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PROLOGO

La realizacion del presente trabajo tiene la finalidad de aplicar las
Herramientas de la Calidad, para que nos facilite la labor en el

mantenimiento y que éste sea de calidad.

Entendemos que mantenimiento es en general un conjunto de acciones y
actividades con la sola finalidad de mantener las maquinas y/o equipos

instalados disponibles minimizando las paradas y costo de operacion.

El presente trabajo consta de los siguientes capitulos:

Capitulo 1: En este capitulo se considera los antecedentes de la labor de
mantenimiento en Santa Lucia y Sinchicuy. Se establece los objetivos del
trabajo y se hace una descripcidn resumida de la manera como se ha

desarrollado.

Capitulo 2: Se menciona la visidén y misién de la Subdirecciéon de Equipos y
Mantenimiento de la Direccidn de Infraestructura, con la finalidad de cumplir

con el programa anual del mantenimiento. Organigrama.



Capitulo 3: Se realiza una descripcion de los equipos existentes en las
bases en mencién, y con mayor detalle se menciona a los grupos
electrogenos que son materia de este trabajo, se manifiesta la organizacion
interna del personal que realiza el mantenimiento, como también las
condiciones del trabajo, modalidad, ademas las caracteristicas de los
lugares donde trabajan y se menciona los equipos y herramientas con que

se cuenta, y si estan operativos.

Capitulo 4: Este capitulo tiene como objetivo la identificacion de las
herramientas de calidad que se van a aplicar, teniendo presente la

problematica especifica de los grupos electrogenos.

Capitulo 5: En este capitulo mediante el uso de las herramientas de gestion
integral de la calidad, se determina las fallas y sus causas, luego se analizan
y se propone un plan de mantenimiento, apoyado en el diagrama de Causa y
Efecto y complementandole con la Matriz FODA, se establece las
propuestas para un mantenimiento general; se elabora el presupuesto anual

para Santa Lucia y Sinchicuy.
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Antecedentes.

El Proyecto Especial CORAH se cred en el ano 1982; en 1990
se implementd la Direccidon de Infraestructura para dar servicio
en la elaboracidon de proyectos y ejecucion de obras civiles y
eléctricas, y esta direccion en Setiembre del ano 1992,
implementa el area de mantenimiento para que se encargue de
los trabajos de mantenimiento de cuatro grupos electrogenos
marca Onan de 200, 150, 150 y 80 KW respectivamente. Estos
abastecian energia eléctrica las 24 horas del dia a la base de
Santa Lucia. El Proyecto Especial CORAH tuvo a su cargo

dicho mantenimiento hasta el mes de diciembre de 1993.

En el mes de Noviembre del 2002 el ente financiero solicito al
Proyecto Especial CORAH, hacerse cargo del mantenimiento
de los dos grupos electrogenos marca Volvo Penta de 200 KW.

Cada uno de los cuales abastecen de energia a la base de
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Sinchicuy y de los dos grupos electrogenos marca Onan de
200 y 80 KW. Cada uno, abastece de energia a la base de
Santa Lucia, previa presentacion de un presupuesto de
mantenimiento anual para cada base, teniendo presente las
condiciones ambientales y de trabajo, las cuales son dificiles,
en comparacion con los centros poblados de Pucallpa e

Iquitos.

Por esa fecha el suscrito se encontraba llevando el Programa
de Titulacion por Actualizacion de Conocimientos, es ahi
donde tomo contacto con las herramientas de calidad que se
aplica para el analisis y solucion de los problemas de

ingenieria.

Objetivos.

El presente trabajo tiene por objetivos:

Realizar la evaluacion del mantenimiento que se lleva a cabo
en las bases de Santa Lucia, ubicada en el departamento de
San Martin y en la base de Sinchicuy, ubicada en el
departamento de Loreto.

Aplicar las herramientas de calidad para un conocimiento de
las fallas en el mantenimiento, asi como las causas que las

originan para dar una solucion adecuada.
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Proponer un plan de mantenimiento para los grupos
electrogenos de Santa Lucia y Sinchicuy, asi como su
presupuesto anual.
Descripcién del Trabajo
Se inicid el trabajo, con el levantamiento de informacion del
estado de mantenimiento en las diferentes localidades, donde
se encuentran los grupos electrégenos, esto se realizd con
todo el personal de mantenimiento del proyecto especial
CORAH. Se aplicé el Diagrama de afinidad y se redujo a
catorce tipos de fallas.
Se elabora el cuadro de frecuencia de fallas para su posterior
uso en la construccion del diagrama de Pareto.
Se aplica el diagrama de Causa y Efecto para el rubro de
mantenimiento deficiente:

Métodos y procedimientos

Materiales

Fuerza laboral

Equipo y herramientas
El apartado de Métodos y Procedimiento, se resolvié mediante:

Las hojas de Checklist.

Las hojas de inspecciones.

Las hojas de mantenimiento efectuado.

Cronograma de mantenimiento.



El apartado de Materiales, Fuerza laboral y Herramientas, se
complementa con la aplicacion de la matriz y sobre esta base
de evaluacion interna FD (Fortalezas y Debilidades), la matriz
de evaluacion del entorno AO (Amenazas y Oportunidades) y
luego se aplica la matriz FODA que es una herramienta de
planeacion que permite cruzar las variables en cuatro
combinaciones:

Oportunidades / Debilidades

Oportunidades / Fortalezas

Amenazas / Fortalezas

Amenazas / Debilidades

Cada uno de estos cruces nos da opciones alentadoras y otras
de riesgo. Se han evaluado los posibles cursos a seguir y se ha
elaborado la propuesta para impulsar la aplicacion de un

mantenimiento de calidad.

Finalmente se presentan las conclusiones y recomendaciones

que han generado este trabajo.



CAPITULO I

2, LA EMPRESA
2.1 Organigrama
El Proyecto Especial “CORAH”" fue creado por D.S. No 043-82-
AG (22-04-82). Dicho proyecto es una entidad que depende
funcionalmente y administrativamente del Ministerio del Interior,
su Organigrama es el siguiente:

Cuadro N° 2.1: Organigrama de la empresa

DIRECTOR EJECUTIVO

‘ >
Iy 7 i !
DIRECCION DIRECCION DE DIRECCION DIRECCION DE
ADMINISTRATIVA INFRAESTRUCTURA CADA. OPERACIONES
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DE OBRAS MANTENIMIENTO PROYECTOS
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il ELECTROGENOS
N ELECTRICISTA
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[ CUADRO N° 2.2: ORGANIGRAMA DE LA SUBDIRECCION DE EQUIPOS Y
MANTENIMIENTO DE LA DIRECCION DE INFRAESTRUCTURA

DIRECCION DE INFRAESTRUCTURA ’
v

SUBDIRECCION DE EQUIPOS Y
MANTENIMIENTO
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MANTENIMlENTO DE LA SDEM DE LA DI
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Vision

Ser la empresa lider en la zona del Huallaga y en Loreto, en lo
referente a los servicios solicitados por el cliente, de manera
eficiente y eficaz y asi incrementar la confiabilidad de los
grupos electrégenos, en dichas bases, para que se cumplan
las metas  establecidas, (operaciones) programadas

anualmente.

Mision

El Proyecto Especial “CORAH”, tiene como misién cumplir los
plazos previstos de los trabajos encomendados a todas sus
direcciones, cada una en su campo, creando propuestas
estratégicas con la aplicacion de las herramientas de calidad y
con la finalidad de incrementar la confiabilidad de los grupos
electrogenos en la base de Santa Lucia y en la base de
Sinchicuy, y asi tener operativo los equipos y maquinas en
dichos lugares. De acuerdo al organigrama, la Subdirecciéon de
Equipos y Mantenimiento depende directamente de la

Direccion de Infraestructura.

La sede central del Proyecto Especial CORAH esta ubicada en

la ciudad de Pucallpa, departamento de Ucayali.
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CUADRO N° 2.3: RELACION DE PERSONAL DE LA SUBDIRECCION DE EQUIPOS
Y MANTENIMIENTO DE LA DIRECCION DE INFRAESTRUCTURA

SDEMDELAD.L

PERSONAL DE MANTENIMIEMTO GENERAL DELA

B Hrosuione

@ Clrelrisinian
B Refrigression
O Tolefuis

& Saldadar

8 Cuspislers

8 Gustilers

DISTRIBUCION GENERAL DEL PERSONAL
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Especialidad Cant. | Especialidad Cant. | Especialidad Cant. | Espec. Cant
Mecanicos 3 | Mecénicos 3 Mecanicos 6 1
Electricistas 2 | Electricistas 3 Electricistas 5
Refrigeracion 2 Refrigeracion 1 | Refrigeracion 3
Telefonia 1 Telefonia 1
Soldador 1 Soldador 1
Carpintero 1 Carpintero 1
Gasfitero 1 Gasfitero 1
11 6 1 18
PERSONAL DE MANTENIMIENTO PERSONAL DE MANTENIMIENTO PERSONAL DE
PROGRAMA DE AVIACION POR PROGRAMA RIVERERO POR MANTENIMIENTO
ESPECIALIDAD ESPECIALIDAD PROGRAMA CORAM
POR ESPECIALIDAD
0 Elealrinislon B Blestrinlslan
0 Refeigpeasing

0 Yelrtanls
B Seldader
B Carpislere

@ Gaetilvrs
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En el presente trabajo estan considerados los grupos
electrogenos de las bases de Santa Lucia, del departamento
de San Martin y la de Sinchicuy, del departamento de Loreto.
Actualmente en dichas bases trabajan dos grupos electrégenos
12 horas diarias, por lo cual se considera critica la falla de uno

de ellos, si no es reparado de inmediato.

La infraestructura de la base de Santa Lucia, es para alojar un
promedio de 800 personas, cuenta con los elementos
necesarios para dar alimentacion, alojamiento, asistencia

meédica, energia eléctrica, servicio de agua y desagué.

La infraestructura de la base de Sinchicuy es un 50 % de la

base de Santa Lucia.

Con respecto al organigrama en la Subdireccion de Equipos y
Mantenimiento, cada seccion cuenta con un minimo de dos

personas.

Es necesario mencionar que aparte de las bases de Santa
Lucia y de Sinchicuy, existen otros lugares donde se realizan
trabajos de mantenimienta, | os cuales se encuentran en

ciudades o bases como:
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a) Pucallpa - Ciudad (Departamento de Ucayali)

b) SantalLucia - Base (Departamento de San Martin)
c) Sinchicuy — Base (Departamento de Loreto)

d) Contamana - Taller (Departamento de Loreto)

e) Atalaya— Taller (Departamento de Ucayali)

f) Pucallpa — Taller (Departamento de Ucayali)

g) Estrecho — Taller (Departamento de Loreto)

h) Santa Rosa — Taller (Departamento de Loreto)

) Iquitos — Taller (Departamento Loreto)

El personal de la Subdireccion de Equipos y Mantenimiento,
tiene la obligacion de mantener los diferentes equipos y
maquinas operativas durante las 24 horas del dia a lo largo de

todo el ano.

La Subdireccion de Equipos y Mantenimiento tiene que
informar al personal de mantenimiento, la necesidad de los
trabajos a realizar, como. también las actividades planeadas y
sobre todo, deben estar listos para ejecutarlo. Para lograr esto,
la Subdireccibn de Equipos y Mantenimiento, tiene que
elaborar programas para mantener operativos los diferentes
equipos y maquinas, en especial los grupos electrégenos, los

cuales generan energia eléctrica para las bases mencionadas.
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a) Pucallpa - Ciudad (Departamento de Ucayali)

b) Santa Lucia - Base (Departamento de San Martin)
c) Sinchicuy — Base (Departamento de Loreto)

d) Contamana — Taller (Departamento de Loreto)

e) Atalaya-— Taller (Departamento de Ucayali)

f) Pucallpa — Taller (Departamento de Ucayali)

g) Estrecho—-Taller (Departamento de Loreto)

h) Santa Rosa — Taller (Departamento de Loreto)

i) Iquitos — Taller (Departamento Loreto)

El personal de la Subdireccion de Equipos y Mantenimiento,
tiene la obligacibn de mantener los diferentes equipos y
maquinas operativas durante las 24 horas del dia a lo largo de

todo el ano.

La Subdireccion de Equipos y Mantenimiento tiene que
informar al personal de mantenimiento, la necesidad de los
trabajos a realizar, como también las actividades planeadas y
sobre todo, deben estar listos para ejecutarlo. Para lograr esto,
la Subdireccion de Equipos y Mantenimiento, tiene que
elaborar programas para mantener operativos los diferentes
equipos y maquinas, en especial los grupos electrégenos, los

cuales generan energia eléctrica para las bases mencionadas.



CAPITULO 1l

EVALUACION DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS Y SU

MANTENIMIENTO

La orden para la evaluacion de los grupos electrogenos de las bases
de Santa Lucia y de Sinchicuy fue dado en el mes de Noviembre del

2002 y febrero del 2003, respectivamente.

3.1 Descripcion de maquinas y equipos.
Las maquinas (Grupos Electrégenos), materia del presente
trabajo, se encuentran ubicados en la base de Santa Lucia y

en la base de Shinchicuy.

La base de Santa Lucia se encuentra ubicada en el caserio de
Santa Lucia, distrito de Uchiza, Provincia de Tocache del
Departamento de San Martin, situado a 40 km de Uchizay 83
km de Tocache, su acceso es via terrestre desde la ciudad de
Tingo Maria por una carretera asfaltada de 55 km y después

por una carretera afirmada de 80 km. y finalmente el uso de



-14-

una barcaza para cruzar el rio Huallaga, para lo cual el tiempo
total es de 3 horas. Existe otra ruta desde Tingo Maria,
Tocache y Santa Lucia, para lo cual el tiempo empleado es de
7 horas aproximadamente, y todo el viaje se realiza por

carretera afirmada.

La base de Shinchicuy se encuentra ubicada en el caserio de
Shinchicuy, Distrito de Punchana, Provincia de Maynas del
Departamento de Loreto, situado a 38 km aproximadamente,
de la ciudad de lquitos; su acceso es mediante via fluvial, por
lanchas con motores fuera de borda, para lo cual el tiempo de
viaje es de 30 minutos y por barcazas de servicio comercial,
de 60 minutos, debido a que realiza paradas en distintas islas a

lo largo del trayecto.

Los grupos electrégenos son de diversas potencias (200 KW a
15 KW), ademas son de diferentes marcas (Volvo Penta,
Steward Stwvenson, Kohler, Onan, Alpes, Stanford, Mitsubishi
y Perking); las diferentes marcas implican que los repuestos
son diferentes, como también las herramientas a usar, de alli,
la necesidad de conocimientos que hay que tener de estas

maquinas.



-15-

A continuacion, se detalla las siguientes maquinas y equipos, a
cargo de la Direccidn de Infraestructura del Proyecto Especial

CORAH.

3.1.1 Maquinas Pesadas

Ubicacion : Sinchicuy — Maynas — Loreto.
a) Grupo Electrégeno N°1 Caddigo: GES 1

Caracteristicas Técnicas:

e Marca - VOLVO PENTA
e Modelo . TWD 740 GE

e Serie : 2071136910

e Potencia : 200 KW

e Fases . Trifasica

e Tension . 230 Voltios

e Frecuencia : 60 Hz.

e Sistema de Lubricacidon con aceite, bomba de aceite y
filtros.

e Sistema de Combustible con petréleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacion vy filtros de combustibles.

e Sistema de Admision y Escape con turbocompresor.

e Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.



b)
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Cuenta con un médulo 520, que es un equipo electronico de
ultima generacion disefnado para arranque y parada a
control remoto y control de alarmas sobre fallas.

Grupo Electrégeno N° 2 Codigo: GES 2

Caracteristicas Técnicas:

Marca . VOLVO PENTA
Modelo . TWD 740 GE
Serie . 2071136911
Potencia . 200 KW

Fases . Trifasica
Tensién . 230 Voltios
Frecuencia . 60 Hz

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petréleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacidn y filtros de combustibles.
Sistema de Admision y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.
Cuenta con un médulo 520 que es un equipo electrénico de
ultima generacion disenado para arranque y parada a
control remoto y control de alarmas sobre fallas.

Ubicacion: Pucallpa — Ucayali.



c)

d)
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Grupo Electrogeno N° 3 Cédigo: GEA 1
Caracteristicas Técnicas:

Marca : STEWARD STEVENSON

Modelo : 431RSL2006A-H450W

Serie : CV 3552406

Potencia: 135 KW

Fases : Trifasica

Tensidon : 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacidn con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petroleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacion y filtros de combustibles.
Sistema de Admisiéon y Escape con turbo compresor.
Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.
Grupo Electrogeno N° 4 Cédigo: GEA 2
Caracteristicas Técnicas:

Marca : STEWARD STEVENSON

Modelo : 431RSL2006A-H450W

Serie : CU3552174

Potencia: 135 KW

Fases : Trifasica

Tension : 230 Voltios
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Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petréleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacién y filtros de combustibles.
Sistema de Admisidn y Escape con turbocompresor.

Sistema de Refrigeracidén con su bomba de refrigerante.

e) Grupo Electrégeno N°5 Codigo: GEA 3

Caracteristicas Técnicas:

Marca : STEWARD STEVENSON

Modelo : 431RSL2006A-H450W

Serie : VA3552180

Potencia: 135 KW

Fases : Trifasica

Tension : 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petroleo (Diesel 2), bomba de
inyeccidon, bomba de alimentacidn y filtros de combustibles.
Sistema de Admision y Escape con turbocompresor.

Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.



g)
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f) Grupo Electrogeno N° 6 Cédigo: GEA 4
Caracteristicas Técnicas:

Marca : KOHLER - 125

Modelo : 40R0Z281

Serie 253859

Potencia : 125 KW

Fases : Trifasica

Tension 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacidn con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petroleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacion y filtros de combustibles.
Sistema de Admisién y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracidon con su bomba de refrigerante.

Ubicacion : Santa Lucia — Uchiza — San Martin

Grupo Electrégeno N°7 Cédigo: GESL 1
Caracteristicas Técnicas:

Marca : ONAN

Modelo : 200DFBD

Serie 1900349777



h)

-20-

Potencia : 200 KW

Fases : Trifasica

Tension 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petréleo ( Diesel 2 ), bomba de
inyeccidn, bomba de alimentacion y filtros de combustibles.
Sistema de Admision y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.

Su sistema de arranque es eléctrico.

Grupo Electré6geno N° 8 Cédigo: GESL 2
Caracteristicas Técnicas:

Marca : ONAN

Modelo: 800GDA

Serie: 1920421332

Potencia: 80 KW

Fases: Trifasica

Tension: 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacidn con aceite, bomba de aceite y

filtros.
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Sistema de Combustible con petréleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacion y filtros de combustibles.
Sistema de Admision y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.

Su sistema de arranque es eléctrico

Ubicacion : Tingo Maria — Huanuco

Grupo Electrégeno N°9 Cddigo: GEAT 1
Caracteristicas Técnicas:

Marca : MODASA

Modelo: MMM 16

Serie : LP 67973

Potencia . 16 KW

Fases : Trifasica

Tensiéon : 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petrdleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacidn y filtros de combustibles.
Sistema de Admisiéon y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracién con su bomba de refrigerante.

Ubicacién : Enapu - Iquitos - Loreto
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Grupo Electréogeno N° 10

Caracteristicas Técnicas: Cadigo:

Marca : NGC — ALPES SPA
Modelo: S/M

Serie : ECN 28-S
Potencia: 16 KW

Fases : Trifasica
Tension 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

GEEI 1

Sistema de Lubricacidn con aceite, bomba de aceite y

filtros.

Sistema de Combustible con petroleo (Diesel 2), bomba de

inyeccion, bomba de alimentacion y filtros de combustibles.

Sistema de Admisidén y Escape con turbocompresor.

Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.

Ubicacion : Nahay - Loreto

Grupo Electrégeno N° 11 Cdédigo: GESI 1

Caracteristicas Técnicas:
Marca : STAMFORD
Modelo: T 393

Serie : V 116120

Potencia : 27.5 KW
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Fases : Trifasica

Tension 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petréleo (Diesel 2), bomba de
inyeccidén, bomba de alimentacion vy filtros de combustibles.
Sistema de Admisidén y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.

Ubicacion : Estrecho - Loreto

Grupo Electrogeno N° 12 Cédigo: GEE 1
Caracteristicas Tecnicas:

Marca : MITSUBISHI

Modelo : S42L

Serie : 1758

Potencia : 19 KW
Fases : Trifasica
Tension 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite y

filtros.
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Sistema de Combustible con petrdleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacion y filtros de combustibles.
Sistema de Admisiéon y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.

Ubicacidén : Santa Rosa - Iquitos - Loreto

m) Grupo Electréogeno N° 13 Codigo: GESR 1

Caracteristicas Técnicas:

Marca : PERKINS

Modelo : F3230

Serie : AB350401

Potencia : 75 KW

Fases : Trifasica

Tension : 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petréleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacion y filtros de combustibles.
Sistema de Admision y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.

Ubicacion : Contamana - Loreto
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n) Grupo Electréogeno N° 14 Cdédigo: GECT 1
Caracteristicas Técnicas:

e Marca : PERKINS

e Modelo: AP40

e Serie U874298E

e Potencia: 40 KW

e Fases : Trifasica

e Tension : 230 Voltios

e Frecuencia: 60 Hz.

e Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite y
filtros.

e Sistema de Combustible con petréleo (Diesel 2), bomba de
inyeccidén, bomba de alimentacidn y filtros de combustibles.

e Sistema de Admisidn y Escape con turbocompresor.

e Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.

0) Grupo Electrégeno N° 15 Cédigo GECT 2
Caracteristicas Técnicas:

e Marca : PERKINS

e Modelo: AP40

e Serie : U874300E

e Potencia: 40 KW

e Fases : Trifasica
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Tension : 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite, filtros
y valvulas de aceite.

Sistema de Combustible con petréleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacion y filtros de combustibles.
Sistema de Admision y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.

Ubicacion : Pucallpa — Coronel Portillo — Ucayali.

Grupo Electrogeno N° 16 Cddigo: GEC 1

Caracteristicas Técnicas:

Marca : ONAN
Modelo : 100 DGDJ
Serie : JO1T301077

Potencia : 80 KW

Fases : Trifasica

Tension 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite, filtros
y valvulas de aceite.

Sistema de Combustible con petréleo (Diesel 2), bomba de

inyeccidén, bomba de alimentacion y filtros de combustibles.
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Sistema de Admision y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracion con su bomba de refrigerante.

Ubicaciéon : Atalaya— Ucayali

Grupo Electréogeno N° 17 Codigo: GEAT 1
Caracteristicas Técnicas:

Marca : PERKINS

Modelo : F2314

Serie U891767F

Potencia : 40 KW

Fases : Trifasica

Tension : 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacion con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petrdleo (Diesel 2), bomba de
inyeccion, bomba de alimentacidn y filtros de combustibles.
Sistema de Admision y Escape con turbocompresor.
Sistema de Refrigeracidn con su bomba de refrigerante.
Grupo Electréogeno N° 18 Cddigo: GEAT 2
Caracteristicas Técnicas:

Marca : PERKINS

Modelo : F2314
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Serie : UB885535F

Potencia : 40 KW

Fases : Trifasica

Tension : 230 Voltios

Frecuencia: 60 Hz.

Sistema de Lubricacidbn con aceite, bomba de aceite y
filtros.

Sistema de Combustible con petrdleo (Diesel 2), bomba de
inyeccidn, bomba de alimentacion y filtros de combustibles.
Sistema de Admisidn y Escape con turbocompresor.

Sistema de Refrigeracién con su bomba de refrigerante.

.2 Maquinas Livianas

Electrobombas Centrifugas de agua
cuenta con:
14 electrobombas centrifugas de agua de diferentes
marcas, cuya potencia oscila entre 1 HP y 7 HP, en la
ciudad de Pucallpa.
18 electrobombas centrifugas de agua de diferentes
marcas, cuya potencia oscila entre 0,5 HP y 5,7 HP, en la
ciudad de lquitos.
2 electrobombas centrifugas de agua, de una potencia de

5,7 HP, cada una en la ciudad de Santa Lucia.
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b) Electrobombas Centrifuga de Combustible.

