008
PAG1DE1
FECHA: 01 Julio 2017

RESPONSABLE: Gerente General, Gestion humana y AUDITADO POR:
Produccion. Sandra Acosta -

Laura Gonzélez

ITEM ACTIVIDADES A AUDITAR | YALORACION OBSERVACIONES
POR PUNTOS
1 Existe un cronograma de capacitacion 1 No se evidencia

Se han definido los temas a reforzar
en las capacitaciones futuras

Al o tener un cronograma o registro
de las capacitaciones realizadas, no

2 1 . . -
es posible organizar los siguientes
puntos importantes a tratar.
Existen recursos para que el La gerencia destina los recursos que
3 departamento de gestion humana 3 el departamento de gestion humana
realice las capacitaciones solicite para el tema de las
capacitaciones.
Existe procedimientos para que el No se evidencia un formato formal
4 | personal de todos los departamentos 1 para realizar esta solicitud
solicite una capacitacion
Existe una induccion teorica y No se realiza induccion al personal
5 | préactica para el nuevo personal que 1 nuevo que ingresa a cualquier cargo
ingresa a la empresa. de la empresa.
Cuando un operario deja sus puesto de No existe un formato o acta de
6 trabajo existe un acta donde se | entrega del cargo.
trasmita la informacion a la nueva
persona
Dentro del presupuesto de la empresa La gerencia destina un
7 | se destina un valor para las 3 presupuesto para el departamento
capacitaciones de gestion humana.
La gerencia da la importancia al tema La gerencia esta abierta a la
8 de las capacitaciones del personal 3 importancia que es el de capacitar
al personal con el fin de mejorar su
productividad.
Total puntos 14/24

Analisis del evaluador: Con 14 puntos tendria un total del 58% de cumplimiento de las
actividades

Tabla 16. Evaluacion de educacion y entrenamiento. Nota: Autoria propia
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Entrenamiento y educacion

Gerencia da
importancia al tem
de las capacitacione

del personal.

Cronograma de
capacitacion para el
personal.

Del presupuesto de la 3
empresa se destina U
valor para las
capacitaciones.

reforzar en las
capacitaciones
futuras.

Formato de entrega de
puesto de trabajo, en
caso de retiro de
personal.
Inducciodn teodrica
pratica para el nuevo
personal.

Recursos para que
RHH realice las
capacitaciones.
Precedimientos para
ue el personal de los
departamentos solicite

una capacitacion.

Definicion de temas a

Figura 17. Entrenamiento y educacion. Nota: Autoria propia

LISTA DE CHEQUEO PARA PILAR CONTROL INICIAL

DOCUMENTO No. 009
FINCA LOS CRISTALES LTDA. REVISION No. 009

PAG1DE1

FECHA: 01 Julio 2017

RESPONSABLE : Produccion AUDITADO POR:
Sandra Acosta - Laura
Gonzélez
ITEM | ACTIVIDADES A CUMPLE | NO OBSERVACIONES
AUDITAR CUMPLE
Existen actividades No se cuenta con cronogramas
puntuales para reducir el de actividades especificas para
1 . L X . .
deterioro de las maquinas evitar el deterioro de las
maquinas
El operario realiza las No hay un programa con
actividades programadas, actividades especificas que los
2 X ) :
con el fin de prolongar la operarios deban cumplir.
vida util de las maquinas




Se cumplen con las
indicaciones y

3 recomendaciones de las
maquinas para hacer buen
uso de ellas.

Los operarios no tienen acceso a
la informacién proporcionada
por el fabricante.

Los procedimientos y

No hay manual de

fallas, cero pérdidas y cero
defectos.

4 recomendaciones son procedimientos y
claros recomendaciones
5 Los costos de No esta costeado el
mantenimiento son altos mantenimiento
Existe una inversién a La empresa no tiene planificado
6 futuro planeada para la la compra a futuro de nuevas
adquisicion de nuevas maquinas
maquinas.
Se han realizado cambios No se ha realizado la
7 en las maquinas para modificacion en ninguna de las
mejorar su rendimiento. maquinas para mejorar su
rendimiento.
La gerencia cumple con la La gerencia no cumple con los
3 planeacion de lograr cero tres objetivos principales del

TPM, y no da seguimiento de
ellos.

Analisis del evaluador:

Tabla 17. Lista de chequeo pilar de control inicial. Nota: Autoria propia

EVALUACION DE CONTROL INICIAL

DOCUMENTO No. 010

FINCA LOS CRISTALES LTDA. REVISION No. 010
PAG1DE 1
FECHA: 01 Julio 2017
RESPONSABLE: Produccion. AUDITADO POR:

Sandra Acosta - Laura
Gonzalez

ITEM | ACTIVIDADES A AUDITAR

VALORACION
POR PUNTOS

OBSERVACIONES

Existen actividades puntuales
1 | para reducir el deterioro de las
maquinas

No existe un programa de actividades a
realizar

El operario realiza las
actividades programadas, con el

No existe un programa de actividades a
realizar

y recomendaciones de las

2 fin de prolongar la vida 1til de 2
las méquinas
3 Se cumplen con las indicaciones ) No hay un manual de uso del

fabricante
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maquinas para hacer buen uso de
ellas.
4 Los procedimientos y 1 Al no existir programas no se pueden
recomendaciones son claros visualizar si son claros o0 no
5 Los costos de mantenimiento son 1 No se realiza un analisis de costos en
altos cuanto al mantenimiento.
Existe una inversién a futuro La empresa no tiene planificado la
6 | planeada para la adquisicion de 2 compra a futuro de nuevas maquinas
nuevas maquinas.
Se han realizado cambios en las No se ha realizado la modificacion en
7 | maquinas para mejorar su 2 ninguna de las maquinas para mejorar
rendimiento. su rendimiento.
La gerencia cumple con la La gerencia no cumple con los tres
8 | planeacion de lograr cero fallas, 2 objetivos principales del TPM, y no da
cero pérdidas y cero defectos. seguimiento de ellos.
Total puntos 13/24
Analisis del evaluador: Con 13 puntos tendria un total del 54% de cumplimiento de las
actividades

Tabla 18. Evaluacion de control inicial. Nota: Autoria propia

Control inicial

Gerencia cumple con la
planeacion de lograr
cero fallas, cero

pérdidas y cero defect

Actividades puntuales
para reducir el deterioro
de las maquinas.

Operario realiza las
actividades
programadas- prolongar

la vida util de las...

Cambios en las
maquinas para mejorar
su rendimiento.

Indicaciones y
recomendaciones de las
maquinas para hacer

Inversion a futuro para
la adquisicion de nuevas

maquinas.
q buen uso de ellas.
Los costos de s procedimientos y
mantenimiento son recomendaciones son

altos. claros.

Figura 18. Control inicial. Nota: Autoria propia
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CALIDAD

LISTA DE CHEQUEO PARA PILAR ASEGURAMIENTO DE LA

FINCA LOS CRISTALES LTDA.

DOCUMENTO No. 011

REVISION No. 011

PAG1DE1
FECHA: 01 Julio 2017
RESPONSABLE : Inspeccién y control AUDITADO POR:
Sandra Acosta - Laura
Gonzalez
ACTIVIDADES A NO
ITEM AUDITAR CUMPLE | v ipLE OBSERVACIONES
Se da cumplimiento al La empresa tiene inspeccion
decreto 1500 de 2007, para permanente del INVIMA quienes
1 la inspeccion, control y X con el acompafiamiento del
vigilancia de productos veterinario de la planta dan el aval
carnicos para consumo de la calidad de los productos que
humano salen para el consumo humano.
Se da cumplimiento a la Ley La empresa no tiene un programa
2 | 31de 1995 de prevencion de X para la prevencion de riesgos
riesgos laborales laborales
Se da cumplimiento a la La empresa no cuenta con un
3 | morma ISO 9000 del sistema X modelo enfocado en el
de gestion de calidad mejoramiento continuo del sistema
de gestion de calidad.
Se da cumplimiento a la La empresa no tiene un plan de
4 | norma ISO 550000 de X mejora para incrementar la vida 1til
gestion de activos de sus activos, y asi maximizar y
controlar su desempefio
Se da cumplimiento a la No se trabaja con el personal temas
norma técnica colombiana en salud ocupacional ni de seguridad
5 | Ohsas 18000 de sistemas de X laboral.
gestion en seguridad y salud
ocupacional.
Se da cumplimiento a la No cuenta con un programa que
norma ISO 14000 de la permita ser amigable con el medio
6 e . X .
proteccion del medio ambiente.
ambiente
Se tienen demarcadas las No se tienen demarcadas las zonas
- | zonas por donde debe X por las que deben desplazasen los
transitar el personal operarios y el personal que desee
ingresar a areas de alto riesgo.
Se tiene un plan de No cuenta con un plan de
8 | evacuacion de emergencia X evacuacion de emergencia, ni
simulacros del mismo.

Analisis del evaluador:

Tabla 19. Lista de chequeo pilar de aseguramiento de la calidad. Nota: Autoria propia

EVALUACION DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD |
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FINCA LOS CRISTALES LTDA.

DOCUMENTO No. 012

REVISION No. 012

PAG1DE1

FECHA: 01 Julio 2017

RESPONSABLE : Inspeccion y control

AUDITADO POR: Sandra Acosta -

Laura Gonzalez

ITEM | ACTIVIDADES A AUDITAR VALORACION OBSERVACIONES
POR PUNTOS
Se da cumplimiento al decreto Con la inspeccion permanente del
1500 de 2007, para la inspeccion, INVIMA vy el veterinario de la planta
1 | control y vigilancia de productos 3 dan cumplimiento a la calidad de la
carnicos para consumo humano carne que se entrega para el consumo
humano.
Se da cumplimiento a la Ley 31 La empresa no tiene un programa para
2 de 1995 de prevencion de riesgos 1 la prevencion de riesgos laborales
laborales
Se da cumplimiento a la norma La empresa no cuenta con un modelo
3 | ISO 9000 del sistema de gestion 1 enfocado en el mejoramiento continuo
de calidad del sistema de gestion de calidad.
Se da cumplimiento a la norma La empresa no tiene un plan de mejora
4 ISO 550000 de gestion de activos 1 para incrementar la vida Util de sus
activos, y asi maximizar y controlar su
desempefio
Se da cumplimiento a la norma No se trabaja con el personal temas en
técnica colombiana Ohsas 18000 salud ocupacional ni de seguridad
5 ; ., 1
de sistemas de gestion en laboral.
seguridad y salud ocupacional.
Se da cumplimiento a la norma No cuenta con un programa que permita
6 | ISO 14000 de la proteccion del 1 ser amigable con el medio ambiente.
medio ambiente
Se tienen demarcadas las zonas No se tienen demarcadas las zonas por
- | por donde debe transitar el 1 las que deben desplazarse los operarios
personal y el personal que desee ingresar a areas
de alto riesgo.
3 Se tiene un plan de evacuacion de 1 No cuenta con un plan de evacuacion de
emergencia emergencia, ni simulacros del mismo.
Total puntos 10/24

Analisis del evaluador: Con 10 puntos tendria un total del 42% de cumplimiento de las actividades

Tabla 20. Evaluacion de aseguramiento de la calidad. Nota: Autoria propia




Aseguramiento de la calidad

Cumplimiento al decreto
1500 de 2007.

Plan de evacuacion de
emergencia

Demarcadas las zonas por
donde debe transitar el
personal

Cumplimiento a la Ley
31 de 1995.

Cumplimiento a la norma
ISO 14000 de la
proteccion del medio

ambiente, o
Cumplimiento a la nor dmplimiento a la norma

técnica colombiana Ohsas ISO 550000 de gestion de
18000 activos

Cumplimiento a la norma
ISO 9000 del sistema de
gestion de calidad

Figura 19. Aseguramiento de la calidad. Nota: Autoria propia

LISTA DE CHEQUEO PARA PILAR EFICIENCIA ADMINISTRATIVA

DOCUMENTO No. 013
REVISION No. 013
PAG1DE 1

FINCA LOS CRISTALES
LTDA.

FECHA: 01 Julio 2017

RESPONSABLE : Gestion humana AUDITADO POR: Sandra
Acosta - Laura Gonzalez
ITEM ACTIVIDADES A CUMPLE NO OBSERVACIONES
AUDITAR CUMPLE
Se encuentran definidos los La empresa no tiene especificada la
1 perfiles de los cargos de le X informacion de las habilidades,
empresa. conocimientos y formacion que se
necesita para cada cargo.
Existe un formato que No se lleva un formato que permita
2 permita evaluar el X evaluar el desempefio del personal.
desempefio del personal




Cada cargo define las No existen manuales de funciones ni
3 funciones y procedimientos X procedimientos en ningln cargo de
a desempenar la empresa
Las actividades a No existe un cronograma de
4 desarrollar por cada X actividades a realizar
integrante de la empresa
son claras y especificas
Las fallas de las maquinas El paro de una maquina que sea
hacen que se incumpla con vital en el proceso hace que toda la
5 | la entrega a los clientes X operacion se retrase y se incumpla
con el tiempo de entrega a los
clientes.
La productividad se ve No se desarrolla una formula que
6 | afectada con las fallas de X evalué la productividad del proceso
las maquinas ni del personal
Se realiza el seguimiento y No se realiza inspeccion ni control
7 | control de las actividades X en ninguna de las actividades,
programadas excepto la de calidad de la carne.
Se realiza la recoleccion de No hay una persona encargada para
8 datos y su posterior analisis X realizar esta actividad de
recopilacion y digitalizacion para
un posterior analisis

Tabla 21. Lista de chequeo pilar eficiencia administrativa. Nota: Autoria propia

EVALUACION DE EFICIENCIA ADMINISTRATIVA

FINCA LOS CRISTALES LTDA.

DOCUMENTO No. 014

REVISION No. 014

PAG1DE1

FECHA: 01 Julio 2017

RESPONSABLE : Gestion humana

AUDITADO POR: Sandra Acosta -

Laura Gonzalez

desarrollar por cada

ITEM ACTIVIDADES A VALORACION OBSERVACIONES

Se encuentran definidos los La empresa no tiene especificada la

1 perfiles de los cargos de le 1 informacion de las habilidades,
empresa. conocimientos y formacion que se

necesita para cada cargo.

Existe un formato que No se lleva un formato que permita

2 | permita evaluar el 1 evaluar el desempefio del personal.
desempefio del personal
Cada cargo define las No existen manuales de funciones ni

3 | funciones y procedimientos 1 procedimientos en ningun cargo de la
a desempeﬁar empresa

4 Las actividades a 1 No existe un cronograma de actividades

a realizar
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integrante de la empresa
son claras y especificas
Las fallas de las maquinas El paro de una maquina que sea vital
5 hacen que se incumpla con 1 en el proceso hace que toda la
la entrega a los clientes operacion se retrase y se incumpla con
el tiempo de entrega a los clientes.
La productividad se ve No se desarrolla una formula que
6 | afectada con las fallas de 1 evalué la productividad del proceso ni
las maquinas del personal
Se realiza el seguimiento y No se realiza inspeccion ni control en
7 | control de las actividades 1 ninguna de las actividades, excepto la
programadas de calidad de la carne.
Se realiza la recoleccion de No hay una persona encargada para
g datos y su posterior analisis 1 realizar esta actividad de recopilacion
y digitalizacion para un posterior
analisis
Total puntos 8/24
Analisis del evaluador: Con 8 puntos tendria un total del 33% de cumplimiento de las
actividades

Tabla 22. Evaluacion eficiencia administrativa. Nota: Autoria propia
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Eficiencia administrativa

., Definicion de los
Recoleccion de datos y
. e erfiles de los cargos
su posterior analisis

de le empresa.