Se cuenta con:

e 4 electrobombas centrifugas de 10 HP, cada una en la
ciudad de Pucallpa.

e 2 electrobombas de centrifugas de 4 HP, cada una en la
ciudad de Iquitos.

c) Electrobomba Sumergible de agua.

Se cuenta con

e 4 electrobombas sumergibles, cuya potencia oscila entre
1,5 HP y 5 HP, en la ciudad de Pucallpa.

e 3 electrobombas sumergibles, cuya potencia oscila entre 4

HP y 10 HP en la ciudad de Santa Lucia.

d) Equipos de Aire Acondicionado

Se cuenta con:

192 equipos en la ciudad de Pucallpa, los cuales oscilan

desde 12000 hasta 48000 BTU.

20 equipos en la ciudad de Tingo Maria, los cuales oscilan

desde 12000 hasta 24000 BTU.

18 equipos en la ciudad de Santa Lucia, los cuales oscilan

desde 12000 hasta 18000 BTU.

29 equipos en la ciudad de lquitos, los cuales oscilan desde

12000 hasta 18000 BTU.
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e) Grupos Electrégenos Livianos.
Se cuenta con 8 grupos electréogenos, los cuales oscilan de 4

KW a 8 KW de potencia aproximadamente, cada uno.

f) Equipos de Construccion Civil.
Se cuenta con una gran variedad de equipos de
construccion civil como son, mezcladora de concreto de 12,
compactadoras de 16 HP, Motobombas de 3 HP,
Vibradoras de concreto de 1.5 HP. Cortadora de concreto y
maquinas de carpinteria (cepilladoras 24", 20", 12" y 5,
torno de 1,5 mt., sierra disco de 20” y 16", sierra cinta de
247, tupi, afiladora de cuchillas de garlopas, tupi y tornos y

garlopas de 12’ y 14").



CUADRO N° 3.1: CUADRO DE GRUPOS ELECTROGENOS

MES: NOVIEMBRE DEL 2002

ITEM UBICACION PROG. | CODIGO | ESTADO MARCA MODELO SERIE POTENCIA | TENSION | FASES | FREC. | INTENSID.
_KwW__| VOLTIOS | HZ | AMP_
3 [PUCALLPA A GEA 1 OPER STEWARD ST. 4GDF - 195 CV 3552406 135 230 TRIF. 60 435
4 |PUCALLPA A GEA 2 OPER STEWARD ST. 4GDF - 195 CW 3552174 135 230 TRIF. 60 435
5 |PUCALLPA A GEA3 OPER STEWARD ST. 4GDF - 195 VA 3552180 135 230 TRIF. 60 435
6 |PUCALLPA A GEA4 OPER KOHLER 40R0OZ281 253859 125 220 TRIF, 60 395
7 | SANTA LUCIA P GESL 1 MALO ONAN 2000FBD 800549777 200 230 TRIF. 60 640
8 | SANTA LUCIA P GESL 2 MALO ONAN 800GDA 1920421332 80 230 TRIF. 60 260
8 |ENAPU PUC. R GEEP 1 MALO MODASA MMM-16 LP 67973 16 230 TRIF. 60 48
10 | ENAPU IQUITOS R GEEI 1 MALO NGC -ALTES SPA SM ECN 28-8 16 230 TRIF. 60 48
11| SIMAI _{QUITOS R GESI1 MALO STAMFORD T393 V116120 275 230 TRIF. 60 88
12 | ESTRECHO R GEE 1 MALO MITSUBISHI S 412L 1758 19 230 TRIF. 60 60
13 | SANTA ROSA R GESA 1 MALO PERKINS F 3230 uss8311C 75 230 TRIF. 60 246.3
14 | CONTAMANA R GECT1 MALO PERKINS AP 40 U874298E 40 230 TRIF. 60 1311
15 [ CONTAMANA R GECT 2 MALO __PERKINS AP 40 U874300E 40 230 TRIF. 60 1311
16 | PUCALLPA CORAH c GEC 1 OPER _ ONAN 100DGDJ JO1T301077 80 230 TRIF. 60 245
17 | ATALAYA R GEAT 1 MALO PERKINS F 2314 U891767F 40 230 TRIF. 60 1311
18 | ATALAYA R GEAT 2 MALO PERKINS F 2314 U885535F 40 230 TRIF. 60 1311

MALO = SE HACE FUNCIONAR EN

EMERGENCIA Y POR UN TIEMPO DE 4 HORAS

CAPACIDAD (KW) DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS

80 40 40 200
1
B
0 1356
125 135
@SINCHICUY ® SINCHICUY OPUCALLPA OPUCALLPA
MPUCALLPA BPUCALLPA BSANTA LUCIA DSANTA LUCIA
MENAPU PUC BENAPU IQUITOS  OSMAI IQUITOS @ ESTRECHO
B SANTA ROSA = CONTAMANA B CONTAMANA MPUCALLPA CORAH
ATALAYA DATALAYA




DISTRIBUCCION DE GRUPOS ELECTROGENOS

CUADRO N° 3.2:

LOCALIDAD CANT.
ATALAYA - TALLER 2
SANTA LUCIA - BASE 2
SINCHICUY -BASE = s S g S
CONTAMANA - TALLER 2
ESTRECHO - TALLER 1
IQUITOS - TALLER 1
PUCALLPA - AEROPUERTO 4
PUCALLPA - CORAH 1
PUCALLPA - TALLER 1
SANTA ROSA - TALLER 1
SINCHICUY - TALLER 1

TOTAL

-
(o=]

DISTRIBUCION DE GRUPOS ELECTROGENOS

1 1 2
o
K
1 1
@ ATALAYA- TALLER @ SANTA LUCIA - BASE
Q SINCHICUY - BASE O CONTAMANA - TALLER
W ESTRECHO - TALLER B8iQUITOS - TALLER
@ PUCALLPA - AEROPUERTO OPUCALLPA - CORAH
@ PUCALLPA - TALLER @ SANTA ROSA - TALLER
L SINCHICUY - TALLER




CUADRO N° 3.3: ESTADO DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS

UBICACION

ESTADO

OPER

MALO
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3
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INOPERATIVO
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ESTADO DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS

OPERATIVO (OPER) ® INOPERATIVO (MALO)
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FIGURA N° 3.1: VISTA DE LA ROTURA DE MONOBLOCK DEL
GRUPO ELECTROGENO # 3

FIGURA N° 3.2: VISTA DE LAS PIEZAS ROTAS DEL PISTON Y
BIELA DEL GRUPO ELECTROGENO # 3
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FIGURA N° 3.3: VISTA DE LA ROTURA DE LA BASE DE VALVULAS DE
ADMISION Y ESCAPE DEL GRUPO ELECTROGENO # 3 —

3.2

SANTA LUCIA

Mantenimiento actual

Actualmente el mantenimiento es basicamente de tipo
correctivo. No se cuenta con todas las herramientas
necesarias, motivo por el cual hay una serie de trabajos

derivados a terceros como:

Regulacion y calibracion de la bomba de inyeccion.

Rebobinado de arrancador y/o alternador.

- Revision de la tarjeta de control mecanica de la maquina.

- Revision de la tarjeta de regulacion de la tensidon de salida
el AVR.

- Rebobinado del generador.



3.3

-36-

Organizacion.

En el Proyecto Especial “CORAH", la responsabilidad del
mantenimiento en general depende de la Direccion de
Infraestructura, para lo cual dicha direccion cuenta con la
Subdireccion de Equipos y Mantenimiento para que se cumpla
con el mantenimiento respectivo, tal como describe en la

estructura organica de la direccién.

Desde el afilo 1997 a la fecha, se realiza el mantenimiento de

los grupos electrégenos ubicados en la ciudad de Pucallpa.

En Santa Lucia existen cuatro grupos electrégenos, que tienen
mas de doce afos instalados, los primeros dos arfios el
mantenimiento general (1992 al 1993) estaba a cargo del
personal de CORAH y desde el afio 1994 al 2002, del
personal de la base de Santa Lucia, quienes por falta de
presupuesto y de personal técnico en mantenimiento, operaban

con so6lo dos grupos electrégenos en emergencia.

Con respecto a los dos grupos electrégenos de Shinchicuy, las
maquinas tienen dos afos y el mantenimiento ha estado a
cargo del personal de dicha base, el cual ha sido escaso por

falta de presupuesto y de personal técnico, pero a diferencia de
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los grupos electrégenos de la base de Santa Lucia, éstos
tienen pocas horas trabajadas por falta de presupuesto para la

compra de combustible.

Resumiendo, se puede decir que el mantenimiento en la base
de Santa Lucia y de Shinchicuy ha sido nulo hasta el afio 2002;
las maquinas han estado funcionando, pero en emergencia, y

de esta manera, estan acortando su vida dtil total.

El Proyecto Especial CORAH desde el afio 2003, a través de la
Direccidn de Infraestructura, es la encargada de realizar el
mantenimiento a dichos grupos electréogenos, derivando la

ejecucion a la Subdireccion de Equipos y Mantenimiento.

Condiciones de Trabajo.

3.4.1 Trayectoria del Personal de Mantenimiento.

El personal de la Subdireccién de Equipos y Mantenimiento,
es enviado a diferentes lugares para realizar el respectivo
mantenimiento a los diversos equipos y maquinas que existen
en cada lugar, pero con prioridad a los grupos electrégenos.

La labor de dicho personal se ve disminuida por el
inconveniente de verse aislado sin comunicacién y sin

herramientas para reparaciones mayores.
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3.4.2 Modalidades de Trabajo.

Los trabajos de mantenimiento se realizan:

a. Modalidad Centralizada. Se manifiesta cuando el trabajo
de mantenimiento se realiza dentro del taller de los centros de
trabajo, donde el personal hace uso de instalaciones, equipos y
maquinas necesarias; estas son:

- Calibracion de balancines.

- Diagnéstico de fallas eléctricas y/o mecanicas.

- Pintado.

- Revisidn de accesorios eléctricos.

- Revisidon de accesorios mecanicos.

Cabe mencionar que bajo esta modalidad se realiza
aproximadamente el 90% de nuestro trabajo, siendo las
ventajas la reduccion del tiempo de parada, reduccidon de
mayor tiempo de operatividad de la maquina y costos por mano
de obra y materiales, con lo cual, existe mayor uso de los

recursos humanos y materiales.

b. Modalidad Descentralizada; bajo esta modalidad que
ocupa el 10 % del trabajo de mantenimiento, es necesario
realizar los trabajos fuera del taller, es decir, hay que llevar el

trabajo a otros lugares, lo cual ocasiona que el tiempo de
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parada se incremente (dos dias minimo), existe un menor
tiempo de operacidon de la maquina, los costos se incrementan
tanto en la mano de obra como en los materiales. Dichos
trabajos se realizan por falta de equipos sofisticados,
laboratorios y maquinas pesadas, en lo siguiente:

- Rectificacidn de culata y cilindro.

- Rectificaciéon del ciguenal.

- Rebobinados de motores eléctricos, etc.

Aspecto Geografico y Social.

Para realizar el mantenimiento de las unidades, el personal se
ve obligado a laborar en zonas donde la geografia del terreno
no lo va ayudar porque son calurosas y fuertes lluvias. En
pleno campo, el ambiente no es adecuado, porque aparte del
clima, no es posible contar con maquinas de apoyo. Esto
origina en las maquinas un trabajo fuera de lo normal, con lo
que se genera en el fallas en el tiempo tanto en el sistema

electrico, como en el mecanico.

Ademas, en las zonas se encuentran dispersados grupos de
subversivos y narcotraficantes, los que crean un ambiente
negativo en las labores, repercutiendo en el personal de

mantenimiento.
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Maquinas y Herramientas.

E! Departamento de Mantenimiento cuenta actualmente con lo
siguiente:

3.6.1 Maaquinas

a. 2 Moto soldadoras

b. 2 Taladros de banco

c. 1 Tomo

3.6.2 Equipos

a. 4 Equipos de soldadura eléctrica
b. 2 Sierras eléctricas.

c. 3 Compresoras de aire.

d. 2 Equipos autégena.

e. 2 Cargadores de bateria

3.6.3 Instrumentos

a. 3 Pinzas amperimétricas.
b. 3 Multitex.

c. 1 Megdmetro.

d. 1 Tacémetro.

e. 2 Compresimetro.

3.6.4 Herramientas

a. 2 Juegos de llaves mixtas de 24 piezas de 1/8"a 12" clu.
b. 2 Juegos de desarmadores (estrella y plana) de 12 piezas

de 1/8” a 3/4" clu.
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. 3 Juegos de llaves exagonales metricas de 24 piezas c/u.

. 2 Juegos de set de brocas para metal/ madera de 9 piezas
cl/u.

. 2 Torquimetros de 240 |bs.

3 Taladros atornilladores percutores inalambricos de 12 v.
de 2 velocidades.

. 4 taladros de 2" de 700 watts, de 2 velocidades, industrial.

. 3 Gatas hidraulicas tipo botella de 2 toneladas.

4 Taladros percutor de %” de 900 watts de velocidades
variable reversible, industrial.

3 amoladoras angulares de 77 de 8000 rpm 2200 watts

2 amoladoras angulares de 9" de 6500 rpm 2300 watts.

2 juegos de dados de 24 piezas con encastre de 2" en
pulgadas.

. 1 gata hidraulica, tipo lagarto de 2,5 toneladas.

. 3 martillos cabo de madera, de 20 onzas.

. 2 alicates de presion de 10”.

. 2 alicates profesional para electricista de 8".

3 alicates universal de 8”.

3 llaves francesa cromada de 10”.

3 llaves de tubo (inglesa) de 12".



CAPITULO IV

APLICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE CALIDAD AL

4.1

MANTENIMIENTO

Las Siete herramientas de la Calidad

La evolucidon del concepto de calidad en la industria y en los
servicios, ha pasado de una etapa donde la calidad se referia
al control final para separar los productos malos de los
productos buenos a una etapa de Control de Calidad en el

proceso, con el lema: “La Calidad no se controla, se fabrica”.

Finalmente, llegamos a una Calidad de Disefo que significa no
sOlo corregir o reducir defectos, sino prevenir que éstos

sucedan, como se postula en el enfoque de la Calidad Total.

El camino hacia la Calidad Total, ademas de requerir el
establecimiento de una filosofia de calidad, crear una nueva
cultura, mantener un liderazgo, desarrollar al personal vy

trabajar en equipo, desarrollar a los proveedores, debe tener
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un enfoque al cliente y planificar la calidad demanda vencer

una serie de dificultades en el trabajo que se realiza dia a dia.

Se requiere resolver las variaciones que van surgiendo en los
diferentes procesos de produccion, reducir los defectos y

ademas mejorar los niveles estandares de actuacion.

Para resolver estos problemas o variaciones y mejorar la
calidad, es necesario basarse en hechos y no dejarse guiar
solamente por el senfido comun, la experiencia o la audacia.
Basarse en estos tres elementos puede ocasionar que en caso
de fracasar nadie quiera asumir la responsabilidad, de alli la
conveniencia de basarse en hechos reales y objetivos.
Ademas, es necesario aplicar un conjunto de herramientas
estadisticas siguiendo un procedimiento sistematico y

estandarizado de solucion de problemas.

Existen siete herramientas basicas, que han sido ampliamente
adoptadas en las actividades de mejora de calidad y utilizadas
como soporte para el analisis y solucion de problemas

operativos en los mas distintos contextos de una organizacion.

Asi también, para la industria existen controles o registros que
podrian llamarse "herramientas para asegurar la calidad de

una fabrica”, éstos son los siguientes:
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1. Hoja de control (Hoja de recogida de datos)

2. Histograma

3. Diagrama de pareto

4. Diagrama de causa efecto

5. Estratificacion (Analisis por Estratificacion)

6. Diagrama de scadter (Diagrama de Dispersion)
7. Grafica de control

La experiencia de los especialistas en la aplicacion de estos
instrumentos o Herramientas Estadisticas, sefala que bien
aplicadas y utilizando un método estandarizado de solucion de
problemas, pueden ser capaces de resolver hasta el 95% de

los problemas.

En la practica estas herramientas requieren ser
complementadas con ofras técnicas cualitativas y no
cuantitativas, como son:

1. Lalluvia de ideas (Brainstorming)

2. Diagrama de Flujo

Hay personas que se inclinan por técnicas sofisticadas y
tienden a menospreciar estas siete herramientas, debido a que

son simples y faciles de aplicar, pero la realidad es que es
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posible resolver la mayor parte de problemas de calidad, con el
uso combinado de estas herramientas.

Las siete herramientas sirven para:

o Detectar problemas

o Delimitar el area problematica

o Estimar factores que probablemente provoquen el problema

o Determinar si el efecto tomado como problema, es
verdadero o no

o Prevenir errores debido a omisién, rapidez o descuido

o Confirmar los efectos de mejora

o Detectar desfases

Para el presente proyecto de trabajo se va considerar Io

siguiente:

4.1.1 Diagnostico de Averia

SQué es una averia? La siguiente definicion de averia es la
que hemos adoptado como fundamento teodrico:

Cese de la capacidad de una entidad para realizar su funcion
especifica. El término entidad equivale en términos generales,

a equipo, conjunto, sistema, maquina o item.

Se puede decir que una averia es la pérdida de la funcidon de

un elemento, componente, sistema o equipo.
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Esta pérdida de la funcion puede ser total o parcial. La pérdida
total de funciones conlleva a que el elemento no pueda realizar
todas las funciones para las que se diseno. La pérdida parcial
afecta solamente a algunas funciones consideradas como de

importancia relativa.

En la teoria de Analisis del Valor se considera que todo

elemento u objeto puede tener varios tipos de funciones:

- Principales, o aquellas para las que el elemento fue
disenado.

- Secundarias, las que cumplen funciones de apoyo a las

principales.

Otro tipo de clasificacion de las averias se puede realizar por
la forma como se pueden presentar estas, a través del tiempo.
Este tipo de clasificacion también se debe tener en cuenta para
el diseno de una estrategia de eliminaciéon, ya que los métodos
de solucion pueden ser diferentes y se clasifican, en:

- Averias cronicas. Afacta el elemento en forma sistematica

O permanece por largo tiempo.
- Averias esporadicas. Afecta el elemento en forma

aleatoria.
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Esta clase de averia, como indica su nombre, ocurre de
repente y en forma no prevista. Es poco frecuente su
ocurrencia, por lo general resulta de una causa simple.

Es relativamente facil identificar su causa y las medidas

correctivas son simples y rapidas de aplicar.

- Averia transitoria. Afecta durante un tiempo limitado al
elemento y adquiere nuevamente su actitud para realizar la
funcién requerida.

Esta forma de clasificacion invita a que el Principio de

PARETO sea utilizado como un instrumento muy util para los

estudios de diagndstico de averias.

4.1.2 Analisis de las Averias

Se trata de afinar el analisis del problema, realizando las
siguientes actividades:

Establecer el o los tipos de indicadores que daran cuenta o
reflejen el problema y a través de ellos, verificar si la definicion
del problema guarda o no coherencia con los mismos, en caso

negativo debe redefinirse el problema o los indicadores.

Los defectos de un producto pueden ser de varios tipos, con
diferentes frecuencias. Las demoras por fallas, pueden provenir

de secciones diferentes del proceso o de los equipos.
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4.1.3 Histograma

Un histograma es una representacion grafica de la frecuencia
de ocurrencias contra puntos de datos o una clase que

representa un conjunto de datos.

Es una imagen grafica de la distribucion de frecuencia. El
histograma ayuda a visualizar la distribucién de los datos, su
forma y dispersion,; por ejemplo el tipo de fallas que ocurren, en

un cierto numero de grupos electrégenos.

Un uso principal de los histogramas es identificar la distribucion
de los datos. Se puede utilizar para estimar los puntos que se
enlistan enseguida:

1. La carga de mantenimiento.

2. La distribucién del tiempo hasta la falla del equipo.

3. Distribucion de los tiempos de reparacion.

4. Distribucidon de los trabajos pendientes.

En resumen, un histograma puede usarse para identificar la
distribucion de actividades importantes.
El siguiente paso en la mejora de la calidad del mantenimiento,

consiste en identificar las causas de las fallas. Un método
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valioso para ello es el diagrama de Pareto y el diagrama de
Causa y Efecto.

4.1.4 Diagrama de Pareto

Mediante el Diagrama de Pareto se pueden detectar los
problemas que tienen mas relevancia, mediante la aplicacion
del principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales), que
dice que hay muchos problemas sin importancia frente a sélo

unos graves.

El Diagrama de Pareto, es una grafica en donde se organizan
diversas clasificaciones de datos por orden descendente, de
izquierda a derecha, por medio de barras sencillas, después de
haber reunido los datos para calificar las causas. De modo que

se pueda asignar un orden de prioridades.

El nombre de Pareto fue dado por el Dr. Joseph Juran en honor
del economista italiano Wilfredo Pareto (1848-1923), quien
realizé un estudio sobre la distribucion de la riqueza, en el cual
descubrid que la minoria de la poblacion poseia la mayor parte
de la riqueza y la mayoria de la poblacion poseia la menor
parte de la riqueza. Con esto establecid la llamada "Ley de
Pareto" segun la cual la desigualdad econémica es inevitable

en cualquier sociedad.
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El Dr. Juran aplicd este concepto a la calidad, obteniéndose lo

que hoy se conoce como la regla 80/20.

Por lo tanto, el Analisis de Pareto es una técnica que separa

los “pocos vitales” de los “muchos triviales”.

El diagrama de Pareto puede utilizarse para varios propositos
durante un proyecto para lograr mejoras:

- Para analizar las causas

- Para estudiar los resultados

- Para planear una mejora continua

Los diagramas de Pareto son especiaimente valiosos como
fotos de “antes y después”. Como tal, el diagrama de Pareto es
una herramienta sencilla, pero poderosa. Como se manifiesta,
un diagrama de Pareto es un grafico de barras que enumera
las categorias en orden descendente de izquierda a derecha, el
cual puede ser utilizado para analizar causas, estudiar
resultados y planear una Mejora Continua.

Un Diagrama de Pareto generalmente se relaciona con el

Diagrama de Causa y Efecto (Ishikawa) principalmente.
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Frecuentemente, el personal técnico de mantenimiento debe
enfrentarse a problemas que tienen varias causas 0 son la

suma de varios problemas

El Diagrama de Pareto permite seleccionar por orden de
importancia y magnitud, la causa o problemas que se deben
investigar hasta llegar a conclusiones que permitan eliminarlos

de raiz.

La mayoria de los problemas son producidos por un numero
pequeio de causas, y éstas son las que interesan descubrir y

eliminar para lograr un gran efecto de mejora.

A estas pocas causas que son las responsables de la mayor

parte del problema, se les conoce como causas vitales.

Las causas que no aportan en magnitud o en valor al

problema, se les conoce como las causas triviales.

Las causas triviales aunque no aporten un valor a la mejora, no
significan que se deban dejar de lado o descuidarlas. Se trata

de ir eliminanda en forma pragresiva las causas vitales. Una
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vez eliminadas éstas, es posible que las causas triviales se

lleguen a transformar en vitales.

El Diagrama de Pareto es un instrumento que permite graficar
por orden de importancia, el grado de contribucidn de las
causas que estamos analizando o el conjunto de problemas
que queremos estudiar.

4.1.5 Diagrama de Causa y Efecto

Cuando se ha identificado el problema a estudiar, es necesario
buscar las causas que producen la situacion anormal.
Cualquier problema por complejo que sea, es producido por
factores que pueden contribuir en una mayor o menor

proporcion.

Estos factores pueden estar relacionados entre si y con el

efecto que se estudia.

El Diagrama de Causa y Efecto, es un instrumento eficaz para
el analisis de las diferentes causas que ocasionan el problema.
Su ventaja consiste en el poder visualizar las diferentes
cadenas Causa y Efecto, que pueden estar presentes en un
problema, facilitando los estudios posteriores de evaluacion del

grado de aparte de cada una de estas causas, cuando se
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estudian problemas de fallos en éstas, pueden ser atribuidos a
multiples factores. Cada uno de ellos puede contribuir positiva
o0 negativamente al resultado. Sin embargo, algunos de estos
factores pueden contribuir en mayor proporcién, siendo
Nnecesario recoger la mayor cantidad de causas para
comprobar el grado de aporte de cada uno e identificar los que
afectan en mayor proporcion. Para resolver esta clase de
problemas, es necesario disponer de un mecanismo que

permita observar |a totalidad de relaciones causa-efecto.

Un Diagrama de Causa y Efecto, facilita recoger las numerosas
opiniones expresadas sobre las posibles causas que generan

el problema.

Esta técnica fue desarrollada por el Doctor Kaoru Ishikawa en
1953, debido a su forma, se le conoce como el diagrama de
Espina de Pescado; el reconocido experto en calidad Dr. J. M.
Juran publicdé en su conocido Manual de Control de Calidad,
esta técnica, dandole el nombre de Diagrama de Ishikawa.

El Diagrama de Causa y Efecto es un grafico con la siguiente
informacion:

- El problema que se pretende diagnosticar -
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Esta clase de técnicas facilitan el proceso de informacidn
verbal y su priorizacion en base a la busqueda de relaciones
Causa y Efecto.

4.1.6 Tormenta de ldeas (Brainstorming)

Este es sin duda el método creativo mas conocido. Pero es tan
famoso como mal conocido, ya que se han realizado tantas
traducciones que casi parece imposible saber si nos referimos
a lo mismo. Las mas comunes son la lluvia de ideas, torbellinos
de ideas, tormenta de ideas, desencadenamiento de ideas,
movilizacidon verbal, bombardeo de ideas, sacudidas de
cerebros, promocion de ideas, tormenta cerebral, avalancha de

ideas, tempestad en el cerebro y tempestad de ideas.

Comenzd en el ambito de las empresas, aplicandose a temas
tan variados como la productividad, ia necesidad de encontrar
nuevas ideas y soluciones para los productos del mercado,
encontrar nuevos meétodos que desarrollen el pensamiento
creativo a todos los niveles. Pero, pronto se extiende al ambito
académico para crear cursos especificos que desarrollen la
creatividad, promoviendo la introduccion de los principios
creativos, preconizando una ensefianza mas creativa en

cualquier materia.
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- Las causas que posiblemente producen la situacidon que se

estudia.

El tema central que se estudia, se ubica en uno de los

extremos del eje Horizontal o espina central.

Este tema se sugiere encerrase con un rectangulo. Es
frecuente que este rectangulo se dibuje en el extremo derecho

de la espina central.

Lineas o flechas inclinadas que llegan a la espina central,
representan los grupos de causas primarias en que se

clasifican las posibles causas del problema en estudio.

A las flechas inclinadas o de causas primarias, llegan otras de
menor tamano, que representan las causas que afectan a cada
una de las causas primarias. Estas, se conocen como causas
secundarias. Cuando se trabaja en el diagndstico de un
problema y se encuentra en la fase de busqueda de las
causas, seguramente ya cuenta con un Diagrama de Pareto.

Este paso es fundamental dentro de la metodologia de la
calidad, ya que se trata de un verdadero diagndstico del

problema o tema en estudio.
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La tormenta de ideas, es una técnica de grupo para la
generacion de ideas nuevas y Utiles que permite, mediante
reglas sencillas, aumentar las probabilidades de innovaciéon y
originalidad. Esta herramienta es utilizada en las fases de
identificacion y definicion de proyectos, en Diagnéstico de la
causa y Solucién de la causa.

4.1.7 Diagrama de Flujo

Un diagrama de flujo, es una representacion grafica de la
secuencia de pasos a realizar, para producir un cierto resultado
que puede ser un producto material, una informacion, un
servicio o una combinacion de los tres. Se utiliza en gran parte
de las fases del proceso de Mejora Continua, sobretodo en
Definicidn de proyectos, Diagndstico, Disefio e Implantaciéon de
soluciones, y Mantenimiento de las mejoras. Para elaborar un
diagrama de flujo, se utilizan diversos simbolos segun el tipo
de informacién que contengan (proceso, decision, base de
datos, conexién, etc.).

4.1.8 Diagrama de Arbol

Un diagrama de arbol es un método grafico para identificar
todas las partes necesarias para alcanzar algun objetivo final.
En mejora de la calidad, los diagramas de arbol se utilizan
generalmente para identificar todas las tareas necesarias para

implantar una solucion.
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4.1.9 Diagrama de Gantt

Representacion grafica, mediante barras horizontales, de un
plan de trabajo o de un calendario de actividades. Herramienta
de planificacion de actividades que permite ver el desarrollo de

una secuencia de acciones a lo largo del tiempo.

Para la aplicacion de las herramientas de calidad, en nuestro
caso, se inicid una reunion para exponer (tormenta de ideas)
sobre los problemas mas comunes que se presentaron en los
grupos electrégenos inspeccionados; a base de dicha reuniéon
presentamos el cuadro Ne 4.1, en donde se menciona los tipos

de fallas mas comunes.

A partir de este cuadro se establece la frecuencia de los tipos
de fallas, Cuadro Ne 42 vy se elabora el Histograma de
frecuencia de tipos de fallas, cuadro N° 4.3. Se ordena el
porcentaje de frecuencia de tipos de fallas de mayor a menor y
se traza el Diagrama de Pareto, Cuadro N° 4.4, este diagrama
nos permitio verificar el mantenimiento deficiente, realizado por

el personal de la base.

Terminando el andlisis en esta primera etapa, se aplica el

diagrama de Causa y Efecto o la Espina de Pescado



(Ishikawa), donde se manifiesta opiniones expresadas, sobre
posibles causas que generan el problema, del mantenimiento
deficiente, cuadro N° 4.6. de alli se obtiene las causas del

mantenimiento deficiente las que se enlistan a continuacion:



CUADRO N° 4.1: CUADRO DE TIPOS DE FALLAS ENCONTRADAS EN LOS GRUPOS ELECTROGENOS

Para el presente trabajo se empez6 por clasificar todos los defectos posibles en sus diversos tipos :

Caédigo Tipo de Defecto Detalle del Problema
A Falla en el arranque (arrancador no gira) Posibles falsos contactos
B El arrancador gira al motor pero este no enciende Falla en el suministro de combustible
C Motor se para después de un tiempo de funcionamiento Falla en el combustible y/o en el suministro
D El motor pierde potencia Falla en el suministro o falla en la bomba de inyeccidn.
E Uno de los cilindros no funcionan Falla en el inyector
F Motor quema mucho aceite Desgaste posible en los cilindros
G | Accesorios de control de lectura no funcionan Accesorios averiados.
H Sistema de control de seguridad malogrados Sensores y swich averiados.
[ Sistema de tuberias de combustible averiadas Tuberias con fisuras
J Grupos electrogenos totaimente sucios y lleno de grasa Falta de limpieza
K Fuga de aceite por tapa de balancines Empaquetadura soplada
L Fuga de agua por el radiador (goteo) Posibles fisuras en tuberias del radiador. -
M Alto consumo de combustible Falla en el suministro de combustible.
N Sistema eléctrico(cables sueltos, pelados y malos empalmes) Falta de limpieza y mantenimiento.




CUADRO N°4.2: CUADRO DE FRECUENCIA DE LOS TIPOS DE FALLAS
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CUADRO N° 4.3: HISTOGRAMA DE FRECUENCIAS DE LOS TIPOS DE FALLAS
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CUADRO DE FRECUENCIA RELATIVA DE LOS TIPOS DE FALLAS

CUADRO N° 4.4
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CUADRO N° 4.5: DIAGRAMA DE PARETO PARA LOS TIPOS DE FALLAS
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CUADRO N°4.6:  DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO ( ESPINA DE PESCADO )
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A: Métodos y Procedimientos.
A.1: Falta de Reporte.
A.1.1: Falta de conocimiento.
A.1.1.1 No hay capacitacion
A.2: No Cumplen con las Normas

A.3. Falta de Cronograma de Mantenimiento.

B: Materiales.

B.1: Tipo Inadecuado.
B.1.1: Pedido Mal Solicitado.

B.2: Defectuoso Desde el Proveedor.
B.2.1: Falla de fabricacién.
B.2.2: Material Barato.

C: Fuerza Laboral.

C.1:  Supervision inadecuada.

C.2: Personal de mantenimiento inadecuado.
C.2.1: Capacitacion.

D: Equipo y Herramienta.

D.1: Equipos Inadecuados.

D.2: Herramientas Incorrectas.

De acuerdo al diagrama de Causa y Efecto se observa el porque el

mantenimiento en los grupos electrégenos de la base policial de Santa Lucia

y de Sinchicuy ha sido deficiente.



5.1

CAPITULO V

PROPUESTA DEL MANTENIMIENTO GENERAL EN

SANTA LUCIA Y SINCHICUY.

Planteamiento de la Solucién

Toda empresa que busque lograr la supervivencia, debe
trabajar siempre en el andlisis de situaciones y solucion de
problemas, teniendo como directriz el uso de la filosofia “hable
siempre con hechos y datos”. Esta filosofia trabaja sobre la
realidad actual para transformarla constantemente; exige la
descripcioén precisa de los procesos sobre la base de hechos y

datos de esa realidad que se requiere transformar.

Es necesario que el equipo que trabaje en esa solucion,

mantenga una cultura de datos, los utilice en su analisis.



5.2

-67-

Aplicaciones de las Herramientas de Calidad.

52.1 CHecklist

Esta técnica es muy util en el analisis de datos para alertar
sobre los item que estan saliendo fuera de su rango de

funcionamiento.

Es decir que el Checklist es una lista de actividades inspectivas
que se deben realizar en maquinas o equipos. Los items, por
ejemplo la presidon de aceite que lubrica el motor que tenga
tendencia a salirse de los limites en que debe trabajar, se le
corregira mediante el mantenimiento pertinente (chequeo de

calidad y nivel del aceite, bomba de aceite, filtro, etc).

El Checklist, nos permite un orden légico de inspeccion,
siguiendo un procedimiento concordante con el proceso

operativo de la maquina o equipo.

Las descripciones son simples, claras y precisas sobre cada
actividad donde es necesaria. Para solucionar el item * A”
Métodos y Procedimientos se propone lo siguiente  (ver
diagrama de Causa y Efecto):

Hoja de Checklist

Hojas de inspecciones.
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Diarias

Semanales.

Mensuales

Hoja de mantenimiento.

Informe de servicio y lista de materiales utilizados.

Cronograma de mantenimiento anual.



GRUPO ELECTROGENO CODIGO :
Hora
Cédigo Descripcion Minimo Maximo
M-001 Manémetro de presién de aceite 45 Psi 75 Psi
T-001 Temperatura de agua 70 C 95 C
RT-001 Rango de tension 208 Voltios 234 Voltios
RF-001 Rango de Frecuencia 59 Hz 61 Hz
N-001 Nivel de combustible A B
CT-001 Voltaje de operacién 215 V. 230 V.
BT-002 Tension de baterias 11 Voltios 14 Voltios
OBSERVACIONES
Hora
Cédigo Descripcion Minimo Maximo
M-001 Manémetro de presion de aceite 45 Psi 75 Psi
T-001 Temperatura de agua 70 C 95 C
RT-001 Rango de tension 208 Voltios 234 Voltios
RF-001 Rango de Frecuencia 59 Hz 61 Hz
N-001 Nivel de combustible A B
CT-001 Voltaje de operacién 215 V. 230 V.
BT-002 Tension de baterias 11 Voltios 14 Voltios
OBSERVACIONES :
Hora
Cadigo Descripcion Minimo Maximo
M-001 Mandmetro de presion de aceite 45 Psi 75 Psi
T-001 Temperatura de agua 70 C 95 C
RT-001 Rango de tension 208 Voltios 234 Voltios
RF-001 Rango de Frecuencia 59 Hz 61 Hz
N-001 Nivel de combustible A B
CT-001 Voltaje de operacion 215 V. 230 V.
BT-002 Tensién de baterias 11 Voltios 14 Voltios

OBSERVACIONES :

TURNO :

Lunes

TURNO :

Lunes

TURNO :

Lunes

Martes

Martes

Martes

D |
Miércoles

D |
Miércoles

D |
Miércoles

OPERARIO:

A S

OPERARIO:

A S

OPERARIO:

A S

Jueves

Jueves

Jueves

Viernes

Viernes

Viernes

Sébado

Séabado

Séabado

Domingo

Domingo

Domingo
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CUADRO N°5.2: MANTENIMIENTO PREVENTIVO

INSPECCIONES DIARIAS (ID) No
Unidad :
Modelo :
Serie
Cédigo :
Datos Adicionales :
NOTA: Cualquier anormalidad avisar al tecnico de turmo. B = Bueno
SEMANA # DE A MES : M = Malo
TURNO:
litem Revisar D | A S
Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Sabado Domingo
NOTA |SE INICIA CON LA LIMPIEZA GENERAL
1.00 |Agua en el radiador
1.01 |Nivel
1.02 |Relleno
2.00 |Aceite en el motor
2.01 |Nivel
2.02 |Relleno
3.00 |Nivel de combustible
4.00 (Tuberias de combustible
6.00 |Bateria
6.01 |Bornes
6.02 |Nivel de agua acidulada en las baterias
6.03 |Estado
6.00 |Alternador
6.01 |[Cableado y terminales
6.02 |Prueba de voltaje
6.03 |Prueba de masa
7.00 |[Arrancador
7.01 |Cableado y terminal
7.02 |Prueba de masa
8.00 |Governador de combustible
9.00 |Bomba de agua
10.00 |Tuberias de agua
11.00 [Conductores en general
12.00 |Prueba de encendido
~13.00 |Voltimetro
14.00 |[Amperimetro
~ 15.00 |Horometro
16.00 |[Frecuensimetro
17.00 [Reostato
18.00 [Control de temperatura de agua
19.00 |Control de voltaje de bateria
20.00 |Control de presion de aceite
21.00 |Gases de escape color
22.00 |Revislon del tablero de control
23.00 |Funcionamiento de las luces (alarmas)
Realizado por :

OBSERVACIONES y/o SUGERENCIAS

Pucallpa,

Revisado
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CUADRO N° 5.3: MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSPECCIONES SEMANALES (IS) No

Unidad :

Modelo :

Serie

Cédigo :

Datos Adicionales :

NOTA: Cualquier anormalidad avisar al tecnico de tumo.

MES :
TURNO :
SEMANA
Item REVISAR 1ERA 2DA 3ERA 4TA 5TA
F: F F: F F

1.00|Bomba de Inyeccion ( Inspeccion )

2.00|Compresion del motor

3.00|Encendido del motor

4.00|Engrasamiento general

5.00 |Ruidos extranos

6.00|Sistema de lubricacion

7.00|Sistema de refrigeracion

8.00|Sistema de suspension

9.00 |Sistema electrico

10.00 |Tension de la correa del ventilador

11.00 |Operatividad de la maquina

12.00|Cambio de aceite

13.00{Cambio de filtro de aceite

14.00 |Cambio de flitro de petroleo P.

15.00 |Cambio de filtro de petroleo S.

16.00|Cambio de filtro de Agua

17.00{Cambio de filtro de Aire

18.00 [Calibracion de valvulas

Realizado por :

B = Bueno
M = Malo

OBSERVACIONES y/o SUGERENCIAS

Pucallpa, Revisado
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CUADRO N° 5.4: MANTENIMIENTO PREVENTIVO

INSPECCIONES MENSUALES (IM)

Unidad :

No

Modelo :

Serie :

Cédigo :

Datos Adicionales :

NOTA: Cualq avisar al tecnico de tumo.

MES :

TURNO :

TEM REVISAR

M E S E S

ENERO PEBRERO

ABRIL MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

1.00 | Limpi }

2.00 |Estado del aceite en el motor
3.00

4.00 |Filtro de aire del turbocompresor

5.00| Refrigerante

6.00 |Filtro de aire

7.00| Bomba de inyeccion

8.00 | inyectores

8.00|Altemador

10.00 |Ajuste de pemos

11.00 |Arrancador

12.00 |Bomba de agua

13.00 | Generador

14.00 |Encendido del motor

Realizado por :

B = Bueno
M = Malo
OBSERVACIONES y/o SUGERENCIAS

Revisado por : Fecha:

Firma :

VoBo

Firma :




CUADRO N° 5.5: HOJA DE MANTENIMIENTO
[TiPO DE MANTENIMIENTO : | [PREVENTIVO [corRrRECTIVO | [conico
[wAQuINA — 1 [weeo
[PARTE DE LA MAQUINA ~ |
[DESCRIPCION DE LA SOLICITUD |
REVISION MECANICO PERSONAL | CANT.| TIEMPO HR. UTILITARIOS | CANT
AJUSTE ELECTRICO
LIMPIEZA NEUMATICO MECANICO HERRAMIENTAS
REPARACION HIDRAULICO ELECTRICO EQUIPOS
NIVELACION LUBRICACION AYUDANTE REPUESTOS
INSPECCION INSTRUMENTAL OTROS MATERIALES
CAMBIO DE PARTES SERV. CONTROL SERVICIOS
CORRECCION MECANISMO 0TROS
RECONEXION HIDRONEUMATICO
OTROS OTROS [TIEMPO TOTAL HR. | |

MATERIALES UNIDAD [CANTIDAD OBSERVACIONES .

OPERARIO: RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO: SUPERVISOR:
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CUADRO N° 5.6: INFORME DE SERVICIO

No

MAQUINA YIO EQUIPO |

MARCA UBICACION
MODELO COD. COR.
SERIE

NEPA

I

FECHA

SERVICIO SOLICITADO POR I

ANORMALIDAD QUE ORIGINA EL SERVICIO .-

OBSERVACIONES O COMENTARIOS DE LA ANTERIOR REVISION.-

OPERACIONES REALIZADAS PARA ENCONTRA LAS CAUSAS DE LA FALLA .-

CAUSAS DE LA FALLA .-

LABORES REALIZADAS EN EL SERVICIO .-

COMENTARIOS SOBRE EL. FUNCIONAMIENTO DESPUES DE LA REPARACION .-

FUNCIONAMIENTO GENERAL DE LA MAQUINA Y/O EQUIPO .-

| B:BUENO | R:REGULAR

M:MALO |

SISTEMA ELECTRICO OBSERVACIONES..-

TABLERO DE INSTRUM.

SISTEMA DE ENCENDIDO

MOTOR

SISTEMA MECANICO

TECNICO RESPONSIBLE
NOMBRE Vo Bo
FIRMA
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CUADRO N°5.7: LISTA DE MATERIALES USADOS EN EL INFORME

No
Item Descripcion Codigo | Metrado Costo
Unid. | Cant.

OBSERVACIONES

[FECHA : |

TECNICO RESPONSIBLE
NOMBRE

FIRMA

Vo Bo




CUADRO N° 5.8: CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

2003

Grupo Electrégeno

Maquina
Codigo

GES

Sinchicuy

Ubicacion :

CANTIDAD DE ACTIVIDADES

REALIZADAS AL MES

MES

RENOVACION

PARADA

22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 OPERACION

0O 0O 0O 0O OO 0O 0O 0 O

13 14 15 16 17 18 19 20 21
000 0O 0O O OO OO OO 00O 00 0 o0 x X X

OO0 0O0O0OO0OODOOOOOOOOOoO OoO o o

9 10 11 12

5 6 7 8

4

3

2

FEB |[0[o 0 0o 0 0 00 O

29
27

ENE

29
28

0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0O 0 O

0 O 0O 0O OO0 OO O0OOO O O O O O o o

ABR O O O OOOOODO

MAR

000 o0 0 o0 00 00 0O OO OO0 O o0 o o

30
28

0O 0 0o 0o OO O 0 O O O

0000 0 0 00O OO0 0 0 o 0O o o o o o

MAY O OO OOPOOOOOOUOOOOOOTDO

0

0O 0 0O 0O 0O OO0 O O O o

000 O0OO0OOO0ODOo

JUN
JUuL

30
29
29
29

000 O0O0OOOOOOOOOO O OO O o

28

29
345

O X O X O
O O0OO0Oo0oo
[o2NeNe e RNe]
O O0OOoOo
o o o O
O O OO

Oax OO0Oo
O O0OO0OOo0Oo
OO0 o0oo0oo
(2NN e o lNe]
O O O0OO0Oo
O oO0Oo0ooo
O oO0Oo0oo0o
[o2NelNe e RNe]
(@) (o] fo] fo)
0‘00 (@]
(o] fo) [ o] o
OO ooo
(2NN e o lNe]
O oO0Oo0Oo0o
O O0OO0OOo0oo
O O0OO0OO0Oo
O o OO0OO
(o2 e e o]
o o o o
[olN oo o)

O oO0OO0OOo0o
O O O0OO0OOo
O O0OO0OOo0Oo
O O0OO0OOo0Oo
O OO0OOo0Oo
85888

19

TOTAL DE ACTIVIDADES REALIZADAS EN EL 2003 EN CADA FRECUENCIA

LEYENDA

ACTIVIDAD PROGRAMADAS:

o)

OPERACION
PARADA

RENOVACION



CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CUADRO N°5.9

2003

Grupo Electrogeno

Maquina

GESL
Santa Lucia

Cadigo

Ubicacion :

P4
o
% o
D AVH0000000000014|
< »n|2
O Wwlw
S S|«
|
_nuAA
ASM
TR - B A B K R K1 A B B K R B B4
(] ¢
o Qg
O N
<5
=i=d Pt
E ele o
z |3 2| x| a| =] 2] 2| 2] 2| 2| 2| 2| 2| 2
(@] w
o)
o|o]lx|olx]|olx|olo|x]|o|x|o
3|o|x|ol@] o|lo|o]|ololololo
Qlo|x|o]lo|ol@l o|lo|o|o]olo
R|ololo|olo|o|ol@ olo|o|o
S|ololololololololo n I
&|o|o|olo|olo|o|o|ololo W
&lolo|o]|o]|o]o]o|ofx|olo]o|%
(&)
Jjo|o|o]o|o|o|o|o|ofo|o]o|d
L.
NOOOOOOOOOOOOM
nOOOOOOOOOOOOM
& o OOOOOOOOOM
P=Y ™
wlSlele|o|of@ o|o|o|o|o]o|o|8
= N
~|ojololo|o]o OOOOOﬂ
woooooooooopoﬁom
7
Slo|lololo]o|ololoB@olo]ol«
< (=)
2lolo|o]o|o|o]o|o|o|c il o]
-
wOOOOOOOOOOOOM
[v4
Zlolo|o]o|o|o|o|ofo]|o|ofo],
-k @
1000000000000m..n
QOOOOOOOOOOOOW
a|=|o|o]o]o|o]o|o]o|o|o]ofo]5
2lo o OOOOOOOOM
®lolololo|o oooooow
©[olo|o|o|o|o|of@] o| o] o] o| X
~lolo|ololo|o|o] ool ofo]C
©lolololola]olololololo
wYlololololololo|ololo]olo
“lo|lolo|ololo|o|lo|lolololo
“lololo|o|lolo|lololo]lo|o]o
“lolololojo|o|ololojo|o|o
~“l ol o| o|o]|o|o|o|o]olo
U [4msssxz=28553¢
S |G¥=2=332Ho0=za

LEYENDA

@
<
(=]
g
z
=
53 S
Oﬁlv (@]
x OO L
a<<o=>
af <2
We =2
<a <
QO0ancx
=
5
< ol



-78-

5.2.2 Matrices de Evaluacion de Fuerzas Externas e Internas.

Son herramientas que sirven para la toma de decisiones para
que se den los resultados optimos esperados o pensados; por
esto, la gestion se vale de instrumentos y herramientas que
ayudan a los administradores a evaluar las situaciones
presentadas, denotar alternativas de solucidn y finalmente
tomar la decisidn que segun la evaluaciéon es precisa, oportuna
y conveniente para la empresa. En tal sentido, le daremos a
conocer estas herramientas de evaluacion llamadas Matrices
que sirven para analizar el entorno, las actividades, los
resultados internos y externos y generar las estrategias

correspondientes.

Entre las Matrices que brindan utilidad para la toma de
decisiones, estan aquellas que evaluan los aspectos externos e
internos que ejercen influencia en la empresa y ademas
aquellas variables que influyen en el analisis de su posicion en
el mercado, en su gestibn y en los resultados de sus
actividades; éstas son:

1. Matriz Analisis de posicionamiento estratégico FODA

2. Matriz de Posicion Competitiva (GE)

3. Matriz de Ansolf

4. Matriz de Consistencia en la gestion (MCG)

5. Matriz de Washington
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6. Matriz Contingencial de Deal y Kennedy

5.2.3 Matriz FODA

De las 6 herramientas (Matrices) mencionadas la que utilizo

para los fines del presente proyecto, es la Matriz FODA.