Seguimiento y control
de las actividades

desempefio.
programadas. 1

Cada cargo define las

Productividad afectada >
funciones y

con las fallas de las .
L. procedimientos a
maquinas. ~
desempeiiar.
Fallas en las maquinas
generan Las actividades a
incumplimientos con la desarrollar son claras.

entrega a los clientes.

Formato evalucion de

Figura 20. Eficiencia administrativa. Nota: Autoria propia
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LISTA DE CHEQUEO PARA SEGURIDAD Y GESTION AMBIENTAL

FINCA LOS CRISTALES LTDA.

DOCUMENTO No. 015

REVISION No. 015

PAG1DE1

FECHA: 01 Julio 2017

RESPONSABLE : Inspeccion y control, Gestion

AUDITADO POR: Sandra

personal

humana Acosta - Laura Gonzalez
ITEM ACTIVIDADES A CUMPLE NO OBSERVACIONES
AUDITAR CUMPLE
El lugar de trabajo es apto para El lugar de trabajo en los
el personal, cumple con los operarios que intervienen en el

1 requisitos minimos para el X proceso de sacrificio se encuentra

desempefio de sus actividades con las especificaciones y
herramientas adecuadas para
realizar cada uno de los procesos.

2 Se encuentran demarcadas las No se encuentran demarcadas las
zonas de alta peligrosidad en X zonas de alta peligrosidad
la empresa.

3 Se tiene un programa para No se cuenta con un programa de
incentivar al personal con X reciclaje
temas de reciclaje

4 Se realiza la reutilizacion de No se incentiva con programas de
insumos y materiales en buen X reutilizacion de los materiales que
estado puedan tener este segundo uso.

5 Se ha realizado una La empresa no ha realizado
distribucion en planta que ninguna distribucion en planta
permita optimizar los X que le permita optimizar los
espacios. espacios y minimizar el

desplazamiento del personal.

6 Se tienen en cuenta los No cuenta con programas de salud
programas de salud X ocupacional para la optimizacioén
ocupacional para la de los espacios
optimizacion de los espacios

7 Se han registrados accidentes Los accidentes que han ocurrido
debido a la ubicacion de los se presentan por la falta de
puestos de trabajo X capacitacion y uso de las

herramientas y maquinas, no por
el espacio para realizar el proceso.

8 El departamento de gestion El departamento de gestion
humana lidera actividades para humana no realiza brigadas que
mejorar el bienestar del X permitan la interaccion y la

importancia para mejorar el
entorno laboral.

Tabla 23. Lista de chequeo pilar seguridad y gestion ambiental. Nota:

Autoria propia

EVALUACION DE SEGURIDAD Y GESTION AMBIENTAL |
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DOCUMENTO No. 016
FINCA LOS CRISTALES LTDA. REVISION No. 016
PAG1DE1
FECHA: 01 Julio 2017
RESPONSABLE : Inspeccion y control AUDITADO POR: Sandra
Acosta - Laura Gonzélez
ITEM | ACTIVIDADES A AUDITAR | VALORACION OBSERVACIONES
POR PUNTOS
El lugar de trabajo es apto para Las instalaciones estan acorde a las
1 el personal, cumple con los 3 funciones que realizan los trabajadores.
requisitos minimos para el
desempefio de sus actividades
Se encuentran demarcadas las 1 No se encuentran demarcadas las zonas de
2 zonas de alta peligrosidad en la alta peligrosidad
empresa.
Se tiene un programa para 1 No se cuenta con un programa de reciclaje
3 incentivar al personal con temas
de reciclaje
Se realiza la reutilizacion de 2 No se incentiva con programas de
4 insumos y materiales en buen reutilizacion de los materiales que puedan
estado tener este segundo uso.
Se ha realizado una distribucion 1 La empresa no ha realizado ninguna
5 en planta que permita optimizar distribucién en planta que le permita
los espacios. optimizar los espacios y minimizar el
desplazamiento del personal.
Se tienen en cuenta los 1 No cuenta con programas de salud
6 programas de salud ocupacional ocupacional para la optimizacion de los
para la optimizacion de los espacios
espacios
Se han registrados accidentes 3 Los accidentes que han ocurrido se
7 debido a la ubicacion de los presentan por la falta de capacitacion y uso
puestos de trabajo de las herramientas y maquinas, no por el
espacio para realizar el proceso.
El departamento de gestion 2 El departamento de gestion humana no
3 humana lidera actividades para realiza brigadas que permitan la interaccion
mejorar el bienestar del personal y la importancia para mejorar el entorno
laboral.
Total puntos 14/24
Andlisis del evaluador: Con 14 puntos tendria un total del 58% de cumplimiento de las actividades

Tabla 24. Evaluacion seguridad y gestion ambiental. Nota: Autoria propia
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Seguridad y gestion ambiental

RRHH lidera actividades para
mejorar el bienestar del
personal.

Lugar de trabajo es apto para
& el personal.

Accidentes debido a la
ubicacion de los puestos deid
trabajo.

Demarcadas las zonas de alta
peligrosidad en la empresa.

Programas de salud
ocupacional para la

optimizacion de los espacios.
Distribucion en planta que

permita 6ptimizar los
espacios.

Programa para incentivar al
personal con temas de
reciclaje.

eutilizacion de insumos y
materiales en buen estado.

Figura 21. Seguridad y gestion ambiental. Nota: Autoria propia

Con respecto al diagndstico inicial encontramos un panorama global con respecto a cada
pilar con el fin de volver a evaluar para exponer el porcentaje tentativo de mejora que se
obtendra si se implementa la propuesta. En la siguiente grafica encontramos el porcentaje de

mejora por cada pilar de mantenimiento:

PILAR ESTADO

Mejora Enfocada 67%
Mantenimiento Autébnomo 58%



Mantenimiento Planeado 58%
Educacion y Entrenamiento 58%
Control Inicial 54%
Aseguramiento de la Calidad 42%
Eficiencia Administrativa 33%
Seguridad y Gestion Ambiental 58%

Tabla 25. Diagnostico inicial TPM por cada pilar. Nota: Autoria propia
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Mejora Enfocada

Mantenimiento
Autonomo

Seguridad y
Gestion Ambiental

Eficiencia

Administrativa Planeado

Educacién y
Entrenamiento

Aseguramiento de
la Calidad

Control Inicial

Mantenimiento

Figura 22. Diagnostico TPM estado actual. Nota: Autoria propia




PILAR
TPM

VAVIOAINH VHOram

ACTIVIDADES
AUDITADAS

Se presentan
pérdidas por
movimientos
innecesarios de

los operarios.

El operario debe
solucionar de
manera artesanal
el problema que
presenta la
maquina para

poder dar

%INICIAL

67%

HERRAMIENTA

OPERACION

Fichas

técnicas

Manuales de

procedimientos

METODOLOGIA

La consulta de las fichas
técnicas de las maquinas,
permite que el operario
consulte como primera
opcion al detectar un

problema en la maquina.

Los manuales de
procedimientos brindan la
informacion clara y
especifica de cada
proceso, explica paso a
paso como realizar un

proceso.
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SOLUCION

Aunque para poder minimizar
los tiempos ociosos del
operario se debe realizar un
analisis en el proceso, estos
tiempos ya se encuentran
estandarizados por el
INVIMA, para dar calidad al
producto que es destinado
para consumo humano. Para
mitigar uno de los procesos de
consulta se realizan las
respectivas fichas técnicas de
las maquinas que intervienen
en el sacrificio de equinos

Se realiza un manual de
procedimientos para que la
persona encargada pueda
diligenciar con la informacion
pertinente en las actividades
que estan presentando retrasos
o problemas en la empresa,

con el fin de orientar y



continuidad a su

proceso.

Existe un plan
de accion para
cambios y
ajustes no

programados

Se han
presentado fallas
en las
herramientas

auxiliares

Se llevan
registros de los
dias que las
maquinas se
encuentran

paradas y el

Método ANDON

Metodologia 5"S

Formato de rutina

La ubicacion de este
tablero en los puestos de
trabajo criticos, para
solucionar de manera
rapida las fallas que
presente la maquina,
disminuir los tiempos
oscios del operario y los

cuellos de botella.

La capacitacion del
personal para que
mantengan su lugar y
herramientas de trabajo en
las mejores condiciones,
incentivando el sentido de
pertenencia con la
empresa y los objetivos de
la misma.

Este formato se puede
hacer rutinariamente,
diario, semanal o mensual
segun sea la actividad a
hacer seguimiento. Donde

nos permite evidenciar la
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especificar de manera clara los
pasos a seguir en un proceso

en particular.

La propuesta de utilizar una
herramienta visual por colores
que identifican una situacion,
para que los operarios
soliciten desde su puesto de
trabajo a la persona de
mantenimiento y a su vez este
acuda de manera inmediata
con el material adecuado para
darle solucion.

Si se mantiene una cultura de
organizacion y orden, se
detectaran las herramientas
que presentan deterioro por su
uso evitando accidentes y
retrasos por el mal estado de

las mismas.

Permite la recoleccion de
datos, evidencia los errores,
fallas y paros. Los formatos de
rutina también se pueden usar
para el seguimiento y control

de las actividades



motivo por el

cual sucedio.

Se llevan
indicadores de
los sobrecostos
por las
actividades no

programadas.

Cuentan con
herramientas que
permitan
disminuir las
fallas y defectos
para dar solucion

rapida.

La gerencia
gestiona los
recursos para
minimizar las
pérdidas en los
departamentos

de la empresa

Indice de
clasificacion para
los gastos de
mantenimiento

ICGM

PHVA

N/A

falla localizada y actuar de
manera inmediata ante el
problema para dar
solucion inmediata.

Esta féormula nos permite
identificar los costos de
los recursos frente a la
mano de obra,
presupuestando los costos
de las actividades no
programadas.

Es una herramienta de
mejora continua con la que
se puede dar solucion a un
problema y eliminar la
causa raiz de los mismos,
entregando resultados

consistentes.

La gerencia se encuentra
dispuesta a escuchar
propuestas que le permitan
mejorar los ingresos y la
rentabilidad, por lo que
también autoriza los
recursos necesarios para
su posterior

implementacion
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programadas y la razén por la

que se estan presentaron.

Con los resultados de los
costos por el mantenimiento
correctivo e identificar los
mas elevados para presentar
un plan de accion que

disminuya estos costos.

Se presenta el formato de
manera clara y precisa, con el
paso a paso especificando
como se debe diligenciar,
como ayuda para que la
persona interesada en
identificar la causa de un
problema y lo pueda realizar
y a su vez darle la soluciéon
mas efectiva.

No se realiza solucion ya que
la propuesta se presentara ante
la gerencia con el fin de
mostrar las posibles mejoras y
beneficios que tendria la
empresa con la

implementacion del TPM.
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Se lleva un
cronograma de
actividades
especificas a

realizar.

Se reportan las
fallas
diagnosticadas de

las maquinas.

Existe una
persona
responsable que
haga cumplir las
actividades de
mantenimiento
productivo total

(TPM).

El personal

trabaja en equipo

58%

Cronograma de

mantenimientos
M¢étodo AMEF
Perfil de cargo
lider TPM
N/A

Este cronograma permite
especificar las fechas en
las que se deben realizar
los respectivos
mantenimientos
(preventivos y

correctivos).

Esta herramienta

identifica las fallas que se

pueden presentar durante
el proceso de sacrificio

de equinos.

Esta herramienta permite
disefiar las capacidades y
habilidades que la
empresa necesita de la
persona que debe liderar
la propuesta de
mantenimiento

productivo total (TPM).

Las actividades de

produccion de la empresa
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Se realiza un
cronograma de
mantenimientos
(preventivos y
correctivos), con
respecto al historial de
los datos que se
recopilaron durante la
investigacion

Por medio del método
AMEF se lleva un
registro de la causa por
la que las maquinas se
encuentran en
mantenimientos e
intervenir para
eliminarlos y
prevenirlos.

Se realiza un perfil de
cargo con los
conocimientos,
habilidades y
capacidades que debe
tener la persona que
lidere el programa de
mantenimiento
productivo total
(TPM).

La empresa cumple con

la motivacion del



para la planeacion

de las actividades.

Existen retrasos
en la ejecucion de
las actividades

programadas.

Se realiza una
revision antes de
empezar los

procesos

La entrega de
dotaciéon y
herramientas que
utilizan los
operarios, se
realiza en el
tiempo

programado.

N/A

Formato de control

Listas de chequeo

se presta para que el
personal interactie entre
si y se dé un ambiente

laboral sano.

Auditan las actividades
con el fin de dar
seguimiento y analizar

los avances o retrasos

que se estan presentando.

Los Check List nos
permiten hacer una
revision preliminar del
proceso con el fin de
evidenciar el estado de

las maquinas

La empresa realiza la
entrega de dotaciones e
indumentaria al personal

de manera programada.
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personal e incentiva
actividades que
promueven un
ambiente laboral sano y
colaborativo.

Este formato se puede
utilizar para que
cualquier actividad
pueda ser auditada y
que la persona
responsable actué a dar
solucion

Realizar un Check List
por cada maquina,
donde se evidencien las
anomalias en
especifico de cada una
durante el proceso de
inspeccion del

operario.



La empresa
cumple con las
recomendaciones
que hace el
fabricante de las

maquinas.

Fichas técnicas

La consulta de las fichas
técnicas de las maquinas,
permite que el operario
consulte como primera
opcion al detectar un

problema en la maquina.
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Se realizan las
respectivas fichas
técnicas de las
maquinas que
intervienen en el
sacrificio de equinos, y
que representan un
mayor indice de
mantenimientos
correctivos, con el fin
de brindar al operario
una herramienta de
consulta. El
desplazamiento que
realiza el operario por
desconocimiento del
funcionamiento de la
maquina se minimiza si
se le entregan las
herramientas de

consulta.
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Existe un cronograma de

capacitacion para el personal

Se han definido los temas a

reforzar en las capacitaciones

futuras

Existen recursos para que el
departamento de gestion
humana realice las
capacitaciones

Existen procedimientos para
que el personal de todos los
departamentos solicite una

capacitacion

Existe una induccion tedrica y

practica para el nuevo personal

que ingresa a la empresa.

42.5%

N/A

N/A

N/A

N/A

Diagrama de

capacitacion

Este diagrama mide los
niveles segun el
departamento y la

profundidad de preparacion

La empresa esta en la
capacidad de programar las

capacitaciones que el

personal necesite o le solicite

para contribuir con el proceso

de mejora continua.

Los recursos que destine la
gerencia no son parte de la
propuesta de mantenimiento

productivo total (TPM).

No hay un conducto regular o

formato para que el personal
pueda solicitar la
capacitacion de un tema que
considere necesario.

No se realiza una
socializacion al personal que

ingresa a la empresa.
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Con la realizacion de
este diagrama se
programan las
capacitaciones que
necesita cada area
segun el departamento
en el que se encuentre
el personal y las
actividades que esta

persona realice

La induccioén inicial no
esta dentro de las
actividades
programadas en el

mantenimiento



Cuando un operario deja sus
puesto de trabajo existe un acta
donde se trasmita la

informacion a la nueva persona

Dentro del presupuesto de la N/A
empresa se destina un valor

para las capacitaciones

La gerencia da la importancia al N/A
tema de las capacitaciones del

personal

Manuales de

procedimientos

productivo total
(TPM), el area de
gestion humana debe
organizar esta
informacién y
programarlas.

Los manuales de Se realiza un manual

procedimientos brindan la de procedimientos para

informacion clara y que la persona

especifica de cada proceso, encargada pueda

explica paso a paso como diligenciar con la

realizar un proceso. informacion pertinente

en las actividades que

estan presentando

retrasos o problemas en

la empresa, con el fin

de orientar y

especificar de manera

clara los pasos a seguir

en un proceso en

particular.

La propuesta no va a tocar

temas de costos destinados

para las capacitaciones.