El término FODA es una sigla conformada por las primeras
letras de las palabras Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y
Amenazas (en inglés SWOT. Strenghts, Weaknesses,

Oportunities, Threats).

De entre estas cuatro variables, tanto fortalezas como
debilidades son internas de la organizaciéon, por lo que es
posible actuar directamente sobre ellas. En cambio las
oportunidades y las amenazas son externas, por lo que en

general resulta muy dificil poder modificarlas.

Fortalezas: son las capacidades especiales con que cuenta la
empresa, y por los que cuenta con una posicion privilegiada
frente a la competencia, recursos que se controlan,
capacidades y habilidades que se poseen, actividades que se

desarrollan positivamente, etc.
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Oportunidades: son aquellos factores que resultan positivos,
favorables, explotables, que se deben descubrir en el entorno
en el que actua la empresa, y que permiten obtener ventajas

competitivas.

Debilidades: son aquellos factores que provocan una posicion
desfavorable frente a la competencia, recursos de los que se
carece, habilidades que no se poseen, actividades que no se

desarrollan positivamente, etc.

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

permanencia de la organizacion.

El Analisis FODA es un concepto muy simple y claro, pero
detras de su simpleza residen conceptos fundamentales de la
Administracion.

Aplicando el sentido comun, podemos construir una matriz con

dos dimensiones (dentro/fuera, bueno/malo):

Positivas Negativas

Exteﬁor | -Oportunidades Amenazas

Interior Fortalezas Debilidades
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Quien haya inventado el Analisis FODA eligid para cada
interseccion una palabra: asi la interseccion de "bueno” y
"exterior" es una oportunidad, mientras que las cuestiones
"positivas" del "interior" de nuestra empresa son una fortaleza,
y asi sucesivamente. La sagacidad del analista debe convertir
las Amenazas en Oportunidades y las Debilidades en

Fortalezas.

Por lo tanto, los disefadores de estrategias se sirven en la
actualidad de un buen nimero de matrices para la deteccion de

las relaciones entre las variables mas importantes.

La Matriz FODA es la aparicion mas reciente y sirve para
analizar la situacion competitiva de una compania, e incluso de
una nacion. La Matriz FODA es un marco conceptual para un
analisis sistemético que facilita el apareamiento entre las
amenazas Yy oportunidades externas con las debilidades vy

fortalezas internas de la Organizacion.

La identificacion de las fortalezas y debilidades de las
companias, asi como de las oportunidades y amenazas en las
condiciones externas, se considera como una actividad comun

de las Empresas.
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Lo que suele ignorarse, es que la combinacion de estos factores
alcanza distintas decisiones estratégicas a seguir.

La Matriz FODA surgié justamente en respuesta a la necesidad
de sistematizar esas decisiones, F significa fortaleza, O significa

oportunidad, D significa debilidad, A significa amenazas.

CUADRO N° 5.10 MATRIZ FODA

Factores |
Internos Lista de Fortalezas Lista de Debilidades
Factores
Externos F1, F2, F3,F4,....Fn D1, D2 D3, D4, . Dn
Lista de | FO ( Maxi-Maxi) | DO ( Mini-Maxi )
Oportunidades Estrategia para Estrategia para
01, 02.03,..,0n maximizar tanto las minimizar las
fortalezas como las Debilidades y
Oportunidades. maximizar las
Oportunidades
1 XXX XXX XXX XX 1. XXXOOXXXXRXXXXXXX
(1,02,F1,F3,....) (01,02,D1,D3,...)

INVERSION FORTALECIMIENTO
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Lista de Amenazas FA ( Maxi-Mini) DA ( Mini-Mini )
A1, A2, A3, .., An Estrategia para Estrategia para
maximizar las minimizar tanto las

fortalezas y minimizar Amenazas como las

las amenazas. Debilidades
1. XOO00OOKRXXXXXX 1. XXX X XXX XXX XXX
(F1,F3,A2,A3,....) (D1,D3.A1,A2 A4,..)
CONTROL ABANDONO

1. La estrategia DA es la que persigue la reducciéon al
minimo, tanto de debilidades como de amenazas y puede
llamarsele estrategia Mini-Mini. Puede implicar para la
compania la formaciéon de una sociedad en participacion, el

atrincheramiento o incluso la liquidacion.

2. La estrategia DO es la que pretende la reduccion al
minimo de las debilidades y la optimizaciobn de las
oportunidades. De este modo, una Empresa con ciertas
debilidades en algunas areas puede desarrollar tales areas, o
bien adquirir las aptitudes necesarias (como tecnologia o
personas con las habilidades indispensables) en el exterior, a
fin de aprovechar las oportunidades que las condiciones

externas le ofrecen esta estrategia puede llamarse Mini-Maxi.



-84-

3. La estrategia FA, se basa en las fortalezas de la
organizacion para enfrentar amenazas en su entorno. El
proposito es optimizar las primeras y reducir al minimo las
segundas. Asi, la empresa puede servirse de sus virtudes
tecnologicas, financieras, administrativas (o} de
comercializacion; para vencer las amenazas, esta estrategia

puede llamarse Maxi-Mini.

4. La estrategia FO, es la situacion mas deseable, es aquella
en la que una compania puede hacer uso de sus fortalezas
para aprovechar oportunidades (estrategia SO). Ciertamente,
las Empresas deberian proponerse pasar de las demas
ubicaciones de la matriz a ésta. Si resienten debilidades, se
empefiaran en vencerlas para convertirlas en fortalezas. Si
enfrentan amenazas, las sortearan para concentrarse en las

oportunidades; esta estrategia puede llamarse Maxi-Maxi.

A continuacion se presenta la aplicacion de la matriz FODA.

5.2.4 Aplicacion de la Matriz FODA

Se ha realizado reunién con el personal de mantenimiento y
con el personal directivo de infraestructura; producto de estas

reuniones es el listado de las fortalezas, debilidades,
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oportunidades y amenazas que se presentan en el cuadro Ne

511.

De acuerdo al cuadro Ne 511, se muestra las estrategias,
resultado del analisis FODA; en base a esta informacion se

lleva a cabo las propuestas de mantenimiento.
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CUADRO 5.11: APLICACION DE FODA

FORT

ALEZA

DEBILIDAD

FUERZAS

F1

Clientes sastifechos con las labores de
mantenimiento.

D-1

Falta de programas de capacitacion, en el
sistema de automatizacion de encendido de
los grupos electrogencs.

Uso de herramientas y equipos antiguos.

F-2 Tener el apoyo del Ente financiero D2
F-3 Mantener un pago aceptable por remuneracion D-3 No uso de los casalogos de maquina y
INTERNAS mas incentivos. equipo por no conocer el idioma ingles

F-4 Espiritu de superacion par parte del personal 04 Comunicacion poco fluida entre él_personal
de mantenimiento de mantenimiento
Contar con el apoyo de la informatica ( Internet

F-S )

F-6 | Conocimiento de las herramientas '
administrativas y de calidad aplicado al
mantenimiento, que el jefe de mantenimiento
conoce.

E-7 Se cuenta con mano de obra calificada, con
expediencimas de 3 anos en las labores de
mentenimiento

EXTERNAS
N
OPORTUNIDADES FO ( MAXI-MAXI) DO ( MINI - MAXI)

ESTRATEGIA PARA MAXIMIZAR TANTO LAS ESTRATEGIA PARA MINIMIZAR LAS "D" Y
"F"COMO LAS "O" MAXIMIZAR LAS "O"

O-1 Posibilidad de aprovechar las nuevos equipas y FO-1 La adquisicion de nuevas herramientas y DO -1 Instrumentar mecanismo que permitan
herramientas tecnologicas, en el departamento equipo. F1, F2, O1, OS5 elevar el nivel de eficiencia en el personat
de Loreto de mantenimiento para cumplir con {os

programas. D1, D2, O1, 03, 04, OS

O-2 Union con otros programas para incrementar el FO-2 Fortalecer la capacitacion con personal DO - 2 | Incrementar al personal con el aprendizaje
campo de accion especializado F1, F2, F4, FS, F6, O3 y O4 del ingles. D1, D3, 04y 05

O-3 Implementacion de nuevos enfoques en la FO-3 Formular programas de Mantenimiento con DO -3 Impulsar que todo el personal de
administracion de la Ingenieria de apoyo de las herramientas de calidad. F1, F4, mantenimiento ( tecnico, Jefes y directores )
Mantenimiento, al jefe de mantenimiento. F6, F7, 01, 03, 04 se capaciten continuamente para contar con

una plantilia mejor preparada. D1, D2, 01,
04

O-4 Utilizacion de fondo para capacitacion del FO-4 Explorar el mercado de Brazit en cuanto a
personal de mantenimiento maquinas y equipos. F2 y OS

O-§ Aprobechar el comercio entre brasil hacia el
Peru via fluvial.

AMENAZAS FA ( MAXI - MINI) DA ( MINI - MINI )
ESTRATEGIA PARA MAXIMIZAR LAS "F*'Y ESTRATEGIA PARA MINIMIZAR TANTO
MINIMIZAR LAS "A" LAS "A" COMO LAS "D"

A-1 Otra empresas con mayoar infraestructura FA -1 Reducir ta participacion de ouas empresas, DA -1 Redisenar un programa eficiente de

dedicados al mantenimiento. incrementando la aplicacion de las nuevas seguimiento para agilizar las actividades de
tecnologias y motivando al persanal de mantenimiento. D1, D2, A1, A2, A3
mantenimiento F1, F2, F4,F7 A1y A3

A-2 Condiciones chmatcas que no permiten viajar FA-2 Incrementando los medios de transporte y la DA -2 Fortalecer la participacion con mayor

comunicacion, para reducir el factor limitante personal y con congcimiento de la
que se presenta en transporte y comunicacion. tecnologia en punta y la comunicacion. Para
F1, F2, FS, A1, A2, A3 atender con calidad. D3, D4, A1, A3, A4

A-3 Empresas particutares utilizan la comunicacion FA -3  Incrementar la formacion profesional, elevando

satelital, en Santa Lucia. la calidad de los programas de mantenimiento.
F1,F2,F3, F6,F7, A1,y A4
A-4 Ausencia de materiales y repuestos de calidad

en Santa Lucia y Sinchicuy
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Presentacién de las propuestas de mantenimiento

Las propuestas necesarias para incrementar la disponibilidad

en el mantenimiento de los grupos electrégenos en la base de

Santa Lucia y de Sinchicuy, son:

1.

W

Implantar programa de capacitacibn permanente al
personal de mantenimiento (Jefes, supervisores y personal
en general), en la ciudad de Lima, con especialistas en
grupos electrégenos, asi como de inglés técnico (FO2, FA3,
DO1, D02, DO3).

Adquirir equipo de comunicacién tipo satelital.

Adquisicion de equipo de computacion con todo sus
accesorios de apoyo (Pentium V, Impresoras laser y
Scanner) (FO1, DA2).

Adquisicion de dos camionetas 4 x 4, doble traccion para
transporte de personal y equipo entre Pucallpa, Tingo Maria
y Santa Lucia (FO1, FA2).

Adquisicion de un bote con motor fuera de borda para
cuatro personas y una carga estimada de 500 kilos (FO1,
FA2).

Sugerir a Logistica que establezca un criterio de seleccion
anual de proveedores de material y equipo, para garantizar
calidad de los mismos, incluido el Mercado Brasilero (FO4)

Elaborar el Checklist de cada equipo y/o maquina (FO3).
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8. Elaborar procedimientos de trabajo para los grupos
electrégenos en la base de Santa Lucia y Sinchicuy (FO3).

9. Elaboracion del plan de actividades anual de Ia
Subdireccion de Equipos y Mantenimiento, lista de
actividades de Mantenimiento preventivo 2003 - 2004
(FO3).

10.Elaboracidn de hojas de inspeccion diaria, semanal vy
mensual (FO3).

11. Elaboraciéon del presupuesto anual, asi como el control de
gastos actualizado, este presupuesto esta en ejecucion
parcialmente, en la segunda quincena de Noviembre debe
presentar se donde se solicita maquinas y/o equipos (FO3).

12. Elaboracién de las Hojas de Servicio (DA1).

13.Exponer la Matriz FODA a Ia Direccion, de alli establecer
una politica a seguir para reducir la participacion de
MODASA (FA1).

14. A la fecha se han ejecutado las propuestas N° 1, N° 6, N° 7,
N° 8, N° 9, N° 10, N° 11, N° 12. Las propuestas que se
encuentran en la Sub Direccidon de Proyectos para elevarlo
a la Direccion de Infraestructura: N° 2, N° 3, N°4 N° 5. La
propuesta N° 13 (exponer la Matriz FODA a la Direccion),

se ha fijado para la segunda quincena de Noviembre
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La propuesta viene a ser los parametros de solucion a lo
indicado en el diagrama Causa y Efecto, en lo referente a

Materiales (B), Fuerza Laboral (C); Equipo y herramienta (D).

Presupuesto Anual de Mantenimiento.

El objeto de la utilizacion de un presupuesto, es la de servir
como medida de planificacion y control que ira estableciendo
las fronteras de su uso. Se considera que esta herramienta no
solo debe ser orientada, con el propdsito que su utilizacion
sirva para comparar lo real con lo planificado, ademas hay que
considerar las desviaciones que se han originado con el objeto
de tomar medidas que tiendan a mejorar el servicio de
mantenimiento y disminuir los costos involucrados, y aun mas,
tratar de reconocer la flexibilidad que requiere la actividad del
mantenimiento.

El presupuesto da consistencia a los planes de la empresa, al
definir cuantitativamente las acciones proyectadas, tanto en

términos financieros como numericos.

No obstante, el presupuesto logra su maxima utilidad, cuando
la empresa ha sido estructurada en centros de responsabilidad.
El presupuesto es una eficaz herramienta para la toma de

decisiones. Cumple la doble finalidad de ser un instrumento
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que apoya la Planificacion Estratégica y por ende al Control de
Gestion, y un documento transmisor de informacion y de
delegacidon de autoridad, el presupuesto asi concebido
sobrepasa las limitaciones del control tradicional,
convirtiendose en una herramienta de alto valor en la

evaluacion de la Gestion de la Empresa.

Considerando la aplicacion de las herramientas de calidad se
ha establecido en este proyecto la elaboracion de un
presupuesto para el mantenimiento de los grupos electrégenos

de la Base Policial de Santa Lucia y de Sinchicuy.



CUADRO N° 5.12: COSTO DE REPUESTO Y MATERIALES USADOS EN EL PLAN DE

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - 2003 SINCHICUY
MAQUINA : GRUPO ELECTROGENO
MARCA : VOLVO PENTA
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE |ANNUAL
RepuesTo | cooico| uniD. | PRECIO | cANT.| cosTO | CANT.| COSTO| CANT | COSTO| CANT.| COSTO | CANT.| COSTO|CANT.| COSTO| CANT. | COSTO| CANT.| COSTO | CANT.| COSTO| CANT.| COSTO| CANT.[ COSTO | CANT.| COSTO| Mat Costo
DESCRIP. $ $ $ $ $ $ $ $ $ $ $ $ $ $

Trapo ind. TIOO1 Kg. 1.50 3 45 3 4.5 3 45 3 45 3 45 3 45 3 4.5 3 45 3 45 3 4.5 5 75 3 45 38 57.00
Grasa G GROO1 Kg. 7.50 0.5 3.75 05 | 375 | 05 | 375 | 05 375 | 05| 375 | 05| 375 | 05 | 375 | 05 | 375 | 05 | 375 | 05 | 375 1 7.5 05 | 375 6.5 48.75
Grasa D GR002 Kg. 10.00 | 05 5 0.5 5 0.5 5 0.5 5 0.5 5 05 5 0.5 5 0.5 5 0.5 5 0.5 5 1 10 0.5 5 6.5 65.00
Acelte 40 AC001 Gl. 800 (47625 381 |25.375| 203 |47.625| 381 | 475 | 380 |2575| 206 | 47.5| 380 | 2575| 206 |47.625| 381 [25.625| 205 |47.625| 381 |25625| 205 |[47.625| 381 | 461.25 | 3690.40
Fittro P.P. FT001 u 9,50 2 19 1 9.5 2 19 2 19 1 9.5 2 19 1 9.5 2 19 1 9.5 2 19 1 9.5 2 19 19 180.50
FlitroP S. FT002 U 8.00 2 16 1 8 2 16 2 16 1 8 2 16 1 8 2 16 1 8 2 16 1 8 2 16 19 152.00
Filtro Ac FT003 u 18.00 1 18 1 18 2 36 2 36 1 18 2 36 1 18 2 36 1 18 2 36 1 18 2 36 18 324.00
Flitro Ai FT004 u. 19.00 1 19 0 0 0 0 1 19 0 0 0 0 1 19 0 0 0 0 1 19 0 0 0 0 4 76.00
Flitro Ag FT005 U 11,00 1 11 1 11 0 0 1 11 0 0 1 11 1 11 0 0 1 11 1 11 0 0 1 11 8 88.00
Baterla 19P  |BT001 u 70.00 2 140 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 140.00
Vitore 1/8" VT001 Mt 5.00 1 5 0 0 0 0 0 0 1 5 0 0 0 0 0 0 2 10 0 0 0 0 0 0 20.00
Adlt. Ref AR001 Ev 3.00 8 24 0 0 8 24 0 0 8 24 0 0 8 24 0 0 8 24 0 0 8 24 0 0 48 144.00
Faja Rad. FJ001 u. 7.50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 225 0 0 3 22,5 0 0 6 45.00
Abrazad 2 |ABOO1 u. 1.90 4 76 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 7.60
AAcid. AAO01 Gl. 6.40 1 6.4 0 0 1 6.4 0 0 1 6.4 0 0 1 6.4 0 0 1 6.4 0 0 { 6.4 0 0 6 38.40
Soldimix 10° | SDO0O1 u. 1.35 1 1.35 0 0 0 0 1 1.35 0 0 0 0 0 0 1 1.35 0 0 0 0 1 1.35 0 0 4 5.40
soldimix 24h | SD002 u 1.37 1 1.37 0 0 0 0 1 1.37 0 0 0 0 0 0 1 1.37 0 0 0 0 1 1.37 0 0 4 5.48
Pintura Ant.  |PA001 Gl. 11.00 3 33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 66.00
Thinner St THOO1 Gl. 5.00 1.5 7.5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 7.5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 15.00
Cinta Tef CT001 u. 0.57 2 1.14 0 0 0 0 2 1.14 0 0 0 0 2 1.14 0 0 0 0 2 1.14 0 0 0 0 8 4,56
Pintura Esm.  |PE001 Gl 11.00 3 33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 66.00
Acces. Turb,  |AT001 Kit | 950.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 950 0 0 1 950.00
Acces. Biny.  |ABI0O1 Kit | 298.00 1 298 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 298.00
Mat Varos  [MTV u. 100.00 1 100 1 100 1 100 1 100 1 100 1 100 1 100 1 100 1 100 1 100 1 100 1 100 12 1200.00

COSTO MENSUAL 1135 61 362.75 595,65 598.11 390.15 575.25 48979 567 97 427.65 596.39 1371.12 57625 7687.09




CUADRO N°5.13: PRESUPUESTO ANUAL PARA EL EQUIPO DE MANTENIMIENTO
EN SHINCHICUY - LORETO

A.- REMUNERACIONES

Especialidad Grado Haber | Contribuccién |  Total | Meses | Total 1| CTS Total
Mensual $.| Social $. [Mensual $. $ $ .
1 Técnico Eléctrico-Refrig. 3er 469 46.91 515.91 14 |7222.74] 601.65 8340.30
1 Técnico Mecanico-Gasf. 3er 469 46.91 515.91 14 |7222.74] 601.65 8340.30
Total A 16680.61

B.- POR SUPERVISION

a.- PASAJE VIA AEREA

De Pucallpa a lquitos para 1 personas ida y vuelta por 1800.00
por 12 viajes anual
Total a 1800.00
b.- VIATICOS
3.5 dias por supervision y por 12 visita de 2640.00
de 1 persona anual
Total b 2640.00
Total B 4440.00

C.- IMPREVISTOS

Gastos menores. 800.00
““Comunicacion, fotos, etc.)

Total C 800.00
D.- MATERIALES
a.- Materiales para mecanica 7687.10
Aceite, grasa, filtros, bateria, etc
b.- Materiales para electricidad 2400.00
Conductores, cinta aislante, interruptores termomagnéticos,
Contactores electromagnéticos, terminales, fusibles,
Accesorio de medicion, Disolventes dieléctricos, etc.
c.- Materiales para gasfiteria 2400.00
Tubos de PVC, accesorios de PVC. Valvulas, pegamentos,
etc.
TOTAL D 12487.10

TOTAL $ 34407.71




CUADRO N°5.14: COSTO DE REPUESTO Y MATERIALES USADOS EN EL PLAN DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO

MAQUINA
MARCA
CODIGO  UND
TIoO1 Kg.
GROO1 Kg.
GR002 Kg.
AC001 Gl.
FT001 u.
FT002 u.
FT003 u.
FT004 u.
FT005 u.
BT001 u.
VT001 Mt
AR001 Ev
FJ001 u.
ABOO1 u.
AADO1 Gl
SD001
SD002
PA0O1 Gl.
THOO1 Gl.
CT001 u.
PE001 Gl.
BAOO1 Kit
ALT001 Kit
ABI0O1 Kit
MTV u.

COSTO MENSUAL

$
1.50
750
10.00
8.00
9.50
8.00
18.00
19.00
11.00
70.00
5.00
3.00
7.50
1.90
6.40
1.35
1.37
11.00
5.00
057
11.00
256.00
300.00
298.00
150.00

05
05
43.625

PRECIO CANT. COSTO

1.35
1.37
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20.00
144.00
45.00
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19.20
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66.00
15.00
456
66.00
256.00
600.00
596.00
1800.00
8081.98




CUADRO N°5.15: PRESUPUESTO ANUAL PARA EL EQUIPO DE MANTENIMIENTO
EN SANTA LUCIA - SAN MARTIN

A.- REMUNERACIONES

Especialidad ~ |Grado Haber |Contribuccién Total | Meses Total 1 CTS Total
Mensual $. Social $. |Mensual §. $ $ $.

1 Técnico Eléctrico-Refrig| 3er 469 46.91 515.91 14 7222.74 | 60165 8340.30

1 Técnico Mecanico-Gasf.| 3er 469 46.91 515.91 14 7222.74 601.65 8340.30

Total A 16680.61
B.- POR SUPERVISION

a.- PASAJE VIA AEREA

De Pucallpa a Santa Lucia con apoyo aereo de NAS y de regreso de Santa Lucia a Pucallpa 240.00
para 1 persona por 12 viajes anual. (Imprevistos)

Total a 240.00
b.- VIATICOS

1 diade ida + 2 dias por supervisiony 1 dia regresar 1080.00
por 12 visitas de 1 persona anual

Total b 1080.00

Total B 1320.00
C.- IMPREVISTOS

Gastos menores. Total ¢ 1440.00
( comunicacién, fotos, etc)

Total C 1440.00
D.- MATERIALES

a.- Materiales para mecanica 8122.90
Aceite, grasa, filtros, baterf{a, etc.
b.- Materiales para electricidad y refrigeracion 2400.00

Conductores, cinta aislante, interruptores termomagnéticos, capacitores,
Contactores electromagnéticos, terminales, fusibles, filtros, termostatos,
Accesorio de medicién, Disolventes dieléctricos, selectores, pintura, etc.
c.- Materiales para gasfiteria 2400.00
Tubos de PVC, accesorios de PVC. valvulas, pegamentos, porcelana,
cemento blanco, accesorios de inodoro, de lavatorios y duchas, etc.

TOTAL 12922.90

TOTAL 32363.51




OBSERVACIONES

Falta limpieza en ambientes, maquinas y en los materiales.

Presencia de aceites y combustibles regados en los pisos.

Se ha utilizado el diagrama de afinidad para agrupar las fallas diversas

de mantenimiento, en grupos afines. Cuadro N° 4.1.