La decision de brindar el

apoyo al departamento de

gestion humana es netamente

de la gerencia.
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Existen actividades
puntuales para reducir
el deterioro de las

maquinas

El operario realiza las
actividades
programadas, con el
fin de prolongar la
vida util de las

maquinas

Se cumplen con las
indicaciones y
recomendaciones de
las maquinas para
hacer buen uso de

ellas.

Los procedimientos y
recomendaciones son

claros

50% N/A Formatos de control
N/A Formatos de control
N/A Fichas técnicas
N/A Modelo de manual

de procedimientos

Los formatos de control se
convierten en buenas
practicas, para tener el
conocimiento del estado
actual de las maquinas y

proceso productivo

Realiza inspecciones diaria,
semanal, mensual seglin sea
el caso y como lo requiera la
maquinaria, y asi evitando
dafios o perdidas a corto

plazo.

Se garantiza en la induccion,
dar a conocer las fichas
técnicas de la maquinaria y
tenerlas en un lugar visible
para que el trabajador tenga
la facilidad de consultarlas

siempre que lo necesite.

Dar a conocer a los
trabajadores en el
entrenamiento del cargo los
manuales de procedimientos

del cargo segun sea el caso,
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Se realiza formatos de
programa de
mantenimiento
preventivo de cada
maquina para realizar un
diagnostico y asi
registrar las operaciones
de mantenimiento

Se realiza formatos de
mantenimiento diario,
semanal y mensual, los
cuales sirven para
identificar posibles fallas
y realizar un
mantenimiento
preventivo.

Se realizan fichas
técnicas, con el fin, de
dar a conocer
caracteristicas del
fabricante y
funcionamiento de las
maquinas que intervienen
en la operacion

Se realiza formato de
manual de
procedimientos, para
estandarizar los procesos
de las areas y sea

entendible en el



Los costos de
mantenimiento son

altos

Existe una inversion a
futuro planeada para la
adquisicion de nuevas

maquinas.

Se han realizado
cambios en las
maquinas para mejorar

su rendimiento.

La gerencia cumple
con la planeacion de
lograr cero fallas, cero
pérdidas y cero

defectos.

N/A

N/A

Método AMEF

Programas de

reconstruccion

N/A

La gerencia debe tener
anualmente un presupuesto
designado para la compra de
maquinaria nueva y esto lo
realiza seguin la depreciacion
y la vida 1til de las mismas
Con el manejo de control de
mantenimiento segun su
frecuencia, se puede
evidenciar cuales son los
repuestos que deben tener
cambios y en que tiempos y
asi realizar una requisicion
en donde se realice la
adquisicion de los repuestos
en una cantidad que doble la
inicial.

Con esta metodologia se
puede evidenciar las fallas de
las maquinarias y asi indicar

las causas de los defectos
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momento de realizar su

labor.

Se realiza un presupuesto
del costo de los
mantenimientos como

propuesta del trabajo.

Tener un Stock minimo
de inventario con los

repuestos mas rotativos.

Después de realizar el
procedimiento
sistematico del AMEF,
Se realiza formato de
seguimiento de las

causas que provocan las
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fallas para darle solucion
y asi convertir estas
fallas en procesos
preventivos

Con la inspeccion

permanente del INVIMA y el

Se da cumplimiento al 50%
decreto 1500 de 2007,

para la inspeccion, veterinario de la planta dan
control y vigilancia de cumplimiento a la calidad de

productos cérnicos para la carne que se entrega para
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consumo humano

Se da cumplimiento a la
Ley 31 de 1995 de
prevencion de riesgos

laborales

Se da cumplimiento a la
norma ISO 9000 del
sistema de gestion de

calidad

Se da cumplimiento a la
norma ISO 550000 de

gestion de activos

Formato de registro de

accidentes laborales

el consumo humano.

Este formato permitira

registrar los accidentes que

se presenten entorno a las

actividades laborales.

Con este formato se
podra medir el indice de
accidentalidad, con el
fin de tener in indicador
que permita tomar las
acciones pertinentes a
cada caso.

Al implementar la
propuesta documentada
en este trabajo se dara
inicio a un punto de
partida para que la
empresa busque la
certificacion en gestion
de calidad.

La empresa no cuenta
con informacion de los
activos que tiene
actualmente, por lo que

no hay registros con los



Se da cumplimiento a la
norma técnica
colombiana Ohsa

18000 de sistemas de
gestion en seguridad y

salud ocupacional.

Se da cumplimiento a la N/A
norma ISO 14000 de la
proteccion del medio

ambiente

Se tienen demarcadas
las zonas por donde
debe transitar el

personal

Modelo de programa de

salud ocupacional

Plano de demarcacion

El programa de salud
ocupacional busca que la
empresa mejore el ambiente
laboral y riesgos a los que se
encuentra expuestos el
personal, debido a las
actividades rutinarias que

realizan.

Este plano nos permite
identificar visualmente las
zonas seguras por las que ¢l

debe transitar, demarcando

102

que se pueda trabajar
para poder dar solucion

a esta norma.

Con el modelo se busca
minimizar los riesgos
laborales del personal e
incentivar actividades de
trabajo en equipo que
den un ambiente laboral

sano.

Debido a la actividad
que se realiza en la
empresa, los programas
ambientales son de vital
importancia para la
proteccion del medio
ambiente y mitigar los
impactos y efectos
ambientales. No se
realiza un modelo o plan
para esta norma debido
al tiempo de ejecucion
del proyecto.

Se realiza el disefio del
plano con la
demarcacion de las

Zonas por proceso.
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las areas con mas alto nivel
de riesgo.

Se tiene un plan de Modelo Plan de evacuacién El plan de evacuacion de Planteamiento de plan

evacuacion de de emergencia emergencias se debe realizar de evacuacion de

emergencia teniendo en cuenta las emergencia para poder
amenazas y riesgos que tiene implementarlo en la
la empresa, asi como tener el compaiiia y asi mismo
plano de la empresa para involucrando a los
saber como se encuentra la empleados, y asi tener
infraestructura y cuéles son claridad de como actuar
las rutas de evacuacion y en el momento de un
donde se encuentran los siniestro.
equipos de apoyo para poder
gestionar en el momento de
una emergencia.
Esta herramienta permite Se realiza un perfil de cargo

Se encuentran 33% Perfil de cargo lider TPM

definidos los
perfiles de los
cargos de le

empresa.

disefiar las capacidades y
habilidades que la empresa
necesita de la persona que

debe liderar la propuesta de

con los conocimientos,
habilidades y capacidades que
debe tener la persona que lidere

el programa de mantenimiento

mantenimiento productivo

total (TPM).

productivo total (TPM).

Existe un formato Formato de evaluacién Con este tipo de evaluacion, Crear el formato de evaluacion

que permita evaluar desempefio se puede evidenciar las de desempeiio, el cual se debe

el desempefio del destrezas y habilidades que realizar a todos los trabajadores

personal los trabajadores han ido de forma trimestral, para poder
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adquiriendo, como es su
relacion con el equipo de
trabajo y las areas con las

que tienen relacion, esto

realizar planes de accion y
abordar satisfactoriamente
todas las novedades

presentadas.



Cada cargo define
las funciones y
procedimientos a

desempefiar

Las actividades a

desarrollar por cada

integrante de la

empresa son claras

y especificas

Las fallas de las N/A
maquinas hacen que

se incumpla con la

entrega a los

clientes

La productividad se N/A
ve afectada con las

fallas de las

maquinas

Modelo manual de

procedimientos

Modelo manual de

procedimientos

sirve para darles a conocer el
cumplimiento de los
objetivos y como se puede
mejorar

Dar a conocer a los
trabajadores en el
entrenamiento del cargo los
manuales de procedimientos
del cargo segun sea el caso,
Dar a conocer a los
trabajadores en el
entrenamiento del cargo los
manuales de procedimientos

del cargo segun sea el caso,
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Se realiza formato de manual
de procedimientos, para
estandarizar los procesos de las
areas y sea entendible en el
momento de realizar su labor.
Se realiza formato de manual
de procedimientos, para
estandarizar los procesos de las
areas y sea entendible en el
momento de realizar su labor.
En la propuesta del trabajo se
pretende minimizar el
incumplimiento a los clientes y
los mantenimientos correctivos
que actualmente ocurren.
Todos los procesos se ven
afectados por la falta de
organizacion e informacioén en
cada uno de sus departamentos.
En la propuesta del trabajo no
se realiza un indicador para
medir la productividad de las
maquinas debido al tiempo de

ejecucion del proyecto.
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Se realiza el
seguimiento y
control de las
actividades

programadas

Se realiza la
recoleccion de datos
y su posterior

analisis

El lugar de trabajo es
apto para el personal,
cumple con los
requisitos minimos
para el desempefio de

sus actividades

Se encuentran
demarcadas las zonas
de alta peligrosidad
en la empresa.

Se tiene un programa
para incentivar al
personal con temas de

reciclaje

N/A

63% N/A

Formato de Control

Plano de demarcacion

Modelo Disefio de

programa de reciclaje

Los formatos de control se
convierten en buenas
practicas, para tener el
conocimiento del estado
actual de las maquinas y

proceso productivo

Este plano nos permite identificar visualmente
las zonas seguras por las que ¢l debe transitar,
demarcando las areas con mas alto nivel de
riesgo.

Realizar un programa de reciclaje teniendo en
cuenta un cronograma de actividades a
realizar y con el apoyo de la gerencia para
poder dar inicio al programa y asi poderlo
implementar en la compaiiia, aportando al
cuidado del medio ambiente, porque las

basuras en los rios, las playas, en el aire, en
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Se realiza formatos de
programa de mantenimiento
preventivo de cada maquina
para realizar un diagndstico y
asi registrar las operaciones de
mantenimiento
Con los modelos de formatos
que se entregan a la empresa y
la propuesta, podran recolectar
la informacion pertinente y
analizarlos.
El lugar de trabajo en los
operarios que intervienen
en el proceso de
sacrificio se encuentra
con las especificaciones
y herramientas adecuadas
para realizar cada uno de
los procesos.
Se realiza el disefio del
plano con la demarcacion

de las zonas por proceso.

Crear un modelo para
iniciar a reciclar en la
compaiiia, sensibilizando
a los empleados y
ensefiandoles los
métodos y los materiales

que van dentro de cada



Se realiza la
reutilizacion de
insumos y materiales

en buen estado

Se ha realizado una N/A
distribucién en planta
que permita optimizar

los espacios.

Modelo Disefo de

programa de reciclaje

las zonas urbanas, o desperdicios, estan
afectando a la salud y esta generando mas
contaminacion, todo por no tener una cultura

de reciclar.

Realizar un programa de reciclaje teniendo en
cuenta un cronograma de actividades a
realizar y con el apoyo de la gerencia para
poder dar inicio al programa y asi poderlo
implementar en la compaiiia, aportando al
cuidado del medio ambiente, porque las
basuras en los rios, las playas, en el aire, en
las zonas urbanas, o desperdicios, estan
afectando a la salud y est4 generando mas
contaminacion, todo por no tener una cultura

de reciclar.
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caneca segtn el color,
esto con fin de dar inicio
a la propuesta y se
obtengan resultados
positivos

Crear un modelo para
iniciar a reciclar en la
compaiiia, sensibilizando
a los empleados y
ensenandoles los
métodos y los materiales
que van dentro de cada
caneca segun el color,
esto con fin de dar inicio
a la propuesta y se
obtengan resultados
positivos

La empresa no ha
realizado ninguna
distribucion en planta
que le permita optimizar
los espacios y minimizar
el desplazamiento del
personal. No se presenta
una propuesta que
permita mejorar los
tiempos de

desplazamiento.



Se tienen en cuenta
los programas de
salud ocupacional
para la optimizacién
de los espacios

Se han registrados
accidentes debido a la
ubicacion de los

puestos de trabajo

El departamento de
gestion humana lidera
actividades para
mejorar el bienestar

del personal

Modelo de programa

de salud ocupacional

N/A

Cronograma de

capacitaciones de

entorno laboral

Tabla 26. Matriz plan de accion. Nota: Autoria propia

El entorno laboral es vital en las
organizaciones, debido a que el mayor tiempo
del dia los trabajadores permanecen en las
empresas, por lo tanto las relaciones
interpersonales son importantes y es sano
tener un ambiente favorable, porque debido a

esto se refleja los resultados de los procesos.
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Los accidentes que han
ocurrido se presentan por
la falta de capacitacion y
uso de las herramientas y
maquinas, no por el
espacio para realizar el
proceso.

Creacion de cronograma
para capacitaciones de
entorno laboral, los
cuales se deben realizar
en la induccioén, de forma
quincenal, mensual o
segun lo requiera el caso,
esto con el fin de tener
un equipo de trabajo mas
motivado y
comprometido al
cumplimiento de los
objetivos de la

organizacion
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11. Propuesta de ingenieria pilar de mejora enfocada

Como solucidn a la falta de material informativo para los operarios que manipulan las
maquinas, se realizan las fichas técnicas como documento de consulta brindando el apoyo
primario en caso de presentarse una anomalia. En el anexo D se encuentran las fichas técnicas
de cada una de las maquinas que intervienen en el proceso de sacrificio de equinos, en ellas se

describen las caracteristicas generales y técnicas.

Una de las soluciones planteadas para documentar a los operarios en las maquinas, se
disefia un modelo de manual de procedimientos (ver anexo H), de facil comprension para la
persona que lo va a diligenciar como para el personal al que va dirigido. En Este modelo
encontrard el paso a paso de como realizar y registrar cada informacion. A continuacion, se

presenta una tabla que indica como diligenciar los manuales de procedimientos:

Definicion
Este formato asegura la disciplina en la ejecucion de forma comun de trabajo y siempre que
exista deberia ser aplicado.

Objetivo
Explicar como deberia ser manejado el procedimiento, asegurando resultados predecibles.

Proposito

Entregar resultados consistentes a través de la ejecucion disciplinada de actividades y tareas
Fortalecer empoderamiento y compromiso y cada trabajador

Asegurar la transferencia de conocimiento a las personas

Beneficios
Incrementa la competencia de las personas para aplicar los procedimientos
Genera empoderamiento, compromiso y apropiacion de las personas

Mejoramiento continio de los procedimientos a través de feedback a las personas que los
ejecutan.

Proceso de Gestion y creacion del procedimiento
a. Crear o actualizar un procedimiento

b. Entrenar y aplicar el procedimiento

¢. Chequeo del procedimiento
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a. Crear o actualizar un procedimiento

Es necesario saber que se necesita establecer como procedimiento, Desarrollar el contenido
del proceso y Documentarlo, para que quede establecido como procedimiento para realizar a
cabalidad y conformidad el proceso?

1. Informacién General

Nombre: es donde se especifica el nombre de los procesos a realizar.
Propésito: Es donde se especifica a donde quiere llegar con este procedimiento

2. Herramientas y equipos

EPP Requeridos: Es donde se especifica que elementos de proteccion personal son necesario
para realizar el proceso.
Materiales: Son los materiales que se van a utilizar para realizar el proceso.

3. Flujograma

Se realiza el paso a paso del proceso con la herramienta de diagrama de flujo teniendo en
cuenta los siguientes simbolos basicos:

Este simbolo... Representa...

Comienzo/fin

Punto de Decisién

Conector (a otra pg. o
a otra parte del

I:l Actividad
_—> Direccion del flujo
4. Detalle grafico de la actividad

Es donde se colocan las imagenes de cada paso a paso y se explica cada actividad que se
realiza durante el proceso

5. Documentacion requerida

Fecha de creacion
Creador
Aprobador
Entrenado por

6. Personal a entrenar
a. Donde se indica los nombres de las personas a quien se le entreno sobre este procedimiento.
b. Entrenar y aplicar el procedimiento

Comunicar el procedimiento a las personas impactadas y a personal en induccion que
aplique el proceso.
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Asegurar que las personas reciben el entrenamiento adecuado (contenido del procedimiento,
cuando usarlo, donde encontrarlo, porque es un procedimiento relevante, etc.
Confirme que las personas tienen la habilidad para aplicar el estandar (obsérvelos
ejecutandolo)

c. Chequeo y Coach del procedimiento

Revisar la efectividad del procedimiento
Verificar y hacer Coaching a la ejecucion de la actividad vs el procedimiento

Por medio de indicadores se puede monitorear los resultados y la ejecucion del
procedimiento

Esto con el fin de capturar oportunidades de mejora en los procesos y asi también reconocer
a las personas por su buen desempefio en sus actividades.
Tabla 27. Como diligenciar el manual de procedimientos. Nota: Autoria propia

El formato de rutinas (ver anexo J), se debe diligenciar al inicio de cada jornada como
inspeccion por el personal que va a manipular la maquina, con el fin de prever posibles

averias, identificar las fallas y reportarlas.

A continuacion, se presenta un Flujograma de los formatos de rutinas para realizar el

registro:
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------------------------- SE REALIZA LA COFIDICACION DE LAS
MAQUINAS POR AREAS O ZONAS CON EL
FIN DE IDENTIFICARLAS POR EL PROCESO

DEFINIR AL PERSONAL
RESPONSABLE EN EL

MANTENIMIENTO DE CADA A
....... MAQUINA i -
| /0%
| DEFINIR LAS ACTIVIDADES HA I dﬁ
I REALIZAR PORCADA ! o
L] MAQUINA ! B
i SE IDENTIFICAN LAS FALLAS | Sl | REALIZAR LA SOLUCION MASi
] ] —l
| _ DURANTE LA INSPECCION _| | __EFECTIVAYRAPIDA |
NO

! HACER SEGUIMIENTO DE LA :

|
* SOLUCION IMPLEMENTADA

I ANALIZAR Y ARCHIVAR LOS |
DATOS REGISTRADOS

P

| REALIZARLOS AJUSTES |
! PERTINENTES EN EL !
| _PROGRAMA DERUTINA |

Figura 23. Flujograma formato de rutinas. Nota: Autoria propia
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11.1. Método ANDON

Con el disefo de este tablero en los puestos de trabajo donde se tienen maquinas, se
minimizan los tiempos muertos de la operacion; lo que permite de manera visual realizar
seguimiento a las maquinas sin necesidad de que la persona encargada del mantenimiento este
todo el tiempo en el lugar. Se encuentran unos bombillos a los que previamente el operario ya
capacitado sabra accionar el color indicado seglin sea la necesidad o la situacion que se esté
presentando y la persona de mantenimiento pueda acudir de manera rapida y con las

herramientas necesarias para dar solucion.

Los colores seran representados de la siguiente manera:

Luces apagadas: funcionando normalmente |

Maquina detenida: La maquina no enciende. |

Maiquina trabajando lentamente: no se encuentra en un
buen estado.

Maquina detenida: tiempo de espera mientras se soliciona
el problema o se realiza reemplazo de maquina.

QO®O

Figura 24. Colores para tablero ANDON. Nota: Autoria propia

En el siguiente tablero que debe tener la persona encargada del mantenimiento, se muestran
las méaquinas que se encuentran en el proceso de sacrifico de equinos y los respectivos
bombillos que alertan del estado en el que estas se encuentran. Este tablero debe estar ubicado

en un lugar de alta visibilidad, con el fin de que el mensaje sea recibido.

El método ANDON debe operar en red, para que permita visualizar las alertas en tiempo
real, que emiten los operarios dentro de la planta y resolver la situacion de manera eficiente y

rapida, minimizando los tiempos del mantenimiento.
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A continuacion, se muestra el tablero que la persona de mantenimiento visualiza sobre el

estado de las maquinas durante el proceso:

Maquinas Tablero

Caldera

Pistola "Knocker'" y compresor
Polipasto para izado de animal
Polipasto para cambio de riel
Polipasto para cuero

Sierra de pecho

Bascula de Riel

Bascula de animales en pie

00000000
00000000
00000000
00000000

Tabla 28. Tablero ANDON. Nota: Autoria propia

En las siguientes fotografias se realiza la alternativa a realizar en la caldera y en la sierra de
pecho, donde el personal que la est¢ manipulando pueda accionar cada uno de los bombillos

del tablero y que el personal de mantenimiento accione a la situacion que se esté presentando
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con el fin de solucionar de manera rapida el problema o en su defecto tomar las acciones

pertinentes cualquiera sea el caso.

Figura 25. Fotografia caldera con montaje de método ANDON. Nota: Autoria propia

Figura 26. Fotografia sierra de pecho con montaje de método ANDON. Nota: Autoria propia

11.2.Metodologia 5’s

Dentro de la propuesta se programo una capacitacion al personal de la empresa que participa

en el proceso de equinos, esta capacitacion fue realizada el sdbado 30 de septiembre.



Fotografia de capacitacion

®

& B

Fotografia de capacitacion

ol
(el

1. CLASIFICAR
(SER)

Es separar los articulos necesarios de los articulos innecesarios para eliminarlos
posteriormente

JANTE LA DUDA, REMUEVA!

Ejemplos

» Documentos acumulados por un periodo de tiempo
significativo, en espera de ser procesado.

»  Piezas de computadoras, copiadoras u otros equipos.

»  Cajas repletas de materiales o impresos obsoletos.

»  Documentos y formularios de servicios que ya no se
prestan

> Muebles viejos e inservibles.

»  Libros, manuales y material de referencia que no se usa.

» Herramientas e instrumentos que no se usan con
frecuencia.

»  Efectos personales.

Presentacion de capacitacion

= | 2.0RDENAR

» Organizar los articulos necesarios para facil acceso y devolverlos facilmente a
su lugar y simplificar el proceso.

» Colocar o distribuir las cosas en el lugar que les corresponde, mantener la
ubicacion con adecuada disposicion de las cosas, para que estén listas en el
momento que las soliciten.

Como hacerlo:

» Facil recuperacion

» No ordenar horizontalmente
» Localizacion en 30 seg.

» Etiquetar ordenadamente

»  Utilizar etiquetas de colores

»  Uso efectivo del espacio

» Indicar el maximo de la altura

CADA COSA
EN SULUGAR

Presentacion de capacitacion

3.LIMPIAR

SEISO

» Establecer una metodologia de limpieza para mantener el area en
condiciones optimas.

» Transformar el area de trabajo en un lugar limpio y comodo para el disfrute y
beneficio de todos.

» Mantener todo listo para ser usado por cualquier empleado en cualquier
momento.

» Hacer el habito de limpiar e inspeccionar diariamente.

» Exige que realicemos un trabajo creativo de
identificacion de las fuentes de suciedad y
contaminacion para tomar acciones de raiz
para su eliminacién, de lo contrario sera
imposible mantener limpio y en buen estado el
area de trabajo.

Presentacion de capacitacion

(

Presentacion de capacitacion
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{ 5. MANTENER J

» Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacién de los
métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de
trabajo.

» Promover respeto a las normas vy
estandares establecidos.

PERFORMANCE e
» Se crea una cultura de sensibilidad, respeto

y cuidado de los recursos de la empresa.

|
\
\
i‘f} } El sitio de trabajo sera un lugar donde

realmente sea atractivo llegara cada dia.

Presentacion de capacitacion

Figura 27. Fotografias de la capacitacion. Nota: Autoria propia

A continuacion, se realiza el despliegue de la metodologia:

Seiri (seleccionar): En las fotografias tomadas antes de realizar la capacitacion se evidencia
la desorganizacion de los lugares de almacenamiento y en particular el cuarto destinado para el

personal de mantenimiento.

Después de realizar la capacitacion se hace una jornada por departamentos de los elementos
necesarios en la realizacion de sus actividades, algunos de los no necesarios fueron
clasificados para reciclaje; otros fueron asignados en un lugar especifico para su

almacenamiento y posterior utilizacion.
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_%
-

Almacenamiento de repuestos

Cuérto de almacenamiento de

. Corral de equinos
herramientas

Figura 28. Fotografias tomadas antes de la capacitacion. Nota: Autoria propia

Seiton (ordenar): La organizacion de los puestos de trabajo por departamentos tomo
alrededor de 4 horas, donde el personal visualizo el panorama totalmente diferente, se
disminuyen los tiempos en la busqueda de los materiales propios de cada actividad, generando
un ambiente de trabajo mas confortable. El objetivo es mantener el habito y mejorar el tiempo

en la ejecucion de los procesos.
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Figura 29. Fotografias tomadas después de la capacitacion. Nota: Autoria propia

Seiso (limpiar): La jornada de limpieza se inici6 en cada espacio de trabajo, se asignaron
lugares para almacenar los distintos desperdicios de cada proceso o actividad que realiza el
personal. Se pretende que las personas se habitiien a realizar estas jornadas rutinariamente con
el fin de mantener la limpieza en los puestos de trabajo. Fomentar jornadas de limpieza en
todos los departamentos una vez por mes con el objetivo de no acumular materiales

innecesarios, realizar clasificacion de reciclaje y generar un ambiente sano.
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Figura 30. Fotografias tomadas después de la capacitacion. Nota: Autoria propia

Seiketsu (Estandarizacion): El objetivo de la capacitacion es lograr que se mantenga la
metodologia dando un impacto de responsabilidad y control, se designa a un lider que
promueva la utilizacion de los 3 anteriores para dar continuidad al trabajo realizado. El control
que se realiza debe tener una periodicidad corta con el fin de incentivar al personal de manera

que ya se habitué a la realizacion de estas actividades.

Shitsuke (disciplina): El personal debe iniciar con un control y seguimiento de las
actividades hasta el momento que lo realicen de manera rutinaria, la persona que lidere esta

auditoria debe empezar con el seguimiento 2 veces por semana.

En el anexo F formato de 5” s se vinculan las actividades a auditar por las primeras 3”s,
con el fin de realizar seguimiento de la capacitacion realizada y las jornadas de clasificacion,

organizacion y limpieza.

11.3. indice de clasificaciéon ICGM
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De acuerdo a los resultados obtenidos durante el diagnostico se plantea una clasificacion de las
maquinas donde 10 es el nimero vital con mayor importancia y 0 no es relevante. La
codificacion de las maquinas se realiza teniendo en cuenta el nimero de la bodega en la que se
encuentra ubicada (ejemplo: bodega 1: proceso de sacrificio, bodega 2: cuartos de desechos,
bodega 3: zona de oreo, bodega 4: area de deshuese y desposte, bodega 5: zona de cargue y
descargue de desechos, zona 1: cargue y descargue de animales), seguida de las dos primeras
letras del nombre de la maquina (ejemplo: caldera CA) y si estas maquinas presentan una
auxilia se agrega el nimero y por ultimo los dos nimeros consecutivos del codigo que

identifica la importancia que tiene cada una.

En la siguiente tabla se muestran los resultados de los ya mencionados procesos y la

aplicacion de la formula:

ICGM = Cbédigo de maquina X Codigo de trabajo

CODIGO TRABAJO CONCEPTO NOMBRE CoD. ICGM
TRABAJO MAQUINA MAQUIN
A
PARO TOTAL-10 10- VITAL Caldera (CA) B5CA10 100
IMPORTANCIA %
PARO PARCIAL-09 08- DUCPLICADOS Pistola "Knocker" y B1KNO8 72%
EN LINEA DE compresor (KN)
PRODUCCION
PARO PARCIAL - 09 06- INTERVIENEN Polipasto para B1PR106 54%
DE FORMA DIRECTA cambio de riel No.
EN LA PRODUCCION 1 (PR1)
Polipasto para B1PI106 54%
izado de animal No.
1 (PI1)
NO REQUIERE 05- AUXILIARES SIN Sierra de pecho B1SP0O6 20%
PARAR LA REEMPLAZO (SP)
PRODUCCION - 04 Polipasto para B1PCO5 20%
cuero (PC)
PARO PARCIAL - 09 03- AUXILIARES CON Polipasto para B1PI1203 27%
REMPLAZO izado de animal No.

2 (P12)



121

Polipasto para B1PR203 27%
cambio de riel No.

2 (PR2)

Pistola Cash Special B1CS03 27%
(CS)

NO REQUIERE 01-NO ES Bascula de Riel (BR) B2BRO1 0%
PARAR RELEVANTE PARA EL

PROCESO DE

PRODUCCION

LA PRODUCCION - Bascula de Z1BA01 0%
00 animales en pie
(BA)

Tabla 29. indice ICGM. Nota: Autoria propia

El resultado de la caldera fue del 100%, esto se debe a que esta maquina es de vital
importancia por lo que la empresa no puede correr riesgos en la pérdida o paro de esta, se

deben suministrar los recursos necesarios para evitar la detencion.

La pistola knocker obtuvo un indice de 72%, por lo que esta maquina interviene
directamente en el proceso de produccion y debido a los dias que dura en mantenimiento
correctivo, la empresa opto por adquirir una maquina auxiliar la pistola Cash special; el
tiempo que se pierde mientras se realiza el reemplazo de maquinas genera un paro parcial en el

proceso de la produccion.

El polipasto para cambio de riel No. 01 y el polipasto para izado de animal No 01 con un
indice del 54%, estas dos maquinas intervienen en el proceso de produccion directamente y la
ausencia de cualquiera podria parar los procesos y el reemplazo de estas tomaria un tiempo
bastante considerable, es por esta razon que se tienen estos duplicados en la misma linea, con

el objetivo de no parar o retrasar los procesos de produccion.

En cuanto al polipasto para cuero y la sierra de pecho que obtuvieron un indice del 20%,
aunque intervienen directamente en el proceso estas maquinas son reemplazadas de manera
manual por los operarios, y aunque el tiempo de produccion total se veria afectado no pararia

el proceso.
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Las dos basculas no generaron ningun indice debido a que no son de importancia en el
proceso de produccidn y son mas maquinas de apoyo para poder determinar el peso tanto de
los animales que llegan transportados en camiones como el peso del animal después del

proceso de sacrificio y antes del deshuese y desposte.

11.4.PHVA

Es una herramienta de mejora continua presentado por Deming a partir del afio 1950 y es un
ejercicio de solucidon de problemas basicos el cual, sirve para eliminar la causa raiz de los
problemas, entregando resultados consistentes, el proceso empezar por entender las causas
raices, acordar en soluciones y finalmente implementarlas y estandarizarlas y el cual puede

ser aplicado por todas las personas de una organizacion.

Un PHVA, se puede lanzar en las siguientes situaciones:
e Cuando hay una brecha vs el objetivo en una medida.
e La medida muestra tendencias negativas.
e (Cuando sucede un problema esporadico.
1. Planificar y Hacer
a. Descripcion del problema
Se debe describir el problema e identificar las medidas que seran positivamente
impactadas.
b. Implementar correcciones
Implementar las correcciones provisionales para reducir o contener el problema
c. Diagrama de Flujo

Realizar Diagrama de flujo en conjunto con las areas involucradas para identificar la

Este simbolo... Representa...