Del cuadro Ne 4.3, las fallas mas frecuentes encontradas son:

» Grupos electréogenos totalmente sucios y llenos de grasa (J).
» Accesorios de control de lectura no funcionan (G).

» Alto consumo de combustible (M).

» Motor quema mucho aceite (F).

Y

Sistema de tuberias de combustible averiadas (l).

» Sistema de control de seguridades averiadas (H).

Segun el Dr. Juran, el diagrama de Pareto, identifica que fallas constituye
el 80 % del problema. (Se presenta en el anexo A1)

El diagrama de Causa y Efecto (Espina de Pescado), aplicado al
mantenimiento nos ha permitido poner en evidencias los problemas
especificos que hay que resolver:

» Métodos y Procedimientos (A).
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» Materiales (B).
» Fuerza Laboral (C).

» Equipos y Herramientas (D).

7. La Matriz FD (Fortaleza — Debilidad), constituye el analisis interno de la

Subdireccion de Equipos y Mantenimiento.

8. La Matriz AO (Amenazas — Oportunidad), constituye el analisis externo

de la Subdireccion de Equipos y Mantenimiento.

9. Se han cruzado la matriz FD y la matriz AO para construir la Matriz
FODA, esta herramienta nos proporciona las estrategias:
* F.O : Invertir. * F.A.: Control.

* D.O. : Fortalecimiento. * D.A. : Abandono.

10.En base al analisis FODA se ha elaborado las Propuestas de

Mantenimiento.

11.El costo de presupuesto por mano de obra, supervision, imprevistos y
materiales para el mantenimiento preventivo para el afno 2003 es del
orden de:

a. Santa Lucia $. 32364 (paginas 94 y 95)

b. Sinchicuy $. 34408 (paginas 92 y 93)



CONCLUSIONES

La falta de limpieza y la ausencia de control, calibracion de los

accesorios de lecturas y seguridad, estan ocasionando un alto consumo

de aceite y combustible.

Las herramientas de calidad, tormenta de ideas, diagrama de Pareto

han identificado los tipos de fallas comunes en las distintas bases.

Las matrices FD, AO y la matriz FODA, nos alcanza las estrategias a

seguir, y de alli se elabora propuestas del Mantenimiento General.

La hoja de Checklist, la hoja de inspecciéon, la hoja de reporte de

mantenimiento efectuado y la hoja del cronograma de mantenimiento

han logrado que:

a. No se pierde combustible, a través de la tuberia.

b. No haya fuga de aceite.

c. No haya fuga de agua.

d. Se mantenga limpia la zona de trabajo, los equipos, maquinas,
herramientas y los dispositivos de control y seguridad.

El gasto realizado hasta el mes de Julio, al compararlo con el

presupuesto base, da un margen a favor de $/. 3088.31 (8.98 %) en

Sinchicuy, y un margen a favor de $/. 3887.91 (12 %) en Santa Lucia,

gracias al plan de mantenimiento propuesto.
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El conocimiento de las herramientas de calidad y su aplicacion ha
cambiado la forma de pensar, actuar y proceder del personal de
mantenimiento.

Involucrar al personal de mantenimiento en la realizacién del presente
trabajo, ha despertado en ellos, el interés de profundizar en el uso y
aplicaciones de las herramientas de calidad.

En el mes de Noviembre del 2002 de un total de 18 maquinas, 13
estaban funcionando en estado de emergencia y 5 estaban operativos.
En el mes de Julio del 2003, 16 maquinas estan operativas y 2 estan
trabajando en emergencia.

. La causa del mantenimiento Deficiente, relativo a Métodos vy
Procedimientos (A del diagrama Causa y Efecto), ha originado lo
siguiente:

e Hojas Check list (pagina 70).

e Hojas de Inspeccidn (paginas 71, 72, 73)

e Hoja de reporte de mantenimiento efectuado (paginas 74, 75, 76).

e Cronograma de mantenimiento (paginas 77, 78).



RECOMENDACIONES

. Continuar con la ejecucion de la propuesta de mantenimiento.
Estudiar la posibilidad de adquisicién de nuevos grupos electrogenos.
La diferencia a favor, entre lo presupuestado y lo pactado, adquirir

equipos y herramientas para el personal de mantenimiento.
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ANEXOS

ESTADO ACTUAL DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS
HERRAMIENTAS BASICAS PARA LA CALIDAD.
ANALISIS FODA.

MANTENIMIENTO.



ANEXOS A0

Cuadro de estado de los grupos electrogenos

Distribucion de los grupos electrogenos.

Comparacion de estado de los grupos electréogenos.

30 Noviembre 2002 y 30 Julio 2003.

Control de Gastos: Enero a Julio del 2003.

Cuadro de TMEF y Disponibilidad de los equipos electrégenos 30

Noviembre 2002 y 30 Julio 2003.



CUADRO N° 3.1: CUADRO DE GRUPOS ELECTROGENOS

MES: NOVIEMBRE DEL 2002

3 |PUCALLPA A GEA 1 OPER STEWARD ST. 4GDF - 195 CV 3552406 135 230 TRIF. 60 435
4 |PUCALLPA A GEA2 OPER STEWARD ST. 4GDF - 195 CW 3552174 135 230 TRIF. 60 435
5 |PUCALLPA A GEA3 OPER STEWARD ST. 4GDF - 195 VA 3552180 135 230 TRIF. 60 435
6 |PUCALLPA A GEA 4 OPER KOHLER 40R0Z281 253859 125 220 TRIF. 60 395
7 EEERCIA P GESL 1 MALO ONAN 200DFBD 900549777 200 230 TRIF. 60 640
8 |SANTA LUCIA P GESL2 | MALO ONAN 800GDA 1920421332 80 230 TRIF. 60 260
9 |ENAPU PUC. R GEEP 1 MALO MODASA MMM-16 LP 67973 16 230 TRIF. 60 48
10 |ENAPU IQUITOS R GEEI 1 MALO NGC -ALTES SPA SIM ECN 28-S 16 230 TRIF. 60 48
11 |SIMAI 1QUITOS R GESI 1 MALO STAMFORD T 393 V116120 275 230 TRIF. 60 88
12 |ESTRECHO R GEE 1 MALO MITSUBISHI S412L 1758 19 230 TRIF. 60 60
13 [SANTAROSA R GESA 1 MALO PERKINS F 3230 U858311C 75 230 TRIF. 53
14 |CONTAMANA R GECT 1 MALO PERKINS AP 40 U874298E 40 230 TRIF. 60 131.
15 |CONTAMANA R GECT2 | MALO PERKINS AP 40 U874300E 40 230 TRIF. 60 1311
16 |PUCALLPA CORAH C GEC 1 OPER ONAN 100DGDJ J017301077 80 230 TRIF. 60 245
17 |ATALAYA R GEAT 1 MALO PERKINS F 2314 U891767F 40 230 TRIF. 60 131.1
18 |ATALAYA R GEAT2 | MALO PERKINS F 2314 U885535F 40 230 TRIF. 60 131.1
CAPACIDAD (KW) DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS
8o 40 40 200
|
Y 135
MALO = SE HACE FUNCIONAR EN
EMERGENCIA Y POR UN TIEMPO DE 4 105 -
HORAS B SINCHICUY B SINCHICUY ~ OPUCALLPA
OPUCALLPA B PUCALLPA B PUCALLPA
B SANTA LUCIA O SANTA LUCIA BENAPU PUC.
EENAPU 1QUITOS OSIMAI  IQUITOS B ESTRECHO
B SANTA ROSA B CONTAMANA B CONTAMANA
B PUCALLPA CORAH BATALAYA OATALAYA




CUADRO N° 33: ESTADO DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS

UBICACION

ESTADO

| OPER

ATALAY

0

ATALAYA i

CONTAMANA

| CONTAMANA
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ESTRECHO
PUCALL.PA

,
o lo |o o
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| PUCALLPA

)
{
a |- |- o o
i
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| PUCALLPA
PUCALLPA

—_

SANTA LUCIA

SANTA LUCIA

| SANTA ROSA

SINCHICUY

SIMAI_IQUITOS |

SINCHICUY

- TOTAL|_

OPERATIVO (OPER)

1
o onjo |O O |O |0 |0 —

INOPERATIVO
(MALO)

-
w

ESTADO DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS

0 OPERATIVO (OPER) O INOPERATIVO (MALO)




DISTRIBUCCION DE GRUPOS ELECTROGENOS

LOCALIDAD CANT.
S : DISTRIBUCION DE GRUPOS ELECTROGENOS
SANTA LUCIA - BASE 2
SINCHICUY-BASE ~ | =~ 2 |
CONTAMANA - TALLER 2
ESTRECHO - TALLER 1 1 1 2
IQUITOS - TALLER 1 1
PUCALLPA - AEROPUERTO 4 1 »
PUCALLPA - CORAH 1
PUCALLPA - TALLER 1
SANTA ROSA - TALLER 1 2
SINCHICUY - TALLER 1 .
TOTAL 18 1 1
WATALAYA- TALLER B SANTA LUCIA - BASE
O SINCHICUY - BASE O CONTAMANA - TALLER
8 ESTRECHO - TALLER B QUITOS - TALLER
8 PUCALLPA - AEROPUERTO O PUCALLPA - CORAH
WPUCALLPA - TALLER W SANTAROSA- TALLER
OSINCHICUY - TALLER




CUADRO DE ESTADO DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS

MES : JULIO DEL 2003

UBICACION | PROG. | CODIGO | ESTADO | MARCA | MoDELO | SERE 3
|
OPER X
OPER :
3 |PUCALLPA A | GEA1 | OPER STEWARD ST. AGDF - 195 | CV 3552406 | 135 230 | TRIF. | 60 435
4 | PUCALLPA A | GEA2 | OPER STEWARD ST. AGDF -195 | CW 3552174 | 135 230 | TRIF. | 60 435
5| PUCALLPA A | GEA3 | OPER STEWARD ST. 4GDF -195 | VA 3552180 | 135 230 | TRIF. | 60 435
6 | PUCALLPA A | GEA4 | OPER KOHLER 40ROZ281 | 253859 125 220 | TRIF. | 60 395
7| SANTA LUCIA P_| GESL1 | OPER ONAN 2000FBD | 900548777 | 200 20 | TRF. | 60 640
8 | SANTALUCIA P_| GESL2 | MALO ONAN B0OGDA | 1920421332 80 230 | TRIF. | 60 260
9 |ENAPU PUC. R | GEEP1 | OPER MODASA MMM-16 | LP 67973 16 230 | TRIF. | 60 48
10 |ENAPU 1QUITOS | R | GEEI1 | OPER NGC -ALTES SPA SM ECN 28-S 16 230 | TRIF. | 60 48
11_|SIMAI_1QUITOS R | GEsi1 | OPER STAMFORD T 393 V116120 275 230 | TRIF. | 60 88
12| ESTRECHO R_| GEE1 | OPER MITSUBISHI sa12L 1758 19 230 | TRIF. | 60 60
13| SANTAROSA R | GESA1 | OPER PERKINS F 3230 U8S8311C 75 230 | TRIF. | 60 246.3
14| CONTAMANA R | GECT1 | OPER PERKINS AP 40 U874298E 40 230 | TRIF. | 60 131.1
15| CONTAMANA R | GECT2 | OPER PERKINS AP 40 U874300E 40 230 | TRIF. | 60 131.1
PUCALLPA
16| CORAH c | Gec1 | oPer ONAN 1000GDJ__| J01T301077 80 230 | TRIF. | 60 245
17_| ATALAYA R | GEAT1 | OPER PERKINS F 2314 UB91767F 40 230 | TRIF. | 60 131.1
18| ATALAYA R | GEAT2 | MALO PERKINS F 2314 U885535F 40 230 | TRIF. | 60 131.1
CAPACIDAD (K¥v) DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS
MALO = SE HACE FUNCIONAR o B0 40w 200
EN EMERGENCIA Y POR UN "
TIEMPO DE 4 HORAS
200
125 135 Ul
| SNCHICUY B SINCHICUY OPUCALLPA OPUCALLPA
W PUCALLPA 2 PUCALLPA ESANTA LUCIA O SANTA LUCIA
WENAPU PUC. W ENAPU IQUITOS g SiMAal  IQUITOS B ESTRECHO
W SANTA ROSA B CONTAMANA H CONTAMANA WPUCALLPA CORAH
@ ATALAYA OATALAYA




ESTADO DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS

UBICACION
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PUCALLPA
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Mes: 01 de Agosto del 2003

CONTROL DE GASTOS

ITEM

PRESUPUESTO ANUAL
COSTO GASTOS
PROGRAMADO AL AL MES
MES DE JULIO DE JULIO ANALISIS
DE
DESCRIPCION ToTaL | PROGRAMADO GASTOS SALDO RESUMEN
POR MES
TOTAL
$ $ 8l % 8l % % $ %
344077 2867.31 20071.16 5833 | 1698286 | 49.36 1742485 | 5064 | AHORRO
Mantenimiento a Santa Lucia 32363 5 2696.96 18878.71 5833 | 149908 | 4632 | 388791 | 1201 | 1737271 | 5368 | AHORRO

FUENTE: Sub Direccion de Contabilidad




Cuadro

A

CUADRO DE FALLAS MAS COMUNES ENCONTRADAS EN LOS GRUPOS ELECTROGENOS EN SINCHICUY
DURANTE 14 DIAS DE EVALUACION

( DESDE 02 HASTA 15 DE NOVIEMBRE DEL 2002 )

[T
w
=
= (=
2 )
) _ 5
8 o z : e
EIE u, g
> E 8| 3 L s = ke 2 Q
3 3 Q Q2 © E E
2 2 gl $ o g 5 w 3 g
S S E| E ® E a s g o
. £ £ Q S o Q0 5] ° [<) o
C.Falla Tipo de Defecto Detalle del Problema 0 0 el 2 = = e A o c
GES1| HR |GES2| HR GES 1 GES1|GES2| GES1 | GES2 | GES1 GES 2
Grupos electrogenos totalmente Falta de limpieza
J |sucios y lleno de grasa 1 2 1 2 2 14.29 | 14.29
Accesorios de control de lecturano  |Accesorios averiados.
G |funcionan 1 8 1 7.14 | 21.43
Alto consumo de combustible Falla en el suministro de
M combustible. 8 1 7.14 | 28.57
Motor quema mucho aceite Desgaste posible en los
F cilindros 96 1 7.14 | 35.71
Sistema de tuberias de combustible | Tuberias con fisuras
| |averiadas 6 6 2 14.29 | 50.00
Sistema de control de seguridad Sensores y swich averiados.
H malogrados 4 1 7.14 | 57.14
El arrancador gira al motor pero este  |Falla en el suministro de
B |noenciende combustible 14 96 | 195 2.8 | 1.56 0.63 0 0.00 | 57.14
Fuga de agua por el radiador (goteo) [Posible fisuras en tuberias
L del radiador. 72 1 7.14 | 64.29
Motor se para despues de un tiempo |Falla en el combustible y/o
C |de funcionamiento en el suministro 8 8 2 14.29 | 78.57
Falla en el arranque (arrancador no  |Posibles falsos contactos
A [gra) 60 1 | 7.14 | 85.71
E |Unodelos cilindros no funcionan Falla en el inyector 8 1 714 | 92.86
~ |Fuga de aceite por tapa de balancines Empaquetadura soplada
K _ 3 1 7.14 |100.00
TOTAL 96 195 14




Cuadro B
CUADRO DE FALLAS MAS COMUNES ENCONTRADAS EN LOS GRUPOS ELECTROGENOS EN SANTA LUCIA
DURANTE 14 DIAS DE EVALUACION  ( DESDE 02 HASTA 15 DE NOVIEMBRE DEL 2002 )

W
S
| =
8 8
< & &
S g o
8 g £ 5 o
R § : ; ;
> > gl 3 w s = 8 X 2
3 3 o Q = [\ - -
8 S 8| & ° o g w z 5
S S E| E ® E e s o o
; £ £ o 3 ° 2 ) S 5 5
C.Falla Tipo de Defecto Detalle del Problema [ [ L Z = [ o [ a a
GESL|HR |GESLAHK GESL |GESL |GESL 1 |GESL 2|GESL 1 GESL2 |GESL1 |GESL2
Grupos electrogenos totalmente Falta de limpieza
J [sucios y lleno de grasa 1 1 1 1 2 8.33 | 8.33
Accesorios de control de lecturano  |Accesorios averiados.
G [funcionan 1 6 1 6 2 8.33 | 16.67
Alto consumo de combustible Falla en el suministro de
M combustible. 1 4 1 4 2 8.33 | 25.00
Motor quema mucho aceite Desgaste posible en los
F cilindros 1 1120 1 132 2 8.33 | 33.33
Sistema de tuberias de combustible | Tuberias con fisuras
| |averiadas 1 4 1 4 2 8.33 | 41.67
Sistema de control de seguridad Sensores y swich averiados.
H |malogrados 1 3 1 3 2 8.33 | 50.00
El arrancador gira al motor pero este  |Falla en el suministro de
B _|noenciende ol 1| 4 | 1 4 | 14 | 12| 12| 406|306| 1.17 | 1.17| 045 | 052 | 2 | 8.33 | 58.33
Fuga de agua por el radiador (goteo) |Posible fisuras en tuberias
L o 1116 ] 1| 24 2 | 8.33 | 66.67
Motor se para despues de un tiempo |Falla en el combustible y/o
C |de funcionamiento en el suministro 1 4 1 4 2 8.33 | 75.00
Falla en el arranque (arrancador no  |Posibles falsos contactos
A |gira) 1 72 1 72 2 8.33 | 83.33
E [Uno de los cilindros no funcionan Falla en el inyector 1 48 1 4.17 | 87.50
Fuga de aceite por tapa de balancines |Empaquetadura soplada
K 1 4 1 4 2 8.33 | 95.83
El motor pierde potencia Falla en el sumistro o falla en
D la bomba de inyeccion. 1 | 168 1 4.17 |100.00
TOTAL 12 | 406 | 12 | 306 24




Cuadro C

CUADRO DE FALLAS MAS COMUNES ENCONTRADAS EN LOS GRUPOS ELECTROGENOS EN SINCHICUY
FALLAS OCURRIDAS DURANTE 258 DIAS ( DESDE 16 DE DICIEMBRE DEL 2002 HASTA 31 DE AGOSTO DEL 2003)

'R
L
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s &$ 3 he )
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ol = o o T o
Q Q o © » Q c w
= = w o pu(
2 2 8 o 5 5 2 3
C.Falla Tipo de Defecto Detalle del Problema ] 5] al z I i o =
GES1|HR |GES2 [HR GES 1|GES 2|GES 1 |GES 2 |GES 1 GES2 |GES1 |[GES2
Ruidos raros: Combustible sucioy aire en
A ductos 0 0 1 4 1
Perdida de potencia Compresion baja: Fuga en el
asiento de las valvulas.
B 1 12 0 1
C |Mucho humo Inyectores averiados 0 0 1 12 1
El motor no arranca defecto en el sistema de
combustible: bolsas de aire,
filtro de combustible e
inyectores defectuosos
D 0 0 1 24 (258 6| 4 (240|186 43.0 | 64.5(0.959| 0.967 1
Motor se apaga Tuberias con fisuras
E 1 2 0 0 1
Bomba de inyeccién no bombea Calibracién y desgaste de
F normalmente sus componentes 0 0 1 | 120 1
Perdida de fuerza en el ventilador Por rotura de 1 de las 2 fajas
G Sl 1148 0] 0 1
Resumen de aceita en el turbo Rodajes y sellos gastados
H 1124| 0 0 1
Falla en el AVR Por corto circuito en sus
| componentes 1 120] O 0 1
Motor no arranca Combustible inadecuado
J 1 8 0 0 1
K Mantenimiento Preventivo 0 26 0 26
TOTAL 6 |240] 4 | 186 10




Cuadro D

CUADRO DE FALLAS MAS COMUNES ENCONTRADAS EN LOS GRUPOS ELECTROGENOS EN SANTA LUCIA
FALLAS OCURRIDAS DURANTE 258 DIAS ( DESDE 16 DE DICIEMBRE DEL 2002 HASTA 31 DE AGOSTO DEL 2003 )

L
w
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8
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[V
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.g g u=J [a)
2 = -.% B
[\]
@ © o| a8 r s 2 8
3 i o| ® @ <3 S e
. . ol . @ E =% ©
. o] © B o <] K} 2 ©
C.Falla Tipo de Defecto Detalle del Problema n n al| 2 I = [a] (=4
GESL|HR [GESL3HR GESL |GESL |GESL 1 |GESL 2|GESL1  |GESL2 |GESL1 |[GESL2
Accesorios de control de lecturano  |Accesorios averiados.
A |funcionan ol o 1 4 1
Alto consumo de combustible Falla en el suministro de
B combustible. 1 1144 O 0 1
Motor quema mucho aceite Desgaste posible en los
C cilindros 0 0 1 240 1
Alternador falla No genera energia
D ¥ ¥ 1 [120] 0o | o 1
E Calentamiento del motor Radiador fisudaro 0 0 1 48 1
El arrancador no gira Falla en el sistema eléctrico
0 0 1 40 1258 2 | 5 (290|378 129.0| 51.6 10.951| 0.939 1
Alto consumo de aceite Empaquetaduras fisuradas y
G resecas 0 0 1 20 1
H Mantenimiento Preventivo 0 26 0 26
TOTAL 2 [290| 5 | 378 7




CUADRO E

RESUMEN DE LA DISPONIBILIDAD DE GRUPOS ELECTROGENOS

DE SINCHICUY Y SANTA LUCIA

ITEM

DESCRIPCION

GRUPOS
ELECTROGENOS

PERIODO DE EVALUACION 14 DIAS

DEL 02 AL 15 DE NOVIEMBRE 2002

PERIODO DE EVALUACION 258 DIAS

DEL 17 DE DICIEMBRE DEL 2002 AL 31 DE AGOSTO DEL 2003

TMEF X 14 DIAS
DISPONIBILIDAD X 14 DIAS

TMEF X 258 DIAS
DISPONIBILIDAD X 258 DIAS

SINCHICUY

GES 1

2.8 0.78

43.0 0.95881

SINCHICUY

GES 2

1.56 0.63

64.5 0.9669

SANTA LUCIA

GESL 1

1.17 0.45

129.0 0.95144

SANTA LUCIA

GESL 2

1.17 0.52

51.6 0.93875




FRECUENCIA MEDIA ENTRE FALLAS TMEF

/r~g
140 -
120
100 i
TIEMPO MEDIA ENTRE
FALLAS TMEF
TMEF X 258 DIAS
GES 1 = TMEF X 14 DIAS  PERIODOS
SINCHICUY GES 2
SINCHICUY GESL 1
SANTA LUCIA GESL 2
GRUPOS ELECTROGENOS SANTA LUCIA
GES 1 ! GES 2 GESL 1 GESL 2
SINCHICUY SINCHICUY SANTA LUCIA SANTA LUCIA
]mMEFxm DIAS 2.8 1.56 117 117
’EMELX 258 DIAS | 40 64.5 129.0 | 51.6




1.00 -
0.90

0.80

DISPONIBILIDAD

DISPONIBILIDAD DE LOS GRUPOS ELECTROGENOS

T S|

A

DISPONIBILIDAD X 258 DIAS

a

GES 1 ) . DISPONIBILIDAD X 14 DIAS
SINCHICUY GES 2 PERIODOS
SINCHICUY GESL 1
SANTA LUCIA GESL 2
GRUPOS ELECTROGENOS SANTA LUCIA
- GES 1 GES 2  GESL 1 GESL 2

SINCHICUY SINCHICUY SANTA LUCIA SANTA LUCIA
@DISPONIBILIDAD X 14 DIAS 078 0.63 0.45 0.52
M DISPONIBILIDAD X 258 DIAS 0.958810777 0.96689569 0.951444376 0.938750758
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HERRAMIENTAS BASICAS PARA LA CALIDAD.
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Autor: Juan Carlos Dominguez

e-mail: juan.dominguez@gruposolid.com
Organizacion: Grupo Solid (Guatemala), S.A.
Pals: Guatemala

El control de calidad es el proceso seguido por una empresa de negocios para asegurarse de
que sus productos o servicios cumplen con los requisitos minimos de calidad,(pero nuestra idea
debe ir siempre hacia la satisfaccion del cliente) establecidos por la propia empresa. Con la
politica de Gestion (o administracion) de Calidad Optima (GCO) toda la organizacion y actividad
de la empresa esta sometida a un estricto control de calidad, ya sea de los procesos productivos
como-de los productos finales. En el caso de produccion de bienes, la GCO implica que tanto el
diseno, como la produccién y la venta, la calidad de los materiales utilizados y los procesos
seguidos se ajustan a unos patrones de calidad establecidos con antelacion. Algunas veces este
patron viene definido por la ley; por ejemplo, la legislacion relativa a la seguridad y materiales
empleados en la fabricacion de juguetes, o la legislacion que regula las emisiones contaminantes
de los coches. La exigencia de una mayor o menor calidad depende de muchos factores. Cuanto
mayor es la vida del producto, menores seran las ventas, porque los consumidores no tendran
que volver a comprarlo, por lo que la calidad suele ser menor.