Comienzo/fin

Punto de Decisién

Conector (a otra pg. o
a otra parte del

G
>
I:l Actividad
-
R

Direccion del flujo
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d. Técnica 4W1H

Se debe definir el problema de una forma mucho mas precisa, alli se puede utilizar la
técnica el 4W1H, la cual, ayuda a focalizar el problema, respondiéndose a estas preguntas
What-Qué, Where-Donde, When-Cuando, Who-Quién, How Much-Qué tanto, esto es para
un mejor entendimiento del alcance del problema.

e. Lista de Chequeo

(Realizar una lista de chequeo a través de las siguientes preguntas, Si existe un
procedimiento?, ;se estd siguiendo?, las personas han sido entrenadas?, el procedimiento es
facil de entender? ;Estan los parametros de materiales y equipos dentro de la especificacion?
(si aplica), se debe tener en cuenta Si no hay un procedimiento vaya al pensar para entender
causa raiz. Si es claro cudl es el procedimiento requerido, créelo y monitoree la medida
impactada

2. Verificar

En este paso se debe encontrar causa raiz y soluciones de una forma clara y
visual para eso se pueden utilizar las siguientes herramientas:

a. Lluvia de Ideas

Es un ejercicio de grupo en la que los participantes generan ideas y opiniones sobre un
tema dado, y de una manera organizada, se puede hacer en forma verbal, dando cada quien su
opinion, o pueden darse las ideas por escrito en un pedazo de papel, y el objetivo es colectar

ideas sobre el tema en discusion. Ejemplo: identificar las posibles causas de un problema

b. Diagrama de causa-efecto
El cual sirve para organizar y categorizar causas posibles similares en una forma clara y

visual y el objetivo es agrupar causas posibles en categorias similares
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1. Escriba la descripcién del problema
dentro del rectangulo  (témelo del
4W1H)

2. Defina categorias primarias (6 M’s:

Man, Method, Material, Machine,

Analyse possible causes Measure, Mother Nature (Environment).

--------- Poce(is CoIEAE - --====-==~ - = . .
ek . - R ! Categorice las  causas posibles

identificadas en la lluvia de ideas

1: 3. Transfiera las de la lluvia de ideas en

las lineas secundarias del diagrama

(localicelas dentro de la categoria

correspondiente)

—F.

1=
.-| - |

4. Confirme las causas con base en

observaciones. Resalte (con un circulo)
las confirmadas como causas. Marque
con (X) las no confirmadas como causas
c. Analisis de los 5 Porqués
Técnica de cuestionamiento usada para explorar y profundizar en el analisis de la relacion
causa/efecto subyacente a un problema particular y el objetivo es identificar la causa raiz de
un problema usando un simple y estructurado enfoque.
1. Registre las posibles causas

§ MO ANALTSE (Tha wapar iu five soel swrty i ot el

T T identificadas en el fishbone en Ila

]

- wm W

columna, para la primera ronda de

cuestionamiento, registrando una causa
por cuadro

2. Escriba debajo de la columna

“Why...<causa potencial>?” seguida

/“\ (’\4 {“\ ["\ por una respuesta a la pregunta

i 3. Registre YES si la causa es

confirmada, y entonces vaya a otra

ronda, registre NO si la causa es no



125

confirmada, y pare el analisis para esta
causa, repita el proceso hasta que
alcance la causa raiz
4. Siempre regrésese a chequear si la
causa raiz identificada estd encadenada
con la posible causa identificada al
comienzo

3. Hacer

En esta fase se implementa y se estandariza soluciones:

a. Se debe Implementar listas de soluciones

b. se debe asignar responsables

c. Se deben realizar entregables

d. Verifique la efectividad de las soluciones

Tabla 30. Como diligenciar el formato PHVA. Nota: Autoria propia.
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12. Propuesta de ingenieria pilar de mantenimiento autonomo

En el tema de capacitaciones que se debe realizar al personal en primera instancia en la
induccion acerca de los horarios, tiempos de descanso que maneja la empresa, socializacion
del reglamento interno de trabajo y conocimiento general de la historia de la empresa.
Adicionalmente realizar un recorrido por la empresa dando a conocer al personal el ingreso de
la nueva persona y el cargo que va a desempaiiar. Esta primera capacitacion se debe realizar al

ingreso del personal en la empresa.

En el cronograma de capacitaciones anexo L, se especifican la periodicidad con la que se
debe realizar cada actividad. Cuando se menciona el fomentar un plan de carrera, hace
referencia a incentivar al personal para que siga su formacion profesional y se den
oportunidades de ascenso dentro de la empresa. Se recomienda realizar esta actividad al menos

una vez al mes.

La importancia de realizar dos veces al mes actividades que resalten el trabajo en equipo
para mantener un ambiente laboral agradable y sano. Ademas de que estas actividades

minimizan las enfermedades laborales causadas asociadas al estrés.

El departamento de recursos humanos puede programar visitas de la ARL a la que se
encuentre inscrita la empresa, con temas que aborden el bienestar emocional y el entorno

laboral al menos una vez al mes.
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13. Propuesta de ingenieria pilar de mantenimiento planeado

13.1. Cronograma de mantenimientos

En el siguiente calendario se recolectaron los datos por dias en que cada una de las maquinas

presento paro total:

Mdquinas Dias Céd.
Caldera 24 “
Pistola "Knocker" y compresor 26 n
Pistola Cash Special 4
Polipasto paraizado de animal No. 1 32 I:I
Polipasto para izado de animal No. 2 6 n
Polipasto para cambio de riel No. 1 12 I:I
Polipasto para cambio de riel No. 2 1 I:I
Polipasto para cuero 2 n
Sierra de pecho 10 I:I
Bascula de Riel 12 n
Bascula de animales en pie 8 n

Tabla 31. Relacion de dias detenidos por maquinas. Nota: Autoria propia
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Figura 31. Calendario enero — junio paro de maquinas. Nota: Autoria propia

De acuerdo a los datos recolectados por cada maquina se programan los respectivos

mantenimientos preventivos en la tabla 31, se encuentran las fechas a realizar el
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mantenimiento preventivo por maquina; para la organizacion de las fechas se tuvo en cuenta

las fechas en las que presentaron el mayor indice de paros con el fin de evitar que se detenga

la operacion.

Si se realizan los mantenimientos con rigurosidad en las fechas propuestas, lo que se va a

lograr es prolongar la vida util de las maquinas, menor inversioén en costos por realizar los

mantenimientos correctivos, mayores ingresos debido a que no se va a detener ni un solo dia el

proceso, se van a prever las posibles averias y evitar que en cualquier situacion se recurra a los

mantenimientos de improvisacion y emergencia. Ademas, la organizacion en las fechas

pretende que el personal de mantenimiento aliste las herramientas, repuestos y materiales que

se utilizaran para realizar esta actividad.

Maquinas
Caldera
Pistola "Knocker" y compresor
Pistola Cash Special
Polipasto para izado de animal No. 1
Polipasto para izado de animal No. 2
Polipasto para cambio de riel No. 1
Polipasto para cambio de riel No. 2
Polipasto para cuero
Sierra de pecho
Bascula de Riel
Bascula de animales en pie

Dias
12
12

¢« I

(o) Nie) Nie ) o) e e

Tabla 32. Relacion de dias de mantenimientos preventivos por maquinas. Nota: Autoria propia
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Figura 32. Cronograma de mantenimientos preventivos julio — diciembre 2017. Nota: Autoria

propia

13.2. Método AMEF

130
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El andlisis de modo y efecto de fallas (AMEF) es una forma de identificar problemas
potenciales como lo son los errores y sus posibles efectos para poder encontrar una solucion,
este tipo de implementacion cuenta con beneficios como son la identificacion de fallas y
defectos como forma preventiva, reducir los costos de garantia, los procesos de desarrollo sean

mas cortos, y asi mismo también se incrementa la satisfaccion del cliente.

La ventaja de estos tipos de métodos es identificar las posibles fallas de la maquinaria, un
proceso de manufacturas, evaluar los niveles criticos, establecer sistemas de confiabilidad para
encontrar las fallas, identificar oportunidades de mejoras en los diferentes procesos, entre

otros,
Existen diferentes tipos de AMEF

e AMEF DE SISTEMAS: Sirve como herramienta para detectar posibles fallas, en las
diferentes etapas de produccion

* Asegura la competibilidad de los componentes del sistema.
e Detencion de las posibles fallas.

e AMEF DE DISENO: Se usa para analizar elementos de disefio, el cual se enfoca hacia los
modos de falla con la funcionalidad.

eAnalizar componentes del disefio.
eModos de falla de Funcionalidad.

e AMEF DE PROCESOS: Este tipo de AMEF, es vital para analizar de procesos de
manufactura, este se enfoca en los defectos y asi mismo buscar las posibles soluciones.

eAnalizar los procesos de instalacion, fabricaciéon y ensamble.
eLos modos de falla pueden derivar de causas identificadas en el AMEF de disefio
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(Ingenieria On Line)

El AMEF se realiza teniendo en cuenta las siguientes tres causales y lo determina el calculo
del NPR

a. Severidad de la falla: Para determinar el grado de severidad se debe tener en cuenta el
efecto de falla del cliente con la siguiente escala:

1-Indica una consecuencia sin efecto

10 —Indica una consecuencia grave

EFECTO RANGO CRITERIO
No 1 Sin efecto
Muy Poco 2 Muy Poco efecto en desempeiio del sistema
Poco 3 Poco efecto en desempeio del sistema
Menor 4 Insatisfecho Efecto menor en el desempeiio del sistema
Moderado 5 Efecto moderado en el desempeiio del sistema
Significativo 6 Algo inconforme en el desempetio del sistema
Mayor 7 Insatisfecho el producto y sistema se ve afectado

Tabla 33. Severidad de la falla. Nota: Adaptacion

b. Ocurrencia de la falla: Para determinar el grado de ocurrencia, se tiene en cuenta el rango
de 1-10 de la siguiente manera:

OCURRENTE RANGO CRITERIOS PROBABILIDAD DE

FALLAS
Remota 1 Falla Improbable en el proceso <1 en 1.500.000
Muy Poca 2 Fallas esporadicas y aisladas al proceso | 1 en 150.000

Poca 3 Fallas lejanas de procesos similares 1 en 30.000
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4 1 en 4.500
Moderada 5 Fallas ocasionales en los procesos 1 en 800
6 1 en 150

Tabla 34. Ocurrencia de falla. Nota: Adaptacion

c. Deteccion de la falla: Para determinar el grado de deteccion, se tiene en cuenta el rango de
1-10 y de determina por porcentajes de la siguiente manera:

Probabilidad Rango Criterio Probabilidad falla
Alta 1 Defecto obvio 99.99%
Mediana 2-5 Es probable detectar la falla 97.5%
Baja 6-8 Defecto facilmente identificable 95%
Defecto de fallas por métodos o
Muy baja 9 90%
pruebas

Tabla 35. Deteccion de falla. Nota: Adaptacion

Después de realizar el método AMEF, teniendo en cuenta estas causales, se determina la

falla con el calculo NPR, y asi identificar las fallas mas criticas en el proceso.
Formula:
Ocurrencia * Severidad * Detencion = NPR

Prioridad NPR:

Puntuacion Riesgo de falla
500-1000 Alto
125- 499 Medio
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1-124 Bajo
0 No Existe

Tabla 36. Puntuacion NPR. Nota: Adaptacion

Teniendo en cuenta esta informacion, para la empresa FINCA LOS CRISTALES LTDA,
los resultados del AMEEF son los siguiente y en los cuales, se puede evidenciar que, en la
mayoria de las fallas, es por falta de entrenamiento sobre mantenimiento de la maquinaria y
por no realizar controles en las mismas, es recomendable tener el conocimiento de las fichas
técnicas y tener una persona para la realizacion de esta tarea segtn las frecuencias (diario,

semanal, quincenal, mensual, etc.).

Como resultado de NPR se encuentran entre una puntuacion del108 y 504 con un riesgo de
falla Medio, y el cual, es controlable, si se tiene en cuenta las acciones recomendadas y se es

constante en los procesos de mejora.
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Bascula de

animales en pie

Tabla 37. Resultado método AMEF. Nota: Autoria propia
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14. Propuesta de ingenieria pilar de educacion y entrenamiento

14.1.Diagrama de capacitacion

Este diagrama de capacitacion sirve para estructurar métodos de trabajo y desarrollar
programas, para el fortalecimiento de conocimientos, habilidades, competencias de los
integrantes de la organizacion, y asi colaborar con el cumplimiento de los objetivos de la

empresa.

Ademas, es el estudio detallado que se realiza en cada cargo, para asi establecer el nivel y
desempefio individual y realizar las evaluaciones laborales mas acordes, esto con el fin, de

realizar programas de entrenamiento al personal de la siguiente manera:

e Entrenar al personal en las tareas a ejecutar, aqui se puede guiar con el programa de
induccidn segun el cargo a desempeiiar y el formato de procedimientos el cual aplique.

e Facilitar oportunidades de plan carrera dentro de la organizacion, para que los empleados
crezcan profesionalmente

e Cambiar la vision de los empleados y guiarlos a que tengan sentido de pertenencia y un

clima laboral adecuado para el desempefio de sus funciones.

El siguiente diagrama muestra las 3 areas por las que se divide, técnica, Interaccion
Humana y toma de decisiones, en funcioén de niveles jerarquicos como los son directivo,

medio y operativo.
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NIVEL
&b
e )\
, INTERACCION TOMA DE
DIRECTIVO TECNICA 11 HUMANA DECISIONES
\ Y,
- ™
: INTERACCION TOMA DE
MEDIO TECNICA
HUMANA DECISIONES
> K AREAS DE_
i CAPACITACION
. INTERACCION TOMA DE
OPERATIVO TECNICA HUMANA DECISIONES
\ Y,

| )
Figura 33. Division de niveles de capacitacion. Nota: Autoria propia

e Area técnica: Se basa en la relacion Hombre-Maquina, por lo tanto, tiene que ver con
equipos, herramientas, maquinaria, entre otros, y tener en cuenta, la importancia de los
procesos desde el inicio hasta el final, de igual manera, al mantenimiento logrando
grandes beneficios de forma preventiva.

e Area Interaccién Humana: Se basa en la calidad de vida para las personas, obteniendo
una buena comunicacion, un buen clima laboral, aspectos motivacionales, construyendo
personal colaborativo, responsable, creativos, para asi, desarrollar conocimientos para
que encuentren las desviaciones en los procesos y puedan contribuir con ideas factibles
para las soluciones de los problemas encontrados.

e Area Toma de decisiones: Se necesita tener el conocimiento de los elementos que se
deben conocer para la toma de decisiones, con el fin, de lograr resultados funcionales y

del negocio.

Por otro lado, es importante generar actividades al personal que los ayude a guiar para
aplicar el conocimiento y la experiencia y asi identifiquen cuales son las oportunidades de

mejora, para eso es necesario la planeacion de entrenamientos que aportaran a:

e Fortalecer el trabajo en equipo.

e Desarrollo de conocimiento para la realizacion de las actividades.
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e Impulsar a aplicar lo aprendido y aportar a la mejora continua.

e Elintercambio de conocimientos sin importar el nivel académico.

Para esto se realiza un estudio con el personal de la empresa Finca los Cristales Ltda. En el

cual esta involucrados 20 trabajadores obteniendo los siguientes resultados:

Encuesta nivel de capacitacion

Figura 34. Resultados de encuesta realizada sobre nivel de capacitacion. Nota: Autoria propia.

Podemos evidenciar que la causal de “a recibido entrenamientos del drea” se encuentra con
un 40%, lo cual quiere decir, que mas del 60 % de la poblacion no tiene un programa de
induccién adecuada, al ingresar a la empresa, con estas causales podemos deducir que es

necesario aplicar un programa de entrenamiento acorde a las funciones de cada cargo.
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15. Propuesta de ingenieria pilar de aseguramiento de la calidad

15.1. Formato de control de registro laborales.

Este tipo de formato sirve para obtener un resultado de evaluacion de control de riesgo y un
inventario de los accidentes que ocurren en la empresa, los tipos de accidentalidad, con qué
frecuencia ocurre y cual es el area mas afectada, esto con el fin de realizar campafias y

métodos de control para disminuir los riesgos de accidentalidad.

Se debe tener en cuenta, algunos aspectos a seguir para que la tasa de accidentalidad

reduzca en la empresa y sea asertivo el método a utilizar:

e Se debe tener en cuenta la evolucion del método a seguir por medio de control diario.
e Revisar si los sistemas de control de riesgos han generado nuevos peligros para los
empleados.

e Tener en cuenta la opinion de los trabajadores sobre las necesidades.

Por lo tanto, este tipo de control de riesgo se debe realizar a diario y debe ser continuo en la

empresa, para obtener buenos resultados y mejoras en los riesgos laborales.

15.2.Modelo plan de evacuacion de emergencia

El plan de evacuacion en las empresas se puede dar por (incendios, inundaciones, escape de
gas, bombas, desastres naturales entre otros.) las empresas deben garantizar la vida e

integridad fisica, mediante su desplazamiento hasta un lugar de menos riesgo.
Para desarrollar un plan de emergencia, se deben seguir los siguientes pasos:

1. Examinar amenazas y riesgos: Se debe realizar un diagnostico tanto de forma interna

como externa de la compaifiia, por lo tanto, se debe revisar la edificacion y las zonas
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seguras y todo lo que haya alrededor, como postes de luz, elementos que generen riesgo y

los obstaculos que generen demoras de evacuacion o presenten alguna amenaza.

Tener en cuenta la distancia entre los centros de atencion y el lugar de ubicacion de la

empresa.

Examinar todas las instalaciones y areas, para tener en cuenta que espacios existen y si
son viables para una evacuacion rapida y efectiva y tener en un lugar visible todos los
elementos y equipos de proteccion para que cualquier persona de la empresa tenga

accesos a ellos.

Evaluar recursos: Revisar la empresa con que equipos y materiales cuenta para realizar
una evacuacion, definiendo con qué recursos cuenta para atender algin tipo de
emergencia, asi como tener en cuenta cual es el inventario de elementos de seguridad

como lo son extintores, red seca, botiquin de primeros auxilios, camillas, entre otros.

Equipos de apoyo: Al tener el equipo de apoyo se define acciones a seguir y planes de
accion para ejecutar de forma adecuada en el momento de una emergencia, por lo tanto, se
debe establecer vias de evacuacion, determinar vias de evacuacion, establecer cual va a
ser la sefial de evacuacion y asi mismo que los trabajadores la conozcan, determinar
tiempos de evacuacion y un punto d encuentro, asi como cada area debe tener asignado un

evacuador, se establece brigadas de emergencias.

Diserio de plan de emergencia: La empresa debe contar con un plano donde explique las
salidas de emergencias y puntos de encuentros, deben encontrarse en un lugar visible para
el conocimiento de los empleados, y el plano debe contener; todas las oficinas, pasillos,
ubicacion de puertas, salidas de emergencias, salida de evacuacion, zonas seguras, etc, el
plano debe ser idéntico a todos los sitios de la organizacidn, porque cuando ocurre un
siniestro se convierte en la guia, para los bomberos, la defensa civil, la entidad que se

encuentre para poder facilitar dar solucion a la emergencia.

Ademas, se debe tener los teléfonos de las entidades y la ubicacion y conocer la distancia

que se encuentre desde la empresa.
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5. Trasmision y evaluacion: Se debe informar y comunicar a todos los empleados sobre el
plan de evacuacion, para que todos conozcan que debe hacer y como deben actuar en el

momento de una emergencia.

Atender a las sugerencias y opiniones de los empleados sobre el plan de emergencia.

Realizar revision del plan de emergencia de forma anual, debido a los cambios que genere

la empresa.

Al tener establecido el plan de emergencia dentro de la compaiiia se estd cumpliendo con lo
establecido en la ley 400 de 1997 “Plan para la atencidon de emergencias y contingencias”
ademads, que es importante para poder saber actuar en el momento de una emergencia, al igual

que tener en cuenta las sefializacion y extintores.

PLAN DE EMERGENCIA Y EVACUACION. EXTINTORES - sefalizacién.

SE UTILIZARA PAR AINDICAR
LA UBICACION DE UN
EXTINTOR DE EXTINTOR ¥ SE SITUARA
INCENDIOS INMEDIATAMENTE PROXIMA
AL MISMO.
INDICACION PARA LA | SE UTILIZARA PARA INDICAR
9 LOCALIZACION DE UN | LA DIRECCION A SEGUIR
PARA ACCEDER A UN
SR BELIHA EQUIPO DE ALARMA 0
CONTRA INCENDIOS O | 5 epva se uriizana sota
¢ DE ALGUN MEDIODE | 0 ACOMPANADA A LAS
ALARMA O ALERTA SENALES
@) ALARMA DE INCENDIOS | Locaiizacion de un svisador

Figura 35. Plan de emergencia y evacuacion. Nota: Tomado de (Plan de evacuacion de
emergencia)
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16. Propuesta de ingenieria pilar de eficiencia administrativa

16.1.Perfil de cargo lider TPM

Finca los Cristales DESCRIPCION DE CARGOS Version: 1
Ltda.
Documento de Dominio Publico Octubre 01 de
2017
1. IDENTIFICACION DEL CARGO
CARGO: LIDER TPM
AREA: PRODUCCION
L58030

CARGO AL QUE REPORTA (cargos de superiores):
DIRECTO: GERENCIA GENERAL
INDIRECTO:

CARGOS QUE SUPERVISA (cargos de personal subalterno):

DIRECTO:

Comité de Pilares

INDIRECTO:

2. PERFIL PROFESIONAL y EXPERIENCIA

2.1 Académico

2.2. Experiencia.

Profesional en Ingenieria Mecanica, Quimica, Industrial.

Titulo en posgrado en Gerencia de Proyectos y afines y Diplomado en TPM y 5Ss

Minimo de 12 meses en disefio e implementacion de la filosofia TPM, en formulacion y liderazgo en desarrollo de

proyectos, y manejo de personal.

3. DESCRIPCION DEL CARGO (Proposito)

Controla y revisa las actividades y los recursos utilizados para la implementacion, estandarizacion y mantener el
mantenimiento productivo total (TPM), dando foco al cambio de la cultura y la disminucién de pérdidas de la empresa,
como también coordinara el comité de pilares, con el objetivo de introducir habilidades, conocimientos y actitudes que

se necesitan para lograr el éxito de la implementacion del programa.

4. FUNCIONES Y RESPONSABILIDAD DEL CARGO
(Establecer las principales funciones que se realizan para ejecutar el objetivo del cargo)

FUNCIONES PRINCIPALES

e  Coordinar junto con la gerencia general la implementacion y pilares del TPM segun el objetivo de la empresa.
e  Promover y estimular el Plan de mantenimiento productivo total y realizar seguimiento a la evolucion del mismo.
e Junto con el comité de pilares, identificar y establecer el Arbol de pérdidas de la compaiiia.




146

e Liderar las reuniones con el comité de pilares para la revision del cumplimiento de la implementacion.

e Promover a la organizacion al cambio de metodologia

e Dar a conocer los beneficios de la implementacion de TPM a las diferentes areas, realizando seguimiento y
control a los procesos.

e Coordinar la creacion de un sistema integral de indicadores, con el fin de auditar los criterios a evaluar de la
implementacion TPM.

RELACIONES DE TRABAJO

laboral)

INTERNAS

(Clientes internos con los cuales el cargo tiene relacion

EXTERNAS

(Clientes externos con los cuales el cargo tiene relacion

laboral, pej: proveedores, transportadoras, locales, etc.)

- Area de Produccion

- Area de Gerencias

- Area Recursos Humanos

- Area de Inspeccion y control

Equipo de computo

5.1. MATERIALES, HERRAMIENTAS O EQUIPOS:

5.2. VALORES E INFORMACION CONFIDENCIAL:

Tipos de pruebas realizadas y resultados obtenidos a los procesos de las areas con la implementacion.

5.3 TOMA DE DECISIONES (Decisiones que el cargo puede y debe tomar y decisiones que debe consultar con el superior

implementacion

inmediato)
DECISIONES CONSULTADAS DECISIONES NO CONSULTADAS
- Aprobacion de los lideres de los Pilares - Cronograma del proyecto TPM
- Revisién del estatus de los resultados de la - Auditorias de los pilares

- Mapeo de procesos productivos
- Capacitacion y entrenamientos a las areas

5.4 INDICADORES

implementacion.

criticos.

- Indicadores de cumplimiento de la

- Arbol de indicadores con todas las areas para
realizar seguimiento a los procesos mas

6. RESPONSABILIDADES

(Por equipos y/o herramientas asignadas, asi como materiales, productos y/o documentos que se requieran o generen)

Elaboré: Sandra Acosta

Reviso6: Laura Gonzalez

Aprobo:

Tabla 38. Perfil lider TPM. Nota: Autoria propia

16.2. Formato evaluacion de desempeiio




147

El objetivo de este formato es evaluar el desempefio laboral del trabajador seglin algunos
aspectos como competencias, conocimientos entre otros, esto con el fin, de revisar cuales han

sido sus logros y como ha aportado a los cumplimientos de los objetivos de la empresa.

De igual manera, se puede detectar destrezas y habilidades de los trabajadores como que

areas tienen mas oportunidades y fortalezas para que el personal crezca profesionalmente.
De los resultados de este tipo de evaluaciones, surgen las siguientes variables:

e Laimplementacion de nuevas politicas salariales y compensaciones.
e Calcular la productividad de la organizacion

e Descubrir necesidades y asi mismo programar entrenamientos

e Construir politicas de rotacion de cargos y ascensos laborales.

e Actualizar las descripciones de los cargos.

Por esto, es necesario realizar la evaluacion de desempefio trimestral a todas las personas
que se encuentren en la organizacion y asi poder evidenciar posibles falencias y buscar la

forma de mejorarlas.
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17. Propuesta de ingenieria pilar de seguridad y gestion ambiental

17.1. Cronograma de Actividades Entorno Laboral.

El entorno laboral, es vital en una organizacion para que los empleados, realicen sus funciones

de una forma mas motivada y esto generar que los resultados sean mas efectivos.

Para esto, existe programas de entorno laboral saludables, la cual la Organizacion Mundial
de la Salud, indica que es aquel donde todas las personas que se encuentran en a la
organizacion deben trabajar en equipo para alcanzar una vision conjunta de salud, seguridad y
bienestar de todos los trabajadores y asi mismo tener la sostenibilidad del ambiente laboral en
base a indicadores de salud y bienestar relacionados al ambiente fisico, medio psicosocial y

cultural. (Ambiente laboral sano)

Se debe tener en cuenta, que se debe promover el entorno laboral a través de capacitaciones
motivacionales y tiempos de esparcimiento y actividades fuera de lo laboral, para crear

vinculos de union y buen ambiente laboral.

Por otro lado, se encuentra el entorno laboral negativo, el cual tiene como consecuencia la
baja productividad y afectacion en las actividades diarias, por otro lado, se encuentra la baja
motivacion laboral la cual dificulta la realizacion de las actividades de forma favorable y la
ausencia de compromiso y sentido de pertenencia, lo cual puede ocasionar el abandono del

trabajo.

Por lo tanto, es necesario realizar un cronograma de entrenamientos y capacitaciones para
los integrantes de la organizacion y darles a entender que para la empresa es muy importante
la parte productiva como la parte emocional de las personas y darles la confianza que se

encuentran en una compaiiia que se preocupa por el bienestar laboral.

17.2.Modelo de diseiio de programa de reciclaje
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Una de las formas para disefiar un programa de reciclaje, es ideal que sea desde la fuente del
material, eso quiere decir desde cada area de la empresa, es claro que es crear una cultura
organizacional y cambiar la mentalidad de las personas, pero esto es viable con capacitaciones

de sensibilizacion y se inicia desde la campafia de las 5°S.
Para que esto sea realidad se deben realizar los siguientes pasos:

e Realizar el disefio en forma de proyecto, con objetivos, introduccion y un cronograma a
seguir para dar cumplimiento a las actividades que se desean realizar.

e (rear un sistema practico de recoleccion.

e [Establecer contactos con empresas encargadas de los diferentes materiales que se reciclan,
para retirar este producto de la empresa.

e Establecer el fin de los recursos obtenidos con este proyecto.

e Realizar mejoras ecoldgicas en la empresa.

e Contar con el respaldo de la alta gerencia.

e Garantizar el cumplimiento al 100% del cronograma de actividades.

Después de haber cumplido con este programa es necesario realizar capacitaciones con los
trabajadores, dando a conocer como se va a realizar la dindmica para iniciar con este proyecto
en la etapa productiva, la cual no se puede dejar por fuera explicar el manejo de las canecas de

colores, lo cual seria de la siguiente manera:

Figura 36. Canecas de reciclaje. Nota: Tomado de (canecas )

Este tipo de canecas de colores es un plan de recoleccion empresarial, el cual genera

conciencia en los trabajadores.
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Las siguientes canecas de colores nos ayudan a reciclar residuos en los sectores

industriales, comerciales, institucional y de servicio.

e Caneca Blanca: Vidrio.

e Caneca Negra: Carton y papel.

e (aneca Roja: Hospitalarias, residuos peligrosos.
e (Caneca Azul: Plasticos.

e (Caneca Amarilla;: Aluminio o Metales.

Esta es una forma sencilla y efectiva para tener un modelo de reciclaje exitoso dentro de la

empresa e involucrando a todas las personas de la organizacion.



18. Resultados de la propuesta

Con la propuesta que se presentd anteriormente por cada pilar se volvid a realizar la

evaluacioén con el fin de comparar el estado inicial con el resultado después de presentar la

propuesta, en la siguiente tabla se muestran los comparativos por cada pilar:

PILAR

Mejora Enfocada
Mantenimiento Auténomo
Mantenimiento Planeado
Educacion y Entrenamiento
Control Inicial
Aseguramiento de la calidad
Eficiencia Administrativa

Seguridad y Gestion Ambiental

ESTADO INICIAL

67%
58%
58%
58%
54%
42%
33%
58%

Tabla 39.Resultados de la propuesta. Nota: Autoria propia

ESTADO FINAL

96%
96%
92%
88%
79%
71%
75%
79%
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-=-ESTADO FINAL —-+ESTADO INICIAL

Figura 37. Resultados de la propuesta. Nota: Autoria propia
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19. Analisis financiero

En la tabla 40 (Costos por meses de mantenimientos preventivos de maquinas) se muestran los
costos que se obtendrian si se implementaran los mantenimientos preventivos, estos costos se
encuentran asociados con el cronograma propuesto para realizar una cantidad de dias

determinada por cada maquina.

Como se puede observar los costos representan una cuantia de $14.448.000, por la

proyeccion que se realiza para los seis meses de los mantenimientos preventivos programados.