La importancia otorgada durante los ultimos afos al control de calidad es una respuesta a la
competencia japonesa basada en la calidad. Sin embargo, fue un asesor econémico
estadounidense, W. Edwards Deming, el que senald que "el consumidor es la parte mas
importante de la linea productiva”, y el que enseno a los japoneses los distintos métodos de
control de calidad. Otro estadounidense, Joseph Juran, también desempend un papel crucial a la
hora de promocionar la idea de vigilar la calidad y crear métodos de control. Entre ios pasos que
establecio para controlar la calidad destacan: la importancia de fomentar {a idea de la necesidad
de un control férreo de la calidad; la busqueda de métodos de mejora; el establecimiento de
objetivos de calidad y la aplicacion de todo tipo de medidas y cambios para poder alcanzar estas
metas; la necesidad de comprometer a los trabajadores en la obtencidon de una mayor calidad
mediante programas de formacion profesional, comunicacién y aprendizaje, asicomo la revision
de los sistemas y procesos productivos para poder mantener el nivel de calidad alcanzado.

El entusiasmo creado en torno a la idea de una GCO durante la década de 1980 ha tenido como
primer efecto el que las empresas tengan entre uno de sus objetivos prioritarios el control de
calidad, y en segundo lugar ha conseguido eliminar el liderazgo en calidad de las empresas
japonesas. En efecto, un reciente estudio realizado por las universidades de Boston y Waseda,

en Tokio, y del Instituto Europeo de Administracion de Empresas, demuestra que algunas



companias estadounidenses

HERRAMIENTAS BASICAS PARA EL CONTROL DE CALIDAD

superan en calidad a empresas japonesas. Es posible que los esfuerzos para aumentar la
calidad sean incompatibles con otros objetivos de las empresas, a medida que éstas contrastan
el objetivo de maxima calidad con otras metas, como por ejemplo, la necesidad de reducir

costes.

En el siguiente texto se presentaran las herramientas basicas para poder aplicar el control de
calidad. Hay que recordar que sin los controles, principalmente por la forma de ser del
guatematteco, es dificil que un producto resulte de la mas alta calidad. Ademas de que estas

herramientas nos pueden proporcionar importante informacién para tomar decisiones.

LAS SIETE HERRAMIENTAS BASICAS DE LA CALIDAD

Hemramientas estadisticas para la calidad

Estadistica es la recoleccion, organizacion, analisis, interpretacion y presentacion de datos. El
arsenal de conocimientos sobre los métodos estadisticos es una herramienta esencial para el
enfoque modemo de la calidad. Si estos conocimientos, llegar a alguna conclusion sobre los

datos se convierte en un asunto de suerte en el mejor de los casos y de desastre en otros.



Las Siete Herramientas de la Calidad

H1 - Diagramas de Causa-Efecto

Hemos visto en la introduccidédn como el valor de una caracteristica de calidad depende de
una combinacién de variables y factores que condicionan el proceso productivo. Vamos a

continuar con el ejemplo de fabricacién de mayonesa para explicar los Diagramas de Causa-
Efecto:



Métodos de [

—— Medicion |

)

| Méquinas y

. S Caracteristica
quUIpOS [ Proceso

de Calidad

Materias
Personas .
Primas
lLba variabilidad de las caracleristicas de calidad es un efecto observado que tiene

multiples causas. Cuando ocurre algun problema con la calidad del producto, debemos
investigar para identificar las causas del mismo. Para ello nos sirven los Diagramas de



Causa - Efecto, conocidos también como Diagramas de Espina de Pescado por la forma que
tienen. Estos diagramas fueron utilizados por primera vez por Kaoru Ishikawa.

Para hacer un Diagrama de Causa-Efecto sequimos estos pasos:
1. Decidimos cual va a ser la caracteristica de calidad que vamos a analizar. Por
ejemplo, en el caso de la mayonesa podria ser el peso del frasco lleno, la densidad

del producto, el porcentaje de aceite, etc.

Trazamos un flecha gruesa que representa el proceso y a la derecha escribimos la
caracteristica de calidad:

| Caracteristica

— de Calidad
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~as Siete Herramientas de la Calidad

H4 - Diagramas de Flujo

lagrama de Flujo es una representacidn grafica de la secuencia de
tapas, operaciones, movimlientos, decisiones y otros eventos cue
curren en un proceso. Esta representaciédn se efectua a través de
ormas y simbolos graficos utilizados usualmente:

O0s simbolos grdficos para dibujar un diagrama de flujo estén mas o
enos normalizados:

tp://www.calidad.com.ar/hcalid04 html 12/09/2003
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Simbolo de operacion, dentro
del cual se hace una breve
descripcidn de la misma

\ / Simbolo de operacion manual

Simbolo de decision, a partir del
cual el proceso se bifurca en dos
caminos

l Simbolo utilizado para marcar
el comienzo o el fin de un
proceso
l Lineas de flujo, que indican el
O—

camino que une los elementos

del diagrama

Simbolo de documento

l<isten otros simbolos que se pueden utilizar. Lo imporzante es que
1 significado se entienda claramente a primera vista. Zn el ejemplo
.tguiente, vemos un diagrama de flujo para representar 2l proceso de
ibricacidén de una resina (Reaccidn de Polimerizacidn) :

p://www.calidad.com.ar/hcalidO4.html 12/09/2003



[.as Siete Herramientas de la Calidad

H5 - Histogramas

Un histograma es un grafico o diagrama que muestra el numero de veces que se repiten cada
uno de los resultados cuando se realizan mediciones sucesivas. Esto permite ver alrededor
de que valor se agrupan las mediciones (Tendencia central) y cual es la dispersidn
alrededor de ese valor central.

Supongamos que un médico dietista desea estudiar el peso de personas adultas de sexo

masculino y recopila una gran cantidad de datos midiendo el peso en kilogramos de sus
pacientes varones:
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Asi como estan los datos es muy dificil sacar conclusiones acerca de ellos.

Entonces, lo primero que hace el médico es agrupar los datos en intervalos contando
cuantos resultados de mediciones de peso hay dentro de cada intervalo (Esta es la
frecuencia). Por ejemplo, ¢(Cudntos pacientes pesan entre 60 y 65 kilos? ;Cuantos
pacientes pesan entre 65 y 70 kilos?:

Intervalos  N° Pacientes

(Frecuencia)

<50 0
50-55 0
55-60 1
60-65 17
65-70 48
70-75 70
75-80 32
80-85 28
85-90 16

90-95 0



95-100 3

100-105 0
105-110 0
>110 1

Nhora se pueden representar las frecuencias en un grafico como el siguiente:



FPrecuenclas

T T

T T T T T

<50 S0-55 5560 6065 65 W75 7580 80-8 8590 90-95 95-100 100-105
Interval os

T

105-110  >110

Por ejemplo, la tabla nos dice que hay 48 pacientes que pesan entre 65 y 70 kilogramos
Por lo tanto, levantamos una columna de altura proporcional a 48 'en el grafico:
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H6 - Diagramas de Pareto

El Diagrama de Pareto es un histograma especial, en el cual las frecuencias de ciertos
eventos aparecen ordenadas de mayor a menor. Vamos a explicarlo con un ejemplo.

Supongamos que un fabricante de heladeras desea analizar cuales son los defectos més
frecuentes que aparecen en las unidades al salir de la linea de produccidn. Para esto,
empezd por clasificar todos los defeclos posibles en sus diversos tipos:

Tipo de Defecto Detalle del Problema

Motor no detiene No para el motor cuando alcanza Temperatura
No enfria El motor arranca pero la heladera no enfria
Burlete Def. Burlete roto o deforme que no ajusta

Pintura Def. Defectos de pintura en superficies externas
Rayas Rayas en las superficies externas

No funciona Al enchufar no arranca el motor



Puerta no cierra La puerta no cierra correctamente

Gavetas Def. Gavetas interiores con rajaduras

Motor no arranca El motor no arranca después de ciclo de parada
Mala Nivelacion La heladera se balancea y no se puede nivelar
Puerta Def. Puerta de refrigerador no cierra herméticamente
Otros Otros Defectos no incluidos en los anteriores

Posteriormente, un inspector revisa cada heladera a medida que sale de produccidén
registrando sus defectos de acuerdo con dichos tipos.

Después de inspeccionar 88 heladeras, se obtuvo una tabla como esta:

Tipo de Defecto Detalle del Problema Ne°

Burlete Def. Burlete roto o deforme que no ajusta 9

Pintura Def. Defectos de pintura en superficies externas 5




Gavetas Def. FGavetas interiores con rajaduras 1
Mala Nivelacion La heladera se balancea y no se puede nivelar 1
Motor no arranca El motor no arranca después de ciclo de parada 1
Motor no detiene No para el motor cuando alcanza Temperatura 36
No enfria El motor arranca pero la heladera no enfria 27
No funciona Al enchufar no arranca el motor 2
Otros Otros Defectos no incluidos en los anteriores 0
P;é;t; Def. Puerta de refrigerador no cierra hermeéticamente 0
'Puerta no cierra La puerta no cierra correctamente 2
Rayas Rayas en las superficies externas 4

Total: 88

La ultima columna muestra el numero de heladeras que presentaban cada tipo de defecto, es
decir, la frecuencia con que se presenta cada defecto. En lugar de la frecuencia numérica
podemos utilizar la frecuencia porcentual, es decir, el porcentaje de heladeras en cada
tipo de defecto:



Tipo de Defecto Detalle del Problema Frec. || Frec. %
Burlete Def. Burlete roto o deforme que no ajusta 9 10.2
Pintura Def. Defectos de pintura en superficies externas 5 5.7
Gavetas Def. Gavetas interiores con rajaduras 1 1.1
Mala Nivelacion La heladera se balancea y no se puede nivelar 1 1.1
Motor no arranca El motor no arranca después de ciclo de parada 1 1.1
Motor no detiene No para el motor cuando alcanza Temperatura 36 40.9
No enfria El motor arranca pero la heladera no enfria 27 30.7
No funciona Al enchufar no arranca el motor 2 2.3
Otros Otros Defectos no incluidos en los anteriores 0 0.0
Puerta Def. Puerta de refrigerador no cierra herméticamente 0 0.0
Puerta no cierra La puerta no cierra correctamente 2 2.3
Rayas Rayas en las superficies externas 4 4.5
Total: 88 100




Sociedad Latinoamericana para la Calidad

Lluvia de Ideas

(Brainstorming)

M Definir M Creatividad
M Medir M Reunidon de Datos
M Analizar ™M Analisis de Datos
B Mei M Toma de decision

ejorar M Planeacion
& Controlar & Trabajo en Equipo

;. Qué es?

La Lluvia de Ideas (Brainstorming) es una técnica de grupo para generar ideas
originales en un ambiente relajado. Esta herramienta creada en el ano 1941 por
Alex Osbome, cuando su busqueda de ideas creativas resultd en un proceso
interactivo de grupo no estructurado de ‘lluvia de ideas” que generaba mas y
mejores ideas que las que los individuos podian producir trabajando de forma
independiente.”

¢ Cuando se utiiiza?

Se debera utilizar la Lluvia de Ideas cuando exista la necesidad de:
e Liberar la creatividad de los equipos
e Generar un numero extenso de ideas
e Involucrar a todos en el proceso

e |dentificar oportunidades para mejorar

2 Como se utiliza?

Para utilizar la técnica de Lluvia de |deas:

Copyright © 2000 by Sociedad Latinoamericana para la Calidad. All rights reserved.



NO ESTRUCTURADO (Flujo libre)

1. Escoger a alguien para que sea el facilitador y apunte las ideas.

2. Escribir en un rotafolio o en un tablero una frase que represente el problema
y el asunto de discusion.

3. Escribir cada idea en el menor niumero de palabras posible. Verificar con la
persona que hizo la contribucion cuando se esté repitiendo la idea. No
interpretar o cambiar las ideas.

4. Establecer un tiempo limite —aproximadamente 25 minutos.

5. Fomentar la creatividad. Construir sobre las ideas de otros. Los miembros del
grupo de Lluviade Ideas y el facilitador nunca deben criticar las ideas.

6. Revisar lalista para verificar su comprension.

7. Eliminar las duplicaciones, problemas no importantes y aspectos no
negociables. Llegar a un consenso sobre los problemas que parecen
redundantes o no importantes.

ESTRUCTURADO (En circulo)

Tiene las mismas metas que la Lluvia de Ideas No Estructurada. La diferencia
consiste en que cada miembro del equipo presenta sus ideas en un formato
ordenado gj. de izquierda a derecha). No hay problema si un miembro del
equipo cede su tumo si no tiene unaidea enese instante.

SILENCIOSA (lluvia de ideas escritas)

Es similar a la Lluvia de Ideas, los participantes piensan las ideas pero registran
en papel sus ideas en silencio. Cada participante pone su hoja en la mesa y la
cambia por otra hoja de papel. Cada participante puede entonces agregar otras
ideas relacionadas o pensar en nuevas ideas. Este proceso continua por cerca
de 30 minutos y permite a los participantes construir sobre las ideas de otros y
evitar conflictos o intimidaciones por parte de los miembros dominantes.

Consejos para la Construccion/ Interpretacion:

e Hacer una lista de las ideas que pueden ser criticadas, editadas por
duplicacién, y clasificadas de |lamas importante a la menos importante.

e Soluciones creativas para problemas basados en las contribuciones hechas
por todos los miembros del equipo.

Copyright © 2000 by Sociedad Latinoamericana para la Calidad. All rights reserved. 2



Relacion con otras herramientas:

La Lluvia de Ideas generalmente se relaciona con:

e Diagrama de Afinidad

e Diagrama de Causay Efecto

e Analisis del Campo de Fuerzas

e Diagrama de Interrelaciones

e Hoja de Verificacién

e Checklist para la Reunion de Datos
e Multi-votacion

e Técnica de Grupo Nominal

Informacién adicional con respecto a esta herramienta puede obtenerse
consultando el siguiente material de referencia:

The Memory Jogger Il, GOAL/QPC, 1994
Tool Navigator, Michalski, Walter J., 1997
Coach’s Guide To The Memory Jogger ||, GOALUQPC, 1995

SPC Simplified for Services, Amsden, Davida M.; Butler, Howard E.; Amsden,
Robert T.; 1991

Copyright © 2000 by Sociedad Latinoamericana para la Calidad. All rights reserved. 3
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Princioal Arriba

R U L T

ﬂ Armiba | H DEMING ]I " Brainstorming I I‘

CAUSA—EFECTO |
[ Grafico Pareto “1' Il - HISTOGRAMA ]l lgesﬁon porproceso%l I‘ Q.D.F. 3 ]I

:Que es?

Es una herramienta de trabajo grupal que facilita el surgimiento de nuevas ideas sobre un
tema o prpblema determinado.

La lluvias de ideas (Brainstorming), es una técnica de grupo para generar ideas originales
en un ambiente relgjado.

Esta herramienta fue creada en el afo 1941, por Alex Osbome, cuando su bdsqueda de
ideas creativas resulto en un proceso interactivo de grupo no estructurado que generaba
mas y mejores ideas que las que los individuos podian producir trabajando de forma
independiente; dando oportunidad de sugerir sobre un determinado asunto y aprovechando
la capacidad creativa de los participantes.

;Cuando se utiliza?

Se debera utilizar |a lluvia de ideas se utiliza cuando exista la necesidad de:
e Liberar la creatividad de los equipos

e  Generar un numero extensos de ideas

e Involucrar oportunidades para mejorar

Nos permite

e Plantear y resolver los problemas existentes

e Plantear posibles causas

e Plantear soluciones alterativas

attp://www.lenio.org/brainstorming. htm 12/09/2003



"Brainstorming

Desarrollar la creatividad
Discutir conceptos nuevos

Superar el conformismo y la monotonia

;Como se utiliza?

1.

2.

Se define el tema o el problema.

Se nombra a un conductor del ejercicio

Antes de comenzar la “tormenta de ideas”, explicara las reglas.

Se emiten ideas libremente sin extraer conclusiones en esta etapa.
Se listan las ideas

No se deben repetir

No se critican

El ejercicio termina cuando ya no existen nuevas ideas

Se analizan, evaluan y organizan las mismas, para valorar su utilidad en funciéon del

objetivo que pretendia lograr con el empleo de esta técnica.

Modo de uso

La técnica, “Brainstorming”, puede ser empleada a través de 3 diferentes maneras:

No estructurado (flujo libre)

1.

2.

Escoger a alguien para que sea el facilitador y apunte las ideas

Escribir en un rotafolio 0 en un tablero una frase que represente el problema y el

asunto de discusion.

Escribir cada idea en el menor numero de palabras posible.

Verificar con la persona que hizo la contribucion cuando se este repitiendo la idea.

No interpretar o cambiar las ideas.

Establecer un tiempo limite (aproximadamente 25 minutos)

Fomentar la creatividad

http://\zvww . lenio.org/brainstorming.htm 12/09/20053
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8.  Construir sobre las ideas de otros.

9. Los miembros del grupo de “lluvia de ideas” y el facilitador nunca deben criticar las
ideas.

10. Revisar la lista para verificar su comprension.
11. Eliminar las duplicaciones, problemas no importantes y aspectos no negociables.

12. Llegar a un consenso sobre los problemas que parecen redundantes o no
importantes.

Estructurado (en circulo)

Tiene las mismas metas que la lluvia de ideas no estructurada. La diferencia consiste en
que cada miembro del equipo presenta sus ideas en un formato ordenado (ej: de izquierda
a derecha). No hay problema si un miembro del equipo cede su tumo si no tiene unaidea
en ese instante.

Silenciosa (lluvia de ideas escritas)

Es similar a la lluvia de ideas, los participantes piensan las ideas pero registran en papel
sus ideas en silencio. Cada participante pone su hoja en la mesa y la cambia por otra hoja
de papel. Cada participante puede entonces agregar otras ideas relacionadas o pensar en
nuevas ideas. Este prcceso continua por cerca de 30 minutos y permite a los participantes
construir sobre las ideas de otros y evitar conflictos o inimidaciones por parte de los
miembros dominantes.

Aspectos a tener en cuenta

Preparacidon de la reunion

Para que una reunion sea utll tiene que estar bien preparada, para ello hay que tener en
cuenta los aspectos materiales como los funcionales. Se pueden dividir en 4 pasos:

1. Definicion de los objetivos:

£0

<# Fijar los objetivos de la reunidn.

)

<# Tipos de objetivos.

3

<# Los que se han de lograr.

Los objetivos secundarios: los que serian interesantes.

Si los objetivos priontarios son muchos se hacen vanas reuniones.
2. Laeleccion de los participantes:

La eticacia de una reunion depende mucho de los participantes. Se tendria mirar si
las personas son compatibles.

http://www _lenio.org/brainstorming.htm 12/09/2003
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3. Planificar el desarrollo de la reunién:
Viene definido en el orden del dia que es un desarrollo de las cuestiones que se abordaran.
4. Organizacion del material de la reunion. Tenemos que tener en cuenta:

Los documentos

Preparar la sala

e Los aspectos anexos: |a botella de agua, papelera, boligrafos...

Hacer un recordatorio de la convocatoria

Asegurarse que asistiran.
Desarrollo de la reunién

1. Presentacion de los participantes. Es importante saber que es especializado, y de
que es bueno que se conozcan.

2. Darles confianza. A través de la presentacion se crea un clima de confianza. Para
que se encuentren bien los participantes y el animador se tiene que encontrar a gusto.
En un primer momento los participantes se sentiran ansiosos porque se sienten
observados por los otros. Hemos de tener en cuenta el tiempo.

3. Presentacidn del tema de reunion.

3y

s# De que se habla

%5 Porque hablamos de este tema

$ Porque les interesa hablar de este tema

< Cuales son los problemas planteados.

4.  Fijar los objetivos de la reunidn. Explicar el orden del dia que tenemos, comentario.

Establecer los objetivos prioritarios y clarficarios dentro del periodo de tiempo de la
reunion, si hay iempo pasaremos a los objetivos secundanos y asi sucesivamente.

El papel del conductor de la reunion
Tiene que desemperiar las siguientes funciones:
Funcion de clarificacion:

e Al comienzo de la reunion, para asegurar que el objetivo de la misma esta claro para
los participantes y que es conforme.

e Durante el transcurso de la misma, para ayudar a los participantes a comprenderse

1p://www.lenio.org/brainstorming.htm 12/09/2005
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bien. Formulando constantemente preguntas para asegurarse que se ha comprendido lo
que se ha dicho, y si no es asi intentarlo aclarar.

Funcién de control:

Con esta funcion el conductor de la reunion trata de ayudar al grupo a fijar sus
procedimientos, es decir, a fijar una serie de normas (mas o0 menos autoritarias) que
permitan la comunicacion.

También permite:

e Regular la reunidn impidiendo que alguien monopolice

e Traer de nuevo alos participantes a discutir sobre el tema de la reunidn en cuestion
e Estimular alos que no participan

e  Administrar bien el tiempo.

Funciones de relajamiento:

e El conductor debe eliminar toda tension que pueda darse en la reunion, provocada por
desconocimiento de los participantes, oposicidn de caracteres, oposicion de opiniones,
etc...

e Elconductor debe crear un clima de confianza y relagjamiento que permita la
comunicacidn en grupo, no suprimiendo los posibles conflictos, sino que se consiga la
armonia en los mismos. Debe optar por el papel de conciliador y optar por modular el
desarrollo de la reunion.

Funcién de dinamizacion:

Consiste en instar al grupo para que sienta deseos de realizar *algo”, motivarlo, llenarlo de
entusiasmo, etc...

Caracteristicas de un buen conductor de reuniones

Mostrar seguridad delante del grupo:

El miedo al grupo es muy habitual del actor. De entrada existe este miedo, pero después ya
se pasa. Esta seguridad se nota. Si el conductor se pone nervioso y no sabe disimulario,
transmite esta sensacién al grupo y este acaba poniéndose nervioso. El grupo lo que
quiere pensar es que se encuentra en buenas manos.

Para evitar este miedo se puede hacer:

Preparacion fisica:

1tp://www.lenio org/brainstorming htm 12/09/2003
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e  Como colocar el cuerpo.

e Los gestos y posturas son tan importantes como las palabras.
e Esforzarse en mirar los ojos de la auditoria.

e Luchar contra posturas defensivas

e Moverse para ocupar espacio

Preparacion psicoldgica:

e  Superar el miedo para juicios de grupo.

e Pensar que no funcionara la reunion. Debemos superar esto.

e Esimportante encontrar un hilo conductor para cuando veamos que el tema se desvia.

Relacion con otras herramientas

Diagrama de afinidad

Es un herramienta que organiza un gran numero de ideas en funcion de afinidad, es decir,
de las relaciones que existen entre ellas.

Diagrama de causa - efecto (Ishikawa)

Es una técnica de andlisis de causay efectos para la solucion de problemas, que relaciona
un efecto con las posibles causas que lo provocan.

Uso

Se utiliza para cuando se necesite encontrar las causas raices de un problema. Simplifica
enormemente el analisis y mejora la solucion de cada problema, ayuda a visualizarios
mejor y a hacerlos mas entendibles, toda vez que agrupa el problema, o situacién a
analizar y las causas y subcausas que contribuyen a este problema o situacion.