Si observamos la tabla 41 (Ahorro en pesos propuesta), los ahorros que tendria la empresa
por mes al realizar los mantenimientos preventivos seria de un 61.3% que representan en
dinero $21.760.000 para el siguiente semestre. Aunque en algunas maquinas puede ser mas
econdmico realizar el mantenimiento correctivo, sigue siendo muy beneficioso realizar los
mantenimientos programados por lo que estos valores no representan una cifra significativa

para la propuesta.
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Maquinas Cant Valor Costo mensual mantenimiento preventivo
X Jul Agos Sept Oct Nov Dic
Mes

Caldera 2 $385.000 S 770.000 S 770.000 $ 770.000 $ 770.000 S 770.000 S 770.000
Pistola "Knocker" y compresor 2 $210.000 S 420.000 S 420.000 S 420.000 S 420.000 S 420.000 S 420.000
Pistola Cash Special 1 $56.000 $ 56.000 $ 56.000 $ 56.000 S 56.000 S 56.000 $ 56.000
Polipasto paraizado de animal No. 1 2 $175.000 S 350.000 S 350.000 $ 350.000 $ 350.000 S 350.000 S 350.000
Polipasto para izado de animal No. 2 1 $175.000 S 175.000 S 175.000 $§ 175.000 $ 175.000 S 175.000 S 175.000
Polipasto para cambio de riel No. 1 1 $84.000 S 84000 S 84000 S 84.000 S 84.000 S 84.000 S 84.000
Polipasto para cambio de riel No. 2 1 $84.000 S$ 84000 S 84000 S 84.000 S 84.000 S 84.000 S 84.000
Polipasto para cuero 1 $175.000 S 175.000 $§ 175.000 S 175000 S 175.000 S 175.000 S 175.000
Sierra de pecho 1 $154.000 S 154.000 $ 154.000 S 154.000 S 154.000 S 154.000 S 154.000
Bascula de Riel 1 $35.000 S 35.000 S 35.000 $ 35.000 $ 35.000 S 35.000 S 35.000
Bascula de animales en pie 1 $105.000 S 105.000 S 105.000 $§ 105.000 $ 105.000 S 105.000 S 105.000

$2.408.000 $2.408.000 S2.408.000 $2.408.000 S2.408.000 S 2.408.000
Costo Mantenimiento seis meses $ 14.448.000

Tabla 40. Costos por meses de mantenimientos preventivos de maquinas. Nota: Autoria propia
Maquinas Ahorro en pesos implementando TPM
Jul Agos Sept Oct Nov Dic

Caldera $880.000 $1.430.000 $330.000 $1.980.000 $880.000 $3.630.000
Pistola "Knocker" y compresor $1.080.000  $1.680.000 -$120.000 $180.000 $1.680.000 $780.000
Pistola Cash Special $104.000 -$56.000 $24.000 -$56.000 $24.000 -$56.000
Polipasto para izado de animal No. 1 $900.000 $400.000 $900.000 $150.000 $1.150.000 $650.000
Polipasto para izado de animal No. 2 $175.000 $75.000 $325.000 -$175.000 $325.000 $75.000
Polipasto para cambio de riel No. 1 $276.000 $156.000 $36.000 $156.000 $156.000 $156.000
Polipasto para cambio de riel No. 2 $84.000 $36.000 -$84.000 -$84.000 -$84.000 -$84.000
Polipasto para cuero $75.000 -$175.000 -$175.000 -$175.000 $75.000 -$175.000

Sierra de pecho $286.000 $66.000 $66.000 $66.000 $506.000 $286.000



Bascula de Riel
Bascula de animales en pie
Total

Ahorro en primeros seis meses
% Ahorro

$115.000 $15.000 $15.000
$105.000 -$105.000 $345.000
$4.080.000 $3.522.000 $1.662.000

$21.760.000
61,3%

Tabla 41. Ahorro en pesos propuesta. Nota: Autoria propia

$15.000
-$105.000
$1.952.000

$15.000
$345.000
$5.072.000

$15.000
$195.000
$5.472.000
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Para poder tener datos mas exactos del costo de la propuesta documentada en este trabajo,

se calcula la tasa interna de retorno (TIR), con el fin de identificar la rentabilidad que puede

llegar a presentar el proyecto si se implementara.

Fn= flujo de caja en el periodo n

n=numero de periodos

Fn
I\
=0(1+ i)

i= valor de inversion inicial (Rankia)

También se estiman los costos beneficios que tendria la empresa al implementar la

propuesta y para ello se calcula el valor actual neto (VAN),

=TIR

VAN = —1I, + Z Fnj
-0 (1+10)/
Vt = flujos de caja en cada periodo t
10=valor del desembolso inicial de la inversion
n = Numero de costos considerado
k = costo de capital utilizado (Rankia)
Jul Agos Sept Oct
COSTO $2.408.000 $2.408.00 S2.408.0 $2.408.00
MANTENIMIENTO 0 00 0
COSTOS $1.592.000 $42.000 $362.000 $42.000
ADMINISTRATIVOS
TOTAL COSTOS $4.000.000 $2.450.00 S$2.770.0 $2.450.00
0 00 0
AHORRO S0 S$3.522.00 $1.662.0 $1.995.20
MANTENIMIENTO 0 00 0
UTILIDADES - $15.198.0 $7.482.4 $17.536.9
$12.225.76 00 33 51

0

Nov
$2.408.00
0
$62.000

$2.470.00
0
$5.072.00
0
$12.526.3
94

Dic
$2.408.0
00
$42.000

$2.450.0
00
$5.472.0
00
$1.904.0
12
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- $16.270.0 $6.374.4 $17.082.1 $15.128.3  $4.926.0

$16.225.76 00 33 51 94 12
0
TIR 76%
VAN $27.326.282,18

Tabla 42. Calculo de la tasa interna de retorno (TIR) y valor actual neto (VAN). Nota: Autoria
propia

Con la TIR obtenida del 76% EM y un beneficio que arrojo el VAN de $27.326.282,18
para una proyeccion de seis meses durante los que se debera implementar la propuesta. Estos
costos estan representados en lo que dejaria de asumir la empresa y las ganancias que podria

tener.
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20. Presupuesto empresay académico

El presupuesto que se plantea para la propuesta de implementacion contempla los costos por mes y se detallan los items como los

siguientes:

DETALLE CANTIDAD (MES) COSTO (MES) COSTO TOTAL
CAPACITACIONES 1 $ 180.000 $ 180.000
PAPELERIA 6 $ 42.000 $ 252.000
AVISOS, PENDONES, PUBLICIDAD 1 $ 250.000 $ 250.000
REFRIGERIOS PERSONAL 20 $ 5.000 $ 100.000
TRANSPORTE $ 10.000 $ 40.000
DOCUMENTACION MAGNETICA 2 $ 10.000 $ 20.000
(USB, CDS,ETC)

TABLERO ANDON DE CONTROL 1 $ 500.000 $ 500.000
TABLERO ANDON DE MAQUINAS 8 $ 100.000 $ 800.000
TOTAL PRESUPUESTO $ 2.142.000

Tabla 43. Presupuesto para la implementacion de TPM en finca los cristales Ltda. Nota: Autoria propia

Adicionalmente se agregan los costos de la implementacion de algunos métodos presentados anteriormente en el proyecto y los

costos por los mantenimientos preventivos:



MES

JUL

AGO

SEP

OCT

NOV

DIC

CAN
SUB

CAN
SUB

CAN
SUB

CAN
SUB

CAN
SUB

CAN
SUB

CAPA
CITA
CION

PAPELERIA

$
42.000

PRESUPUESTO ADMINISTRATIVO

AVISOS,
PENDONDES
PUBLICIDA
1

$
250.000
0
$
0
$
0
$
0
$
0
$

Tabla 44. Presupuesto. Nota: Autoria propia

REFRI TRANS DOCUMEN
GERIO PORTE  TACION
MAGNET
0 0 0
$ $ $
0 0 0
$ $ $
20 4 0
$ $ $
100.00  40.000 -
0
0 0 0
$ $ $
0 0 2
$ $ $
- - 20.000
0 0 0
$ $ $

TABLERO  TABLERO
ANDONDE  ANDON
CONTROL
1 8
$ $
500.000 800.000
0 0
$ $
0 0
$ $
0 0
$ $
0 0
$ $
0 0
$ $

El presupuesto total de la propuesta de implementacion es de $16.590.000.

COSTO
TOTAL
MES

11
$
1.592.000
1
$
42.000
26

$
362.000

COSTO
POR
MANTTO

$
2.408.000

$
2.408.000

$
2.408.000

$
2.408.000

$
2.408.000

$
2.408.000

TOTAL
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COSTO
TOTAL

$
4.000.000

$
2.450.000

$
2.770.000

$
2.450.000

$
2.470.000

$
2.450.000

$
16.590.000
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21. Cronograma de actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
1/4/17 21/4/17 11/5/17 31/5/17 20/6/17 10/7/17 30/7/17 19/8/17 8/9/17 28/9/1718/10/17
Inspeccion de la planta 15
Recopilacion de la informacién N 11
Analisis de la informacion  IEEEEEN""20
Digitalizacién de la informacion N 20
Mejoras enfocadas (Metodo ANDON, Indice ICGM y Formatos de rutina) I 10
Mantenimiento Autonomo (Metodo AMEF y programa de visitas) s
Mantenimiento Planeado(Lista de chequeo, programa de reconstruccion y... I 5
Eduacién y entrenamiento (55) I 5
Control inicial (Formatos de control de mantenimiento) I 5
Aseguramiento de la calidad I 5
Eficiencia Administrativa (Disefio de formato de procedimientos, fichas... I 5

Seguridad gestion ambiental I 5

Analisis de resultados. | e —— 5

Figura 38. Cronograma de actividades. Nota: Autoria propia
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Conclusiones

En el estudio preliminar se evidencias las falencias y oportunidades en todas las areas de la
empresa, con estos resultados, se inicia la propuesta en la cual se utilizan diferentes
herramientas transversales, demostrando una mejora en los procesos de hasta el 30%, tanto en
el area de produccion como administrativa esto con el fin de crear cultura en todos los

integrantes de la empresa para poder implementar la propuesta a satisfaccion.

Con la propuesta documentada en este trabajo se busca informar acerca de los beneficios de
implementar herramientas ingenieriles en una empresa dedicada al servicio de sacrificio, el
desconocimiento de estas hacen que las operaciones y los procesos no se efectien de la forma
mas eficiente; se mostré que con el diligenciamiento y seguimiento de operaciones
debidamente planificadas se logra eliminar varios de los problemas que actualmente presenta

la empresa, dando soluciones mas asertivas y rapidas.

La propuesta de mantenimiento productivo que se esta implementando para la Finca los
Cristales le va a ser muy util ya que no va solo dirigido a la maquinaria y herramientas que se
utilizan en el proceso de sacrificio de equinos sino también al personal que estd involucrado en
el mismo y a las 4reas administrativas, de esta forma, se dara a conocer los tiempos de uso de
las piezas, Las ficha técnica de la maquinaria, el formato de manuales de uso del proceso para
los trabajadores y el como trabajar en una ambiente saludable, con la implementacion de los
ocho pilares del TPM, de las 58S, el manejo del formato PHVA y LUP son muy utiles para la
solucion de problemas, y estos lo pueden utilizar en todas las areas de la empresa y asi lograr

crear cultura, conciencia y constancia en el buen manejo de las herramientas y el auto cuido.

Con la propuesta de mantenimiento productivo total (TPM) realizada en la empresa Finca
Los Cristales Ltda., se pretende que en una posterior implementacion ademas de los beneficios
en los procesos, se reflejen las ganancias o el ahorro que se realizé en el estudio financiero de

la empresa.
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Recomendaciones

Para obtener resultados en el disefio de mantenimiento productivo total, es necesario seguir los
pasos como se indicaron, teniendo en cuenta la edificacion de los 8 pilares del TPM y el equipo
de apoyo para la implementacion e involucrando a toda la organizacion para iniciar con un
cambio cultural y adquiriendo sentido de pertenencia y asi obtener resultados satisfactorios y en

busqueda de una mejora continua.

El contar con un Lider de TPM, es fundamental para dar inicio al cambio organizacional, es
necesario tener una persona con liderazgo de la herramienta, para poderlo implementar en todas
las 4reas y asi dar cumplimiento a un cronograma y estandarizar de una forma efectiva los
pilares, esto en conjunto con el apoyo de la gerencia general, para dar a conocer a todas las

personas de la organizacion cuales son los objetivos a cumplir en pro de la compaiiia.

Se recomienda capacitar al personal en los usos y beneficios de cada una de las
herramientas planteadas en la propuesta, realizar seguimiento y control de las actividades o
tareas designadas, registrar y analizar la informacion recolectada, con el fin de realizar un

ciclo de mejora continua.

Finalmente se propone llevar cada uno de los formatos y herramientas que se plantearon en
la propuesta, para poder lograr los objetivos que tiene la compaiiia; mejorar la calidad del
servicio al cliente y de los procesos, disminuir los tiempos ocios del personal, aumentar la

productividad y el entorno laboral.
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Anexos

Anexo A. Plano de la empresa

Plano general de la planta de sacrificio “Finca Los Cristales Ltda.”
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Anexo B. Plano ruta de evacuacion
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Anexo C. Plano de demarcacion de zonas seguras para transitar
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

FINCA LOS CRISTALES LTDA

REALIZADO Fecha:
POR:
MAQUINA- CALDERA UBICACION Planta de Sacrificio
EQUIPO:
Calderas Continental SECCION Cuarto de Calderas
MODELO: E103AC-2M CAPACIDAD BHP
MARCA: Continental OPERACION Modulada
CARACTERISTICAS GENERALES
Produccion de Libras/Hora | Presion de Atomizacion | Por 220/440/3/60
Vapor diseio (ACPM) presion | Caracteristicas | para motores
Presion de prueba | 150 Psig C . Eléctricas 110/440/3/60
. I ombustible
hidrostatica para motores

CARACTERISTICAS TECNICAS

1. La caldera es totalmente automatica para
produccion de vapor, consistente de tubos de
fuego de tres pasos y que produce Libras de vapor
por hora desde y hasta 212°F, para trabajar a la
altura y condiciones ambientales establecidas por
el cliente esta provista de quemador DUAL para
trabajar alternativamente con combustible Gas
natural y con ACPM.

TAMANO, CAPACIDAD Y EFICIENCIA

1. La caldera sera de tipo horizontal pirotubular,
con capacidad de salida de 150 BHP, disefiada
para una presion de trabajo maxima de 150 Psig.
La caldera tendra capacidad para producir
continuamente 5175 Libras de vapor/hora desde y
hasta 212°F. Se garantiza un vapor de 99.7% seco.

2.Se garantiza para producir su capacidad nominal
en forma permanente y para mantener una
eficiencia térmica minima del 80% cuando se
trabaja con Gas natural como combustible y del
83% cuando se trabaja con combustible No. 2

FECHA DE MANTENIMIENTO:
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] FINCA LOS
FICHA TECNICA DE MAQUINARIA CRISTALES
LTDA
REALIZADO POR: \ \ Fecha:
MAQUINA- POLIPASTO PARA UBICACION Planta de
EQUIPO: I1ZADO Sacrificio
SECCION Proceso de Izado
MODELO: CM 602/603 CAPACIDAD 136-272 Kg
MARCA: CM Shopstar OPERACION
CARACTERISTICAS GENERALES
Motor HP 1//6 Motor Rueda de oblicua de
Elevacion 10
Peso 12-17 kg | Ciclo de cavidades
servicio

CARACTERISTICAS TECNICAS

1. Disefio compacto y ligero construido en aluminio
fundido que disipa el calor. Cuerpo totalmente
cerrado recubierto con pintura de polvos para
proteccion moderada a la corrosion. Para uso ligero
en aplicaciones de izaje vertical.

TAMANO, CAPACIDAD Y EFICIENCIA

1. Transmision lubricada de por vida con grasa no-
oxidante. Sistema de freno de discos multiples y
freno regenerativo

2. Carcasa del motor totalmente cerrada, sin
ventilacion, para evitar la contaminacion por el
medio ambiente.

FECHA DE MANTENIMIENTO:
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

FINCA LOS CRISTALES

LTDA

REALIZADO Fecha:
POR:
MAQUINA- POLIPASTO PARA RIEL | UBICACION Planta de Sacrificio
EQUIPO:

SECCION Proceso remocion de

patas
MODELO: WB CAPACIDAD 1//4 -2
MARCA: CM Valustar OPERACION
CARACTERISTICAS GENERALES

Motor HP 1//4 - 1 Motor Cambio de 220v/440v

Voltaje
Peso 26 - 55 Ciclo de Velocidad de 2.4 -4.9 m/min

servicio Elevacion

CARACTERISTICAS TECNICAS

1. Disefio compacto y ligero construido en aluminio
fundido que disipa el calor.

2. Cuerpo totalmente cerrado recubierto con pintura
de polvos resistente a la corrosion moderada.

3. Para uso general en aplicaciones comerciales de

izaje vertical.