Otros nombres

e Diagrama de espina de pescado

e Diagrama causa efecto

Checklist

Esta técnica es muy util en el analisis de datos para encontrar oportunidades de mejorar.
Se pueden realizar los siguientes tipos de hojas de datos: hoja para recoleccion de datos,

http://www.lenio.org/brainstorming.htm 12/09/2003
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hoja de localizacion y lista de verificacion.
Técnica de grupo nominal (T.G.N.)

Los miembros del grupo interaccionan muy poco y aportan sus decisiones de manera
individual sumando después sus resultados y utilizando la votacién como medio de
conseguir una valoracién grupal. Con mas de doce integrantes se trabajara en subgrupos
para seleccionar unas ideas antes de continuar con el grupo completo.

Objetivos:

Intercambiar informaciones, toma de decisiones en comun, lograr un alto grado de
consenso, equilibrar el grado de participacién entre los miembros del grupo y obtener una
idea clara de las opiniones del grupo.

Desarrollo:

Tras la descripcidn del problema por parte del moderador, se exponen las reglas: respetar
el silencio durante el tiempo establecido y no interrumpir ni expresar nuestras ideas a otro
participante hasta que el moderador no lo indique. Durante unos minutos (entre cuatro y
ocho), los participantes anotan en silencio todas sus ideas; pasado ese tiempo se hace una
ronda en la que cada participante expone una sola idea cada vez, si bien la Unica
interaccion posible es entre moderador y participante, y para aclarar la idea que el primero
escribira en la pizarra. Cuando todas las ideas estén escritas, se inicia ya una discusion
entre los participantes para aclarar las dudas que puedan existir sobre lo que ha quedado
escrito, pudiéndose madificar ahora alguna aportacién. De nuevo en silencio, cada
asistente, utilizando unas fichas, ordena jerarquicamente las aportaciones que le parecen
mas importantes. Se suman todas las votaciones individuales y se obtiene una jerarquia de
ideas con Ias que se repite de nuevo el proceso hasta que se llega a la votacion final.

Multivoting

Se utiliza a fin de reducir una lista y evaluar cuales son las ideas mas importantes. Se
prefiere frente al voto directo

Uso

1. Tomamos la lista obtenida del Brainstorming y combinamos aquellas ideas que
puedan ir juntas

2. Se numeran todos los items.

3. Se definen cuantos items votara cada integrantes (debe ser lo menos 1/3 del
total).

R

Cada integrante escribe los items seleccionados

5. Contamos los votos

http://svww . lenio.org/brainstorming.htm 12/09/2005
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6. Eliminamos lo items con menor nimero de votos.

7. Repetimos los pasos anteriores con la lista reducida hasta que llegamos a una
lista donde todos los items tengan el mismo peso.

8. Con lalista final se discute grupalmente hasta llegar a una decision.

Inviar correo electrdnico a info@lenio.org con preguntas o comentarios sobre este sitio Web.
-opyright © 2002 LENIO TECNOLOGIA
Ultima modificacion: 04 de julio de 2003

http://www lenio.org/brainstorming. htm 12/09/2003
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Medianle el Diagrama de Pareto se pueden deteglar los problemas que lienen mas relevancia mediante la aplicacian del principio e Parelo (pocos vilales,

muchos triviales) que dice que hay muchos problemas sin importancia frente a solo unos graves. Ya que por lo general, el 80% de los resullados lotales se
originan en al 20% de los elemenlos.

La minoria vital aparece a la izquierda de Ia grafica y Ia mayoria ulil a Ia derecha Hay veces que es necesario combinar elemenlos da Ia mayaria lil en unna
sola clasificacion dennominada olros, 13 cual siempre deherd sar cnlncada an ol estrama daracha, La easala yarlinal an parn al ensln an nnidardes onatarine,
frecuencia o porcentaje

La grafica es muy ulil al permilir identificar visualmente en una sola revision tales minorias de caracteristicas vitales a las que es importante prestar atencion y
de esta manera utilizar todos los recursos necesarios para llevar acabo una accion correctiva sin malgastar esfuerzos.

Algunos ejemplos de tales minorias vilales serian:

e Laminoria de clientes que representen la mayoria de las ventas.

e La minoria de productos, procesos, o caracteristicas de la_calidad causantes del grueso de-desperdicio o de los costos de
leeiaboracion.

* Laminoria de rechazos que representa la mayoria de quejas de la clientela.

e Laminoria de vendedores que esta vinculada a la mayoria de partes rechazadas.

.

La minoria de problemas causantes del grueso del retraso de un proceso.



- Laminoria de productos que representan la mayoria (g 1as yanancias obienidas,

» Laminoria de elementos que representan al grueso del costo de un inventarios.

Concepto

El Diagrama de Parelo es una grafica en donde se organizan diversas clasificaciones de datos por orden descendente, de izquierda a derecha por medio de i
barras sencillas después de haber reunido los dalos pera calificar las causas. De modo que se pueda asignar un orden de prioridades.

;Qué es?

El nombre de Pareto fue dado por el Dr. Joseph Juran en honor del economista italiano Vilfredo Pareto (1848-1923) quien realizo un
estudio sobre la distribucion de la riqueza, en el cual descubrid que la minorla de la poblacion posela la mayor paric de lariqueza y
lamayoria de la poblacion poseia la menor parte de la riqueza. Con esto establecio la llamada “Ley de Parelo” segun la cual la
desigualdad econdmica es inevitable en cualquier sociedad.

El Dr. Juran aplicé este concepto a la calidad, obteniendose lo que hoy se conoce como la regla 80/20.

Segun este concepto, si se tiene un problema con muchas causas, podemos decir que el 20% de las causas resuelven el 80% del
problema y el 80% de las causas solo resuelven el 20% del problema.

Por lo tanto, el Andlisis de Pareto es una tecnica que separa los “pocos vitales” de los “muchos triviales™. Una grafica de Pareto es

utilizada para separar graficamente los Bspeclos significativos de un problema desde los triviales de manera que un equipo sepa
donde dirigir sus esfuerzos para mejorar. Reducir los problemas mas significativos (las barras mas largas en una Grafica Pareto)
servira mas para una mejora general que reducir los mas pequefios. Con frecuencia, un aspecto tendra el 80% de los problemas. En
el resto de los casos, entre 2 y 3 aspectos seran responsables por el 80% de los problemas.

En relacion con los estilos gerenciales de Resolucion de Problemas y Toma de Decisiones (Conservador, Bombero, Oportunista e

1 I . . .
Integrador) I' ', vemos como la ulilizacion de esta herramienta puede resultar una alternativa excelente para un gerente de estilo
Bombero, quien constantemente ala hora de resolver problemas solo “apaga incendios’, es decir, pone todo su esfuerzo en los
“muchos triviales”.



ANEXOS A2

ANALISIS FODA

Carlos Loépez.
http/Avww.gestiopalis.comicanales/demarkrting/artia dos/20%209/dofa htm
http//espanol.geocities.com/tacnatur/poa4.htm
http//profesionales.el/papers/FODA.htm

Fidel Marquez Sanchez.

Victor Manuel Garcia.

Autonomias y Analisis FODA.

Manual FODA Lucem.
www.lucem.net contacto@lucem.net
FODA.

http://www.proyectossostenibles.org/foda.htm

El Analisis FODA.

http://www._citynet.com.ar/estudio/foda.htm

Matriz FODA

http://conan.gob.pe/PREc099/sId006. htm




ANALISIS DOFA, FODA O SWOT

ANALISIS DOFA

La matriz DOFA es un meétodo que permite analizar
tanto el entorno como el negocio y sus
interacciones, es decir, permite trabajar con toda la
informacién que se puede conseguir

TJProgramas Ejecutivos Recomendados

» Como generar nuevas oportunidades de

negocios en internet

» El presupuesto y el control de costos como

herramienta de gestion

» Direccion estratégica de PyMEs

» Estrategia y herramientas de gestion para el

profesional

» Como concretar proyectos exitosos

» Técnicas efectivas de venta para incrementar

resultados

» El coaching como técnica efectiva de liderazgo

» Excelencia en la construccion y liderazgo de

equicos de trabajo

» Usos y aplicaciones practicas de intemet en las

organizaciones

» Como realizar presentaciones orales efectivas
5 Encuentra aqui el programa ejecutivo

que necesitas para optimizar tu perfil

Ofertas exclusivas para colombia

OFERTA DE
TARIETAS
G-FORCE

¥
S

externo).

Por: Carlos Lopez
DOFA, FODA o SWOT (por sus
siglas en inglés), como quiera
llamarse, es una herramienta de
muitiple aplicacion que puede ser
usada por todos los departamentos
de la organizacion en sus diferentes
niveles, para analizar diferentes
aspectos, entre ellos: nuevo
producto, nuevo producto-mercado,
producto, producto-mercado, linea
de productos, unidad estratégica de
negocios, division, empresa, grupo,
etc.
Un analisis DOFA juicioso y
ajustado a la realidad provee
excelente informacion para la toma
de decisiones en el area de
mercados, por ejemplo, permite
una mejor perspectiva antes de
emprender un nuevo proyecto de
producto.
DOFA debe hacer la comparacion
objetiva entre la empresa y su
competencia para determinar
fortalezas y debilidades y ha de
realizarse una exploracion amplia y
profunda del entorno que
identifique las oportunidades vy las

| amenazas que en él se presentan.

i Factores de éxito I

Al realizar el DOFA hay que enfocarse en los
aspectos determinantes del negocio, en sus
factores claves de exito o fracaso

- De acuerdo con lo anterior, el

analisis DOFA tiene dos focos, por
una parte se enfoca en Ia empresa
en si (enfoque interno) y por otra,
lo hace en su entorno (enfoque

Al buscar aspectos claves internamente, lo que se busca es determinar los
factores sobre los cuales se puede actuar directamente mientras que al hacer
al analisis externo se busca identificar factores que afecten al negocio (llamese
producto, unidad estratégica de negocios, linea de productos, etc.), de
manera positiva 0 negativa, con el fin de potenciarlos 0 minimizarlos de

acuerdo con su efecto.

Cuando se emprende el analisis interno se deben considerar tcdos lo0s
aspectos que se manejan en la organizacion, recursos humanos, recursos
fisicos, recursos financieros, recursos técnicos y tecnoldgicos, riesgos, etc., las
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ANALISIS DOFA, FODA O SWOT

preguntas que se deben responder son del tipo:

¢Que aspectos me diferencian de la competencia?
¢<En que la supero?

¢En cuales estamos igualados?

(En cuales me supera?

Al responder este tipo de preguntas se conoceran las fortalezas y debilidades.

Sélo es sostenible la ventaja competitiva cuando
después de que paran todos los intentos de la
competencia por imitarla, aun existe

Las fortalezas se clasifican en:

e Comunes: cuando una fortaleza es poseida por varias empresas o
cuando varias estan en capacidad de implementarla.

e Distintivas: cuando una misma fortaleza es poseida por un pequefno
numero de competidores son las que generen ventajas competitivas y
desempenos superiores a las del promedio industrial. Son poco
susceptibles de copia o imitacion cuando se basan en estructuras
sociales complejas que no pueden ser comprendidas por la
competencia o cuando su desarrollo se da a través de una coyuntura
Jnica que las demas no pueden seguir.

e De imitacion: son grandes capacidades de copiar y mejorar las
fortalezas distintivas de los demas.

Las debilidades se refieren basicamente a desventajas competitivas, las cuales
se presentan cuando no se implementan estrategias generadoras de valor que
los competidores si implementan.

Al realizar el analisis externo se deben considerar todos los elementos de la
cadena productiva, aspectos demograficos, culturales, politicos e
institucionales. Se deben plantear preguntas como:

e (En qué areas es dificil alcanzar altos desempefos y en cuales se
podrian generar altos desempefos?

e ¢Cuadles son las barreras que impiden que este producto alcanza sus
metas de participacion en el mercado?

£l DOFA es especialmente importante para el area de marketing debido al
analisis externo ya que se considera el mercado, su potencial y los aspectos
sobre los cuales se podria ejercer influencia con el fin de producir
recompensas para nuestras iniciativas.
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IV. ANALISIS FODA

1. OPORTUNIDADES Y AMENAZAS

a) OPORTUNIDADES

DIRECCION DE INDUSTRIA Y ARTESANIA

Voluntad de entidades publicas y privadas comprometidas para el desarrollo industrial concertado.

Organizacién adecuada de Gremios.

Existencia de un Parque Industrial y Talleres - Vivienda de PYMEs.

Existencia de un Régimen Industrial y Comercial Especial de CETICOS-Tacna para promover la exportacién y atraer turistas extranjeros y
nacionales para que realicen turismo comercial.

DIRECCION DE TURISMO

Sefiales positivas de coordinacién con instituciones publicas y privadas en beneficlo de la actividad.

Priorizacion del Turismo como un agente positivo de desarrollo de 1a Regién.

Existencia de adecuada normatividad sobre la actividad turfstica, producida por el nivel Central para regular convenientemente el desarrollo
del turismo de la Regién.

Predisposicion de niveles técnicos superiores del MITINCI para transferirnos adecuada tecnologia administrativa.

Adecuada respuesta de empresarios prestadores de servicios turisticos para proporcionarnos informacién estadlstica.

b) AMENAZAS
DIRECCION DE INDUSTRIA Y ARTESANIA

No se dispone de un local propio institucional.



ANALISIS I'ODA

-No se posee una jerarqula presupuestal adecuada.
-Recortes Presupuestales por medidas de austeridad.
-Mejor calidad de algunos servicios de informacién de otras Entidades.

DIRECCION DE TURISMO

- Débil participacion de los gobiernos locales en desarrollar la actividad tur(stica.

-Falta de conciencia turlstica en la poblacion.

Incomprension e indiferencia del empresariado privado para formar parte de la Planta tur(stica acreditada.

-Normas y procedimientos complejos y rlgidos en algunos aspectos.

-Los atractivos turfsticos no se constituyen en un producto ofertable.

-Inestabilidad juridica del sistema ZOTAC - CETICOS.

Incremento de la delincuencia.

-Vlas de Comunicacion al interior de la regién en mal estado.

-Carretera Tacna - Kollpa - La Paz, inconclusa y no prioritaria.

-Falta de coordinacién y en algunos casos duplicidad en Ja ejecucién de actividades propias del Sector con el CTAR.

2. FORTALEZAS Y DEBILIDADES
a) FORTALEZAS
DIRECCION DE INDUSTRIA Y ARTESANIA

-Capacidad de analisis e interpretacién de informacion.
-Capacidad de organizacién y desarrollo de eventos.
-Personal con experiencia en el desempefio de sus funciones.
-Capacidad de coordinacién interinstitucional.

DIRECCION DE TURISMO

-Experiencia en gestién administrativos de los cuadros técnicos del sector.
-Capacidad de trabajo en equipo.

-Ubicacién estratégica de la sede institucional.

-Disponibilidad de equipos de procesamiento mec#nico de informacion.
-Predisposicién a la adquisicién de nuevos conocitnientos por parte del personal.

b) DEBILIDADES

DIRECCION DE INDUSTRIA Y ARTESANIA
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-Falta presencia institucional.
-Escaso manejo estadistico industrial manufacturero.
‘Insuficiente capacitacién en software especlfico por parte del personal.

DIRECCION DE TURISMO

-Débil imagen institucional.

‘Reducida capacidad para captar ingresos propios producto de la poca delegacién de facultades
-Falta de precision y definicion de los medios que efectivicen la imposicién de sanciones.

-Falta de continuidad en la permanente capacitacidén especializada del personal.
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Qué es un F.0.D.A
Es una técnica de diagndstico organlzaclonal colectiva, que se empezd a conceptuar, partlendo del campo de fuerzas de Kurt LewIn.

En lo suceslvo, a través del enfoque de la Gestalt, se aplic tanto a ASPECTOS INTERNOS ( Fortalezas-Debilidades) y Externos ( Oportunidades,
Amenazas).

La pregunta que se intenta responder a través del FODA, en forma colectlva es: {Como se siente la sltuaclén como personas, tanto al interlor como desde el
exterior de la organlzaclon? Parte Interna: FORTALEZAS- DEBILIDADES.

Fortalezas: Son los elementos positivos que los integrantes de la organizaclén perciben ( sienten) que poseen y que constituyen recursos necesarlos y
poderosos para alcanzar los objetivos (el fin de la organlzacién, empresa).

Debilidades: Son los elementos, recursos, habllidades, actitudes técnlcas que los mlembros de la organizacién slenten que la empresa NO tlene y que
constituyen barreras para lograr la buena marcha de la organizacion.

Parte Externa : OPORTUNIDADES-AMENAZAS

Oportunidades: Son aquellos factores, recursos que los integrantes de la empresa slenten ( perciben) que pueden aprovechar o utllizar para hacer posible el
logro de los objetlvos.

Amenazas: Se refiere a los factores amblentales externos que los mlembros de la empresa slenten que les puede afectar NEGATIVAMENTE , los cuales pueden
ser de tipo POLITICO, ECONOMICO, TECNOLOGICO. Son, normalmente todos aquellos factores externos a la organizacldn que se encuentran en el medlo
amblente medlato y, en algunas ocasloneslnmedlato A Partir de un exhaustlvo tratamlento de las debllidades, fortalezas, oportunidades y amenazas, es poslble
comenzar con el proceso de Planificacion estratégica de la organizaclén.

Una vez definidas las potencialldades, riesgos, fallas ,virtudes de la organizacion, es poslble comenzar con un proceso de Planificacion estratégica ,que permite
orientarse hacia la consecucion de los objetivos transcendentes de la organlzacién. Lo Importante es que el FODA, blen elaborado, permite orlentar a la
organlzacion hacia el Largo Plazo: que es lo que se qulere y cuéles son las estrategias que se van a utilizar para la consecuclén de dichos objetlvos, a través de
determinadas tareas, procesos, procedimientos, etc, etc .



AUTONOMIAS Y ANALISIS FODA

Una eficiente herramienta empresarial para una imperiosa
necesidad nacional

Fidel Mirquez Sanchez”
Victor Manuel Garcia.*™

INTRODUCCION.

En los ultimos meses de 1999, en varias provincias se hicieron propuestas de autonomias, impulsadas
fundamentalmente por movimientos civicos, gremios de la producciéon y profesionales, medios de comunicacion,
grupos universitarios, entre otros. Pero muchas de las propuestas tienden a hacerse sin profundizar y esclarecer, a
la sociedad ecuatoriana en su conjunto, conceptos necesarios para llevar adelante dicho programa.

En todo proceso de cambios estructurales profundos, como se pretende que sean las autonomias, se hace necesario
un gran apoyo de la sociedad en su conjunto, para que sea asumido como propio por todos los sectores y que estos

estén convencidos de los por qué y para qué del mismo, y de esta forma eliminar la mayor cantidad posible de
riesgos internos y externos del proyecto.

Paralelamente se considera una necesidad el que todos los actores potenciales del proceso, asi como la ciudadania
en general conozcan las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de un posible proyecto de autonomia
en el pais. Por esta razon le fue encomendado a un grupo de estudiantes de nuestra Universidad (Universidad de
Especialidades Espiritu Santo), que entrevistaran a diferentes personalidades para, en base a sus criterios, realizar
el andlisis FODA.

ANALISIS FODA

En las tltimas décadas el andlisis FODA ha alcanzado una gran importancia dentro de las técnicas de direccion,
fundamentalmente en las de direccién estratégica a nivel empresanal. Analizando adn sin mucha profundidad el
tema de las autonomias, cabe preguntarse ;El realizar un proceso de autonomia no ¢s una gran empresa?

El analisis FODA se utilizz para identificar y analizar las fortalezas y debilidades de la organizacién o programa,
asi como las oportunidades y amenazas reveladas por la informacién obtenida del contexto externo. Un primer
acercamiento seria:

Positivos Negativos
Internos Fortalezas Debilidades
Externos Oportunidades Amenazas

Fuente: Analisis FODA. Manual del Admmistador de Planificacién Familiar. The Manager’s Electronic Resource Center.
Tomado de Internet (erc@msh.org)

Este analisis establece el diagnostico estratégico y su objetivo consiste en concretar, en un grafico o una tabla los
puntos fuertes y débiles propios del programa, con las amenazas y oportunidades externas, en coherencia con la

légica de que la estrategia debe lograr un adecuado ajuste entre su capacidad interna y su posicion competitiva
externa.

Lo importante en este analisis es pensar en lo que es necesario buscar para identificar y medir los puntos fuertes y
débiles, las oportumidades y amenazas del proyecto, cuestiones claves que son compiladas y analizadas
graficamente.

* Doctor en Ciencias Econémicas Director de la Universidad de Fin de Semana, Contralor Académico de la Escuela de
Postgrado. Profesor e Investigador de la Universidad de Especialidades Espiritu Santo.
** Master en Marketing y Gestién Empresanal. Profesor de la UEES.



Las fortalezas y debilidades internas resuitan de vital importancia, ya que nos permiten entender la viabilidad del
proyecto en el entorno concreto en que éste se tiene que llevar adelante. Un primer paso, por tanto, consiste en
analizar €l ambiente en que esta inmerso el proyecto. Se debe, posteriorente, determinar las variables o factores
criticos de éxitos apropiados a utilizar.

Una vez determinadas las vanables o factores criticos se debe realizar un proceso de benchmarking o analisis
comparativos con otros proyectos o programas. Este proceso permitira identificar nuevas oportunidades.

Por dltimo se establece un grafico que recoja las posibles estrategias a adoptar. Este grafico se lleva a cabo a partir
de la elaboracion de una matriz de 2x2 que recoge la formulacién de las estrategias mas convenientes.

En la matriz FODA por columnas se establece el analisis del entorno, primera columna: Amenazas y segunda
columna: Oportunidades. Mientras que por filas se realiza el diagndstico del proyecto, primera fila: Fortalezas y
segunda fila: Debilidades. Asi se establecen cuatro cuadrantes que reflejan las posibles estrategias que se deben
adoptar para que el proyecto se lleve a feliz término.

Larelacion que se establece seria la siguiente:

Cuadrante 1-1...... Estrategias defensivas

Cuadrante 1-2...... Estrategias ofensivas

Cuadrante 2-1...... Estrategias de supervivencias

Cuadrante 2-2...... Estrategias de orientacion

Lo cual graficamente seria de la siguiente forrna:

Matriz FODA AMENAZAS OPORTUNIDADES
FORTALEZAS Estrategias Estrategias
defensivas ofensivas
DEBILIDADES Estrategias de Estrategias de orientacion
sobrevivencia
La complementacidn practica del analisis de la matriz, se realiza examinando de forma aislada cada cuadrante. Es

decir, si se elige el primer cuadrante (Fortalezas-Amenazas) se tiene que identificar cada una de las fortalezas y
cada una de las amenazas de manera que cada cuadrante debera ser analizado para estudiar las consecuencias y las
acciones que de dicha situacién puedan derivarse. Con los resultados obtenidos se debe ir orientando la futura
estrategia.

o Las estrategias defensivas son para enfrentar las amenazas.

e Las estrategias ofensivas son la posicion ideal: rdpido crecimiento y cumplimiento de los objetivos.

o Las estrategias de supervivencia son las que se utilizan para combatir las amenazas cuando no se tiene las
Sfortalezas necesarias.

o Las estrategias de orientacion, cuando se presentan oportunidades que se pudieran aprovechar, pero no se
cuenta con la preparacion adecuada.

Con lo anterior se debe establecer un programa de acciones especificas y reorientar las estrategias anteriormente
forruladas.

El anilisis FODA como herramienta de diagndstico debe realizarse, como se ha indicado, teniendo en cuenta las
peculiaridades del proyecto y la inforrnaciéon disponible.

LA MATRIZ FODA DE LAS AUTONOMIAS.
(La labor de Campo)



Para llevar adelante el propdsito de realizar el anlisis de la Matriz FODA para una posible aplicacién de las
autonomias en el Ecuador participaron los siguientes estudiantes: Gisell Fajardo, Maria Zamora, Mario
Sotomayor, Andria Mosquera, Ginger Calva, Paola Pérez, Juan C. Pulles, Anita Marich, Claudia Lépez, Felipe
Quirola, Moénica Bourne, Fernando Losada, Raidl Murioz, Angélica Avila, Jamell Farah, Christian Nader, Andrea
Cérdova, Verodnica Davila, Darling Loor, Paulina Madero y Fernando Idrovo. Todos alurmmos de la asignatura
Analisis Econémico y Politico que se imparte en nuestra Universidad y realizaroa esta investigaciéon como parte
de la importante integracion entre la labor académica, la investigacioén y la participacidn social tan necesaria para
los lideres que requiere el pais.