TAMANO, CAPACIDAD Y EFICIENCIA

1. Tren de engranes helicoidales de triple reduccion,
maquinado y termo-tratado con lubricacion
permanente en grasa anti-oxidante. Sistema dual de

freno AC tipo caliper.

2. Cadena de carga de acero CM Hoist Alloy termo-
tratada para minimo desgaste.

3. Ganchos de suspension y carga de acero forjado
con pestillos de seguridad.

4. Control de botonera colgante NEMA 4 para su uso

industrial.

5. No cuenta con limitador de carrera

FECHA DE MANTENIMIENTO:
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. FINCA LOS
FICHA TECNICA DE MAQUINARIA CRISTALES LTDA
REALIZADO POR: | Fecha:
MAQUINA-EQUIPO: POLIPASTO PARA CUERO UBICACION | Planta de Sacrificio
SECCION Proceso de Remocion de
piel
MODELO: 7400 C CAPACIDAD | 1//4 -1 Toneladas
MARCA: Airstar

CARACTERISTICAS GENERALES

Velocidad de Ascenso 7.01-19.82 | Tipo de Consumo 48 SCFM a 90 PSI
m/min suspension de aire

Velocidad de Descenso 18.29 - 36.59 | Tipo de Descarga 1/2 NPTF
m/min Control de aire

CARACTERISTICAS TECNICAS

1. Diseflado para aplicaciones comerciales en general, en las cuales la

velocidad variable

generada por el poder neumatico sea necesaria o preferible. Este modelo

de polipasto
compacto y ligero estd compuesto por:
- Cuerpo y cubiertas de aluminio aleado.

- Motor de aire de alto torque, de aspas multiples para operaciones

suaves y silenciosas.

- Engranes de presion tipo espuela de acero aleado y tratados

térmicamente

TAMANO, CAPACIDAD Y EFICIENCIA

1. Equipos disponibles con modificaciones anti-chispa para operar en

ambientes

peligrosos y cuentan con un freno de tipo zapata para servicio pesado

para soportar la
carga en cualquier punto de recorrido.

2. Cadena de carga de aleacion de acero tratada térmicamente para

servicio pesado o

en acero inoxidable para operaciones anti chispa, en cuyo caso el

servicio es normal.

3. Control disponible en dos versiones, mediante Cuerda o Botonera, la

cuerda es una

opcidn econdmica para controlar el recorrido de la carga de una manera

precisa.

FECHA DE MANTENIMIENTO:
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, FINCA LOS
FICHA TECNICA DE MAQUINARIA CRISTALES LTDA
REALIZADO Fecha:
POR:
MAQUINA- PISTOLA "KNOCKER" y UBICACION Planta de Sacrificio
EQUIPO: COMPRESOR
SECCION Proceso de aturdimiento
MODELO: 10090 PRESION 165-180PSI
MARCA: Aseragro COMPRESOR | 5HP, Unidad Suplidora,
DE AIRE 100 Sacrificio
Cabezas/Hora, Potencia
extra del motor,
arrancador magnético
CARACTERISTICAS GENERALES
Balas De Salva Peso Clase de
animal Terneros, vacas, novillos,
toros y equinos
Costo Econdémico Medida
CARACTERISTICAS TECNICAS
1. Consta de s6lo 7 componentes principales y 11 o-rings. COMPRESO
R DE AIRE

2. Durable deconstruccién robusta en aluminio y acero

3. Utiliza aire comprimido

4. El costo de operacion es bajo en comparacion con los
costos de las pistolas de cartucho.

5. debe ser colgada de un balanceador para proveérsele la
maxima manipulacion y facil operacion.

ELEMENTOS

1. Manguera de serpentin de 3/8” x 25’ largo. Completa
con acople de desconexion rapido.
2. Filtro-regulador-lubricador para proporcionar al

Knocker aire limpio y lubricado para el mejor desempeiio.

3. Mango de extension opcional que permite al operario
alargarse hasta el fondo del cajon de noqueo.

4. La combinacion de baja presion del compresor y el
filtro-regulador lubricador prolonga la vida ttil del equipo
mas alld de sus expectativas

FECHA DE MANTENIMIENTO:
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA CRISTALES LTDA
REALIZADO POR: Fecha:
MAQUINA- PISTOLA CASH SPECIAL | UBICACION Planta de
EQUIPO: Sacrificio
MODELO: Cash Special SECCION Proceso de
aturdimiento
MARCA: Aseragro PRESION Efectiva 165 -
180 PSI
CARACTERISTICAS GENERALES
Calibre 22 Clase de Aturdimiento Instantaneo
Animal
Presién Efectiva 165 | Ergonomica Tipo de Pistola Convencional
- 180 PSI

CARACTERISTICAS TECNICAS

1. Bien equilibrada, disefio ergonémico.

2. Activada con cartucho de bala de salva

3. Operada como un cachetero convencional con gatillo.

4. Mecanismo de disparo "Rolling Block" que proporciona
seguridad ya que requiere dos acciones positivas para su
disparo.

5. Vuelta automatica de cerrojo

HERRAMIENTAS DE LIMPIEZA

1. Conjunto limpiador de recamara.

2. Cepillo de cafion.

3. Limpiador cepillo de manivela.

4. Limpiador del rebajo.

5. Pestafia deslizante.

6. Llave Inglesa

7. Aceite de cachetero CASH COPASLIO Thread
Grease Fluido Youngs 303

FECHA DE MANTENIMIENTO:
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FICHA TECNICA DE

MAQUINARIA FINCA LOS CRISTALES LTDA
REALIZADO Fecha:
POR:
MAQUINA- | SIERRA DE PECHO | UBICACION Planta de Sacrificio
EQUIPO:
MODELO: S500E SECCION Proceso evisceracion
MARCA: Aseragro PESO 37 Kg (82 libras)

CARACTERISTICAS GENERALES
Activacion Eléctric | Largo de la | Tipo de Eléctrico | Especi | 42V -
a Hoja Gatillo ficacio | 550V
Apertura de 12"(305 | Potencia Cantidad 1 nes del | 50/60 Hz
la hoja mm) del motor Gatillos de motor
control

CARACTERISTICAS TECNICAS

1. Compacta y facil de manejar.

2. Motor de 1 caballo, ideal para plantas
medias.

3. Sistema de Lubricacion
interconstruido para facilitar su
mantenimiento y operacion.

TAMANO, CAPACIDAD Y
EFICIENCIA

FECHA DE MANTENIMIENTO:
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Anexo E. Formato de control

FORMATO DE CONTROL
BoCMT e
CRISTALES LTDA. PAG 1DE 1
MAQUINA: AREA: PROCESO: | FECHA:

RESPONSABLE DE MANTENIMIENTO DEL AUDITADO POR:

EQUIPO
ACTIVIDADES .
# \ AUDITAR CUMPLE NO CUMPLE SOLUCION

OBSERVACIONES




Anexo F. Formato de 57s
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FORMATO DE 3'S
FINCA LOS CRISTALES LTDA. DOCUMENTO No. 001
REVISION No. 001
PAG1DE 1
AREA: | PROCESO: FECHA:
RESPONSABLE GESTION DE AUDITADO POR:
MANTENIMIENTO:

Criterio para calificar de 1 a 5 cada item:

1. Se evidencio que el criterio no se cumple, se identificaron mas de tres hallazgos o riesgos de

accidentes asociados

2. Se evidencio que el criterio se cumple parcialmente, se identifico entre 2 y tres hallazgos.
3. Se evidencio que el criterio se cumple parcialmente, se identificé por lo menos un hallazgo

sobre el item.

4. Se evidencio cumplimiento pero no hay consistencia, existe dudas de la sostenibilidad a pesar

que no hay hallazgo claros.

5. Se evidencio cumplimiento total del criterio y hay claridad que es sostenible en el tiempo.

ITEM DE REVISION

Nota (1a 5)

CLASIFICAR - SEIRI

1.1. Todas las cosas que se encuentran a la vista son utilizadas diariamente.

1.2. Todas las cosas guardadas en los lugares de trabajo son utilizadas con
frecuencia (semanal o mensual).

1.3. El empleado manifiesta que el area de trabajo tiene una rutina de limpieza, esto
incluye sacar archivo, material, herramienta, etc. que esta obsoleto o inactivo por un
periodo de tiempo definido.

1.4. Se evidencia que no hay elementos repetidos en el area de trabajo.
(Herramienta, materiales, etc.)

SEIRI

ORDENAR - SEITON

2.1. Estan claramente definidos los lugares donde debe ir cada cosa, es clara la zona
indicada para el almacenamiento de esta herramienta y/o material, los tiempos de
uso de las cosas guardadas.

2.2. Las cosas de transito tienen un lugar definido, respeta el espacio definido para
almacenar.

2.3. Se nota claramente que las cosas estan debidamente ordenadas en el area de
trabajo.

SEITON

LIMPIAR - SEISO

3.1. El &rea de trabajo se encuentra limpia. Los lugares de almacenamiento no
presentan regueros, mugre, migajas u otros factores de suciedad.
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3.2. El empleado manifiesta y se evidencia que existe una rutina de limpieza para
sus elementos personales.

3.3. Las instalaciones locativas (estructuras) o herramientas de oficina (cosedora,
reglas, etc.) estan en perfectas condiciones de uso.

3.4 Las instalaciones o herramientas en mal estado tienen un plan de accion claro y
seguido por el dueno del puesto.

3.5. Se identifica que las personas del area estan respetando la separacion del
reciclaje.

SEISO

PROMEDIO 3S

0%

OBSERVACIONES
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Anexo G. Formato PHVA

Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA)

LIDER DE EQUIFO: PARTICIPANTES: COACH
AREA: FECHA:

Describa el problema (En caso gus el problema fise identificado previamente o durante uma reunion operacional. gque medida es qfecrada®)

Hay alguna correccidn provisional que podria aplicarse?

Cual fire la correccion provisional ? Ouzen Cuands Estatus

Entender como v donde ocurre el problema
(usando ef. fiujo de proceso, flujo de informacidn, flujo de material...etc)

=]
=
[
-
=
o
=
E Enfogque del problema (§W1H)
=
3 QUE
=
DONDE QUIEN
CUANDO CuanTos
Declaracién del problema (Usando 3W1H) ©
Compruche [o: punte: Tl &3 Ia accion:
Escribir ¥ para 8i, N para No, N/4 para No aplicabla en la casilla de Si la respuesta es No, ¥ es aplicable, eseriba la Quien Cuando Eztatus
verificacion accién, Ouién, Cuindo, Fatatu
D Existe un estandar” (En case qfirmative, pasar a la siguiente pragunta,
zi No, pasar a la fase de penzar - hacer)
|:| Se esta sigmendo? (En case gfirmative, pasar a la fase de pensar -
hacsr, 5i No, pasar a los puntos de control siguisntes)
D Las personas han sido enfrenados en los estandares?
0 El estandar s facil de enfender?
D Materiales ¥ equipos estan en los parametros de especificzcion” (51
aplica)
Analizar posibles causas {Lluvia de ideas)
ANALISIS CAUSA-EFECTO
-====~| EFECTO|--—~.,
# ' !I I:
! | | Declarscion del !
; [ problema :
= | . !
5 \ ’ i :
E| P 5
& | [ i
= ] '
= | [ '
N, Causas posibles r-'. : .E
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VERIFICAR

ANALISIS 5 POR QUE (Ir mas profundo para encontrar y verificar la causa rarg)

1. Comience prezuntands POR QUE?, ¥ rezponda PORQUE

3, Encierre en un circulo laz cauzas rajces verificadas

1. Ezcriba E - Sila cauza ez confirmada en el Gemba mi Ia canza no fue confirmada

acciones

4. Marque cada eanza raiz conm 1.2 ... vineular las

RP POS! s POR QUE?

SN POR QUE? SN POR QUE? SN

POR QUE?

POR QUE?

&N

CAUSAS
Prezumta

Fespuesta

Respuesta

Fespuesta

Fespuesta

Respuesta

Respuesta

Faspuesta

ACTUAR

Planear e implementar soluciones prevennivas y sostemibles

Cauza raiz™

Liztado de acciones

(Chuen

Estatus

* Freriba el NUMERQ corvezpondients a la causa identificada en las 5 porqués (paso anterier)

Verificacion de la eficacia del PHVA

Estandarizar v comparnir principales aprendizajes

Accion NA

Comentarios

Estatus

Crear/Actualizar estandar

Transfartr conocmments (E. LUP)

Enfrenanuento en Nusvo Actuzlizacion de
estandar
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Anexo H. Modelo manual de procedimientos

MANUAL DE PROCEDIMIENTO

1.- Informacidn General
Nombre del proceso Usuarios

Propdsito

1.-Herramientas / Equipos Requeridos

EPP Requeridos

Materiales

3.-Flujograma

4.Detalle grafico de la Actividad

L
5.-Documentacidn requerida
[Fecha de creacion Modificacion Version No. Dec.
Razon para Ia Modificacion
Creador Aprobador Entrenado por:

6.-Personal a Entrenar
Nombre Nombre Nombre Nombre Nombre
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Anexo I. Formato para leccion de un punto (LUP)

LECCION EN UN PUNTO

LUP #
Fecha
ERpeILo del
Elaborada por Equipo Respons'able tema (si
del area |..1ica)

i

Conocimiento | Casos de Casos de Transferencia

Clasificacidn oo ) A .
bisico [ mejora [ problemas [ de conocimiento !

ENTRENAMIENTOS

NOMBRE FIRMA FECHA




],

WIDUACTON NORDBZ2AS WVA
W OMHER SAVELLAVEDE

[
e
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Anexo J. Formato de rutina

FORMATO DE RUTINA
FINCA LOS DOCUMENTO No. 001
CRISTALES LTDA. REVISION No.001
PAG1DE 1
MAQUINA: AREA: AUDITADO POR:
PROCESO: FECHA:
RESPONSABLE DE MANTENIMIENTO DEL EQUIPO
INSPECCIONES ESTADO ACCIONES
BUENO | REPARABLE | DESCARTABLE CORRECTIVAS

SUCIEDAD POLVO

ACEITE

FUGAS
TREPIDACION CORROSION

DESGASTE

DEFORMACION
ANORMALIDAD RUIDO

TEMPERATURA

VIBRACION

OLOR EXTRANO

ALTERACION DE

COLOR

PRESION
ADHERENCIA | DESPEGADO
DANO DEFORMACION
LUBRICACION | FALTA DE

ACEITE
AJUSTE PIEZAS SUELTAS

OBSERVACIONES
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Anexo K. Formato de registro de accidentes

FORMATO REGISTRO DE ACCIDENTES LABORALES

FINCA LOS CRISTALES DOCUMENTO Ro. 901
REVISI . 001
LTDA. VISION No. 00
PAG1DE1
PERSONA ENCARGADA
LIDER DEL AREA
Tino de Area en | Actividad
# |Fecha de accidente | Nombre | Area Cargo Legi()n la que |que

ocurrio |realizaba

OBSERVACIONES




Anexo L. Cronograma de capacitacion entorno laboral
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CRONOGRAMA DE CAPACITACION ENTORNO LABORAL

FINCA LOS CRISTALES LTDA. DOCUMENTO No. 001
REVISION No. 001
PAG1DE 1
ACTIVIDAD PERIODICIDAD

Induccion | Quincenal | Mensual

Observaciones

Realizar entrenamiento sobre
horarios de trabajo, tiempos de
descanso y beneficios.

X

Reglamento interno de trabajo

Reconocimiento de la empresa

Fomentar un plan de carrera para
todos los trabajadores

Capacitaciones sobre trabajo en
equipo

Capacitaciones motivacionales

Capacitacion con especialistas en
entornos labores favorables

Capacitaciones de bienestar
emocional