Para la recopilacién de la informacién requerida, se dividid el grupo en dos, un primer grupo se encargd de
procesar todos los materiales publicados sobre el tema en los medios de comunicacién en los tres Ultimos meses
del ano 1999. Y el segundo grupo a la realizacién de una encuesta a personalidades, donde se les preguntaba
directamente cuales eran la Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenaaas que tendria un proyecto de
Autonomias en el Ecuador.

De la mmformacién recopilada en los medios de comunicacién de los ultimos tres meses del ano 1999, se
obtuvieron y analizaron los siguientes criterios de:

e  Dr. Jamil Mahuad (Presidente de 1a Republica)

e Alfredo Arizaga (Ministro de Finanzas)

e Dr. Carlos Larreategui (Ministro de Desarrollo Humano)

e Ing. Ledn Febres Cordero (Alcalde de Guayaquil)

¢ Femando Rojas (Misién del Banco Mundial)

e  Adolfo Pérez Esquivel (Premio Novel de la Paz)

e  Monsetior José Mario Ruiz Navas (Presidente de la Conferencia Episcopal),
e Eco. Humberto Mata (Fuerza Ecuador)

¢ Orlando Alcivar (Editorialista de E1 Universo)

e Arq. Ivin Mesa (Director Técnico de la Comisidon Especial de Limites Internos de la Republica)
¢ Nicolas Romero (Fuerza Ecuador)

¢ Dra. Katia Murrieta (Notaria Sexta de la Provincia del Guayas)

e Leopoldo Baquerizo (Diputado)

¢ Eduardo Villaquiran (Presidente del Tribunal Supremo Electoral)

e Nicolas Parducci (Editorialista de E1 Universo)

e Jorge Olmedo Loayza (Director Ejecutivo CONCOPE)

e  Mauricio Larrea (Alcalde de Ibarra)

La encuesta le fue aplicada a las siguientes personalidades:

e Dr. Gustavo Noboa (Vice-Presidente de la Republica)

e  General José Gallardo Roman (Ministro de Defensa)

e Ing. Lus Gallardo Roman (Subsecretario de Obras Publicas)

e Ab. Hugo Quevedo (Diputado de la Provincia del Oro)

e  Dr. Mario Minuche Murillo (Alcalde del Cantén Machala)

e Dr. David Samaniego (Vice-Rector de la Universidad de Especialidades Espiritu Santo)

e Dr. Carlos Cedefio Navarrete (Vice-Rector de la Universidad Estatal Santiago c¢e Guayaquil)
e Eco. Julio Molina (Gerente del Banco del Estado)

e  Sr. Jorge Barros (Ex-Alcalde del Cantén El Guabo y Ex-Diputado de la provincia del Oro)

e Ing. Byron Almcida Loor (Ex-Subsccrctario dc Obras Publicas y Ex-Viccepresidente de la Comisién dc
Transito)

Eco. Carlos Marx Carrasco (Decano de Economia, Universidad de Cuenca)

Ing. Antomo Coérdova (Contralor Colén Corp.)

CPNV. Manuel Idrovo, Arq. Aurora Guaranda (Colon Corp.)

Sr. Rodolfo Robinson Miranda (Subdirector Técnico del Consejo Provincial del Guayas)

Dr. Jaime Damerval

Dr. Henry Raad

Ing. Mauricio Salem

Lic. Manuel Maldonado (Periodista-Conductor del Programa “Visién a Fondo™ en ECUAVISA)
Lic. Jorge Gallardo Moscoso (Jefe de prensa del M.I. Municipio de Guayaquil)

Ing. Luigi [turralde (Analista Tributario)



e Arq. Rubén Munioz (Gerente General de Constructora)

Ing. Alejandro Jijon (Gerente General de V& F CUSTOM SERVICES S.A)

Sr. Patnicio Coello (Gerente General de MOTORMAZDA S.A.)

Ab. Fernando Losada Garcia (Subgerente de la Zona Franca de Manabi S.A.)

Ing. Efrén Veintimilla (Gerente Comercial de BODELEC S.A.)

Dr. Francisco Correa (Catedratico de la UEES y Ex-Consul del Ecuador en New Jersey)
Eco. Alfredo Bourne (Auditor)

Ab. Javier Cabezas

Sr. Alfonso Antepara (Funcionario Aduanero)

Ing. Victor Urquiza (Gerente de Seguros del Pichincha S.A.)

Ing. Ana Maria de Cordovez (Gerente de Mercadeo DINERS CLUB)

Ing. Wilmer Encalada ( Jefe del Dpto. de Planificacion y Proyecto. Prefectura del Guayas)
Patricia Estupifian (Revista Vistazo)

Mauricio Baus (Gerente y propietario de la Agencia Magallanes Travel)

Ing. Andrés Ballerino (Gerente Hidromecanica Andina)

Ing. Carlos Carcache (Gerente General de FUTURCORP S A))

Ing. Tulio Camacho (Subgerente de Crédito del Banco Continental)

Ing. Gonzalo Pérez

Eco. Galo Chiriboga (Investigador ILDIS)

Ing. Luciano Almeida (Socio, Pricewaterhouse Coopers)

Las opiniones recopiladas por los estudiantes, mas de cincuenta, se utilizaron como la informacién primaria de
una tormenta de ideas para poder determinar los distintos componentes de la Matriz FODA.

A manera de ejemplo ilustrativo se podrian citar los siguientes criterios:

e  Jamil Mahuad, Presidente de la Republica, dijo que tenia temor de que el tema de las autonomias termine por
dividir y despedazar al Ecuador en vez de umirlo, si es que no existe un debate nacional de por medio.

¢  Gustado Noboa Vice-Presidente de la Republica, planteé que hasta ahora el proyecto de autonomia tiene um
objetivo muy claro y es el de una profunda descentralizacién administrativa, econdmica, financiera, politica,
juridica y social de cada provincia.

¢  Gral. José Gallardo Ministro de Defensa, considera que seria muy dificil el proceso de regionalizacién con
dependencia poliico administrativa, ;qué provincia se va a subordinar ante otra? , eso seria muy dificil, tal
vez quemanamos energias indebidamente si no proponemos cosas que todos aceptamo$, me parece que

- tendria que hacerse sobre la base de las mismas provincias, y dentro de éstas los cantones.

e  Carlos Larreategui, Ministro de Desarrollo Humano y Vocero de la Presidencia dijo que la autonomia del
Guayas es una amenaza a la unidad nacional, si es que no se la concreta dentro de un plan integral y nacional
de autonomias. Guayas afecta a todo el pais y puede fragmentar el pais.

e Humberto Mata, Director de Fuerza Ecuador asegura que las autonomias fortaleceran el desarrollo
equilibrado del Estado.

RESULTADOS OBTENIDOS
El analisis cuantitativo de las opiniones se puede observar en la siguiente tabla.

No. De Opiniones
FORTALEZAS 40
OPORTUNIDADES 35
DEBILIDADES 39
AMENAZAS 40

A partir de las opiniones anteriores se procedié a la determinacion de la matriz.
FORTALEZAS

¢ Cada region impulsa su desarrollo
¢ Acercamiento de la toma de decisiones a la ejecuciéon



Distribucidn justa y eficiente de los recursos
Descentralizaciéon y Optirnizacién de la gestién
Corresponsabilidad / Participacion ciudadana
Descentralizacién del Sistema Tributario
OPORTUNIDADES

® & o o

Fortalecimiento de la Identidad Nacional
Liderazgo politico

Desgastes del Sistema Centralista

Para un mayor desarrollo humano
Aumento de la Gobernabilidad

L K R 2R B 4

AMENAZAS

Excesiva lentitud potencial del proceso

Politizacién del proceso

Nueva division politico — adrninistrativa
Desmembramiento del pais

Inadecuada planificacién del proceso

Aumento de la burocracia en provincias y/o regiones

® 6 & & O o

DEBILIDADES

No existe un marco Juridico

Corrupciodn / Burocracia

Incultura Tributaria

No existen estudios econémicos

Diferencias econdmicas y sociales entre las provincias y/o regiones
No existe cultura de autonomias

® & & o o o

Después de determinar los componentes del analisis FODA, tanto los internos como los externos, nos dimos a la
tarea de determinar las diferentes estrategias que se hacen necesarias para poder desarrollar el proyecto de las
autonomias. De este proceso se obtuvo el siguiente resultado:

ANALISIS FODA

[ MaTRIZFODA [ AMENAZAS [ OPORTUNIDADES |

¢ Reforzamiento de

¢ Potenciacién de la la identidad
corresponsabilidad y nacional.
FORTALEZAS participacién ¢ Descentralizar y
ciudadana. optimizar la gestion

regional y nacional.
¢ Desarrollo de la

e Acercar la toma de gobernabilidad.
decisiones a la e Implementacién de un
ejecucion nuevo sistema

tributario
descentralizado.




[ ]

Implementacién

paulatina de las e Planes de desarrollo
autonomias. humano y
e Proceso de sustentabilidad.
DEBILIDADES concientizacion y

educacién ciudadana.
Realizar estudios de ¢ Distribucién justa y

impacto eficiente de los
socioecondémico. recursos.

e Implementacién de un
marco juridico.

- —

En otras palabras para poder realizar adecuadamente el proceso de autonomia se requieren las siguientes
estrategias:

ESTRATEGIAS DEFENSIVAS:

1.

Potenciar la participacién de los ciudadanos en el proceso y que estos se sientan responsables y parte del
mismo, con el objetivo de lograr consenso y que se ejerza un mayor control.

2. Acercar la toma de decisiones a la ejecucidn, con el objetivo de eliminar las posibles dilaciones y la
eliminacion de intersticios por donde pueda existir la fuga de recursos, asi como aumentar la responsabilidad y
autoridad de los ejecutores directos.

ESTRATEGIAS OFENSIVAS

1. Reforzar la Identidad Nacional, para evitar cualquier mala interpretacién de un proceso de esta naturaleza.

2. Incremento y desarrollo de la gobernabilidad, sin la cual es imposible cualquier cambio en una sociedad
dcmocratica. _

3. Politica de descentralizacion y optimizacion de la gestion.

4.

Implementacion de un nuevo sistema tributario, que se caracterice por una gran descentralizacion. -

ESTRATEGIAS DE SOBREVIVENCIA

40 WD =

Las autonomias deben realizarse de forma paulatina y gradual.
Campanas de concientizacién y educacion ciudadana acerca del proceso de las autonomias y su significado.
Realizar estudios de viabilidad y necesidades socioecondmicas de las diferentes regiones.

Realizar las transformaciones requeridas en la institucionalidad y leyes que permitan tener un marco juridico
adecuado.

ESTRATEGIAS DE REORIENTACION.

1.

2

Elaboracién de planes nacionales, provinciales y cantonales de desarrollo hurnano y de sustentabilidad, de
manera racional y realista.

. Distribucion justa y eficiente de los recursos disponibles, tanto intema como externamente de las zonas o

regiones auténomas.



CONCLUSIONES

A manera de conclusion se puede plantear que el analisis FODA es una herramienta, que puede ser de una gran
utilidad en el diagnostico y elaboracion de estrategias para el desarrollo de proyectos sociales y politicos similares
a las autonomias.

Las estrategias enunciadas en el trabajo, sin ser necesariamente las Unicas, brindan un marco referencial para
garantizar la éptima implementacidn y desarrollo de las autonomias en el pais.

Por dltimo y no menos importante, es necesario decir que cualquier proceso de autonomia debe pasar por el
prisma del fortalecimiento de la unidad e identidad nacional, asi como de un nuevo modelo de. desarrollo
econdémico y social que potencie al pais y lo prepare para enfrentar los restos del recién iniciado nuevo milenio.
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Objetivo del Manual:

El objetivo del presente instructivoc es dar las aclaraciones necesarias para que el usuario del
Analisis FODA de LUC8M pueda contestar las preguntas que corresponden a dicho analisis.

Breve introduccion — Alcance del Analisis.-

El analisis FODA es una herramienta muy util para ver los pasos y acciones futuras de una
empresa. La misma logra, mediante el estudio del desempefio presente, del interior de la
empresa y del entorno empresarial, marcar posibles evoluciones exitosas de la organizacién.
Como subproducto muy importante, permite que el nivel gerencial de la empresa reflexione
sobre ella y conozca mejor la organizacién a la que pertenece, aumentando aun mas las
ventajas del estudio.

El analisis deriva su nombre de las iniciales de los conceptos estudiados que representan a su
vez una forma de modelar la situacion de una empresa y su ambiente. En efecto, FODA
significa Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas. Esto sirve para definir la
estrategia de la empresa en cuestion. Definir la estrategia implica definir el rumbo que deben
tomar las actividades de la empresa.

Se aprecia la existencia de dos factores interiores a la empresa; ellos son las Fortalezas y las
Debilidades. Por fortalezas se entiende lo que la empresa hace bien y por lo tanto puede
utilizar con éxito, por debilidad se entiende lo opuesto, son aspectos en los que la empresa
debe mejorar. Otros dos son externos a la empresa (ver ejemplos en el cuadro 1) y pertenecen
al entorno, alli estan las oportunidades y las amenazas. Por oportunidades se entiende
acontecimientos o realidades del ambiente que son propicios para que la empresa aumente su
participacién y sus ventas. Por amenazas se entiende lo contrario, vale decir elementos del
ambiente que pueden entorpecer el crecimiento de la empresa. Del analisis de estos factores y
de su cruzamiento, saldra la o las estrategias posibles, la conclusiéon claramente puede estar
integrada por mas de una opcién.

Zona en la que la empresa debe

tratar de neutralizar los efectos

externos y transferir fortalezas a
las areas de Oportunidades.

Zona en la que la empresa debe
explotar al maximo sus recursos y
lograr los maximos beneficios.

Zona en la que la empresa debe Zona en la que la empresa ve
invertir recursos, capacitacion, amenazada su existencia y de la
tecnologia para superar sus que debe salir rapidamente con
debilidades y aprovechar las acciones de mejora o cambio para
oportunidades que se ofrecen. reconvertirse.

Como resultado de este analisis, LUCem entrega un informe final en el que se clasifican las
respuestas y se dictamina cual es la estrategia mas conveniente, de acuerdo a la situacién de
la empresa. Para ello, Lucem evalua los datos aportados por los empresarios y también el
know how propio acumulado en anos de experiencia.

J. Barrios Amorin 954/1001 CP 11 200 Montevideo - Uruguay Tel. (+598-2) 412 S003
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Cuadro 1 - Ejemplos para el Ambiente Externo en el andlisis FODA.-

Amblto Soclogultural.-La segunda mitad del siglo XX se

ha camacterizado por los desarrollos tecnoléglcos, este
aspecto ha hecho que en el 4rea de la salud se hayan
logrado grandes avances. Como consecuencla, la
expeclaliva de vida en la mayorfa de los palses
occldentales ha aumentado. Esto ha hecho que adquleran
gran Imporlancia las personas de la tercera edad como

grupo de consumidores.

Ambito Financiere.-Las calificadoras de riesgo Juzgan
sl las finanzas de un pals son manejadas prollja o
desprolijamente y por ende el riesgo de Invertir en él.
Al hacerlo, dan la pauta del costo al que ese pals
accede al crédito. Por elemplo, un pals que tenga
“Investment grade” accede al crédilo a las tasas méas

bajas del mercado.

Ambito Gubernameptal.-Durante la década del 90,

muchos palses se preocuparon por volver més eficlente el
aparalto del Eslado y las empresas estatales. Esto derlvd
en que se lercerizaran actividades que se cumpllan
tradicionalmente bajo esa &bita, baJando los costos de
prestacidn de los serviclos.

Ambito Ecoldgico.-

Las empresas britanicas suministradoras de agua potable
tenian pérdidas elevadas que llegaban al orden del 30%.
Esto cre6 cieita alamma social e hizo que el gobierno
lomara medidas. Como consecuencia de ello, las
empresas que vendian elementos de medicién de agua y
detectores de fugas tuvieron un gran éxito en sus venlas.

1

Sustitutos.-

El verliginoso desarrollo de las comunicaciones hizo que
envlar mensajes de un lado al otro del globo sea una tarea que
lleva unos pocos segundos. Antes, envlar una carta a lravés
del correo era una larea que lomaba dlas o semanas. En
consecuencia, fa mayorla de las empresas postales se han
tenldo que reestructurar, ehora la mayorla de sus cllentes
onvia paquelous y no cartas y ostan Interesados en que los
mismos lleguen rapidamente a sus destinatarios.

Morcado

En el mercado de las bebldas cola, el gasto en publicldad
es muy fuerte y en gran medida determina el éxito o el
fracaso de una marca. Como consecuencia, toda
emprusa que desee Ingresar al rubro, debe eslar
preparada para hacer grandes gastos, sl qulsre enfrentar
con éxito a la competencla existente.

Proveedores.-
En la década del 70, la mayor parte del petréleo

consumido en el mundo provenla de Medio Oriente.
Cuando estlallé el conflicto arabe-Israell de 1973, la OPEP
detuvo el suministro de crudo. Como consecuencla los
preclos se dispararon, la falta de combuslible detuvo la
economla de la mayorfa de los palses occidentales y el
céartel de la OPEP demostré su imporlancia ante las
grandes empresas petroleras

J. Barrios Amorin 954/1001 CP 11.200 Monlevideo - Uruguay Tel. (+598-2) 412 5003
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Cuadro 2 — Formulario de Ingreso

Evaluacién || Ponderacién
ol ]
SHEHAHIEHEEIP
. A HHBIEEHEAIARIE
SR EHBEBIEHERE
Variables HHHHEIEEEEE
NEHEE g’_g';,? =
z|1=(3|*|=||E|E|n |5
ACTVOADES DE PROCESO
Logistira .

- o’
1. Compras.—Se considera como favorable ia existencia de una estrategia de T ——

compras profesional que pemnita a la empresa incidir positvamente en la '
negociacidn con los praveedores, teniendo la posibilidad de licitar precios o
intervenir en la estructura de costos de los suministradores. Defina su estrategia

glicita, intemiene en los costos, es un comprador pasive? =

kL

£l

2. Aprovechamiento del espacio.-Se considera como favorable si en los
depdsitos se tiene en cuenta el grado de aprovechamiento del espacio. 8
3. Conservacldn-Se considera como favorable si os depdsitos aseguran el
estado de conservacion de los matenales.

‘Anl ‘
4. Medicddn.—Se considera como favoratie si los depdsitos cuentan con ?‘3
elementos adecuados de medicion y pesaje. % g

+ - - — -
5 Sistemas.-Se considera como favorabie si los depdsitos cuentan con i
sistemas seguren buena identificacion de ios materiales criticos y que no se ; 5
ool a da susnial g

@MIM}M-M [ Evaksodn Entormo

717 8

Formulario: evaluacion y ponderacién de cada variable.-

El formulario presenta primero el aspecto interno, fortalezas y debilidades, y después el
externo, oportunidades y amenazas. A su vez, cada uno de estos factores esta subdividido, a
los efectos de que haya una guia légica a seguir.

En lo que tiene que ver con los factores internos, se siguen los lineamientos generales el
diagrama Cohu', una forma de estructurar la empresa de acuerdo con las actividades de
proceso, de soporte y de gestidon. Debajo de cada variable del modelo (por ejemplo Logistica),
Usted verda una serie de preguntas relativas a esa variable que debera contestar y ponderar.
Dos conceptos importantes a senalar son las respuestas Yy las ponderaciones. El primer
aspecto, es la respuesta concreta a la pregunta formulada (ver numeral 1 del cuadro 2). El
segundo aspecto, la ponderacion (ver numeral 2 del cuadro 2), es la importancia relativa, que
Usted considera, que el factor por el cual se le esta preguntando tiene para la organizacion.
Ambos elementos son importantes en la respuesta y no se pueden eludir.

' Modelo organizativo de LUC@M, para el analisis interno de la organizacion.

J. Barrios Amorin 954/1001 CP *1.200 Montevideo - Uruguay Tel. (+598-2) 412 5003
www iucem net - contacto@lucem.net
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La respuesta apunta a describir la situacién, la ponderacién es un indicador ce la fuerza que
esa situaciéon representa en la empresa y como la afecta. Este aspecto no debe ser
menospreciado, de alguna manera es una forma de expresar la forma de pensar del
empresario.

Por ejemplo, el conocimiento de la competencia puede ser desfavorable y el factor ser
ponderado como muy significante, lo cual indica claramente que es una debilidad de la que se
tiene conciencia y que es muy importante para la empresa tratar de resolverla.

Puede haber factores en particular que no correspondan a la empresa, por ejemplo la pregunta
4.- Medicién se refiere a instrumentos de medicién dentro de los depdsitos (balanzas, calibres,
etc.) en una empresa de servicios educativos es poco probable que exista un depdsito que
requiera de estos instrumentos, por lo tanto la respuesta debe marcarse en el formulario como
No corresponde. (ver numeral S del cuadro 2)

Algqunas Recomendaciones utiles.-

Es conveniente siempre que sea posible que la evaluacién sea hecha por un conjunto de
personas, de esa manera se lograra una mayor objetividad y visién global del estudio. En ese
aspecto se puede decir que tres es un numero correcto pues es un buen balance entre
ejecutividad y globalidad, las respuestas entregadas deben ser obtenidas por el consenso de
los tres miembros.

En cuanto a la jerarquia de estas personas, es recomendable que sean dos gerentes y el
presidente de la organizacion, la representatividad de quienes toman en sus manos esta tarea
es fundamental para el desarrollo de la misma.

En lo que respecta al valor del analisis, es un esquema importante a los efectcs de entender la
empresa como un todo. Por derivarse de una herramienta moderna e integral como es el
andlisis sistémico, gran parte de su resultado esta en la tarea de hacer pensar al ejecutivo
sobre como es la organizacién que dirige.

Con todo lo dicho anteriormente se pretende dar una guia acerca de quién debe llenar el
formulario, cdmo debe encararse la tarea y porqué la tarea en si misma es de gran importancia.
Un buen encare inicial es garantia de un resultado dtil.

Respondiendo el Formulario

Las preguntas se contestan en tres partes, la respuesta propiamente para la que se marca el
valor evaluado: a) No Corresponde b) Muy Desfavorable c) Desfavorabie d) Favorable y e) Muy
Favorable (Ver numeral 1 del cuadro 2); la ponderacién de la importancia que para la
organizacién tiene el factor por el que se pregunta, para la que se consideran cuatro
posibilidades: a) Muy insignificante b) Insignificante c) Significante y d) Muy Significante (Ver
numeral 2 del cuadro 2) y eventualmente la respuesta conceptual. Si se juzga que es necesario
hacer alguna aclaracidn al respecto de lo preguntado, entonces es necesario escribirlo debajo
de la pregunta. Se recomienda no abusar de ésta posibilidad (Ver numeral 3 del cuadro 2).
Primero se contestan todas las preguntas, a posteriori se hacen todas las ponderaciones (esto
lo hace menos engoiToso).

Las respuestas se realizan marcando con una cruz el casillero correspondiente. se disponen de
cinco casilleros para cada evaluacién y cuatro casilleros para las ponderaciones.

Una vez terminada la tarea revise que todas las filas estén marcadas. Para ello observe que en
cada una haya un aviso en verde “OK”. Si olvidé marcar algun casillero vera un aviso en
amarillo “Marque Opcion” y si marcé mas de una opcion vera un aviso en rofo

| (Ver numeral 4 del cuadro 2).

J. Barrios Amorin 954/1001 CP 11.200 Montevideo - Uruguay Tel (+598-2)°2 5003
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Ejemplo
Prequnta 1 del factor logistica (Ver Cuadro 2):

“Se considera como favorable la existencia de una estrategia de compras profesional que
permita a la empresa incidir positivamente en la negociacién con los proveedorss, teniendo la
posibilidad de licitar precios o intervenir en la estructura de costos de los suministradores.
Defina su estrategia ¢licita, interviene en los costos, es un comprador pasivo?” Si la empresa
en cuestion no tiene una politica adecuada de compras, situacién que no le permite acceder a
bienes o servicios a costos adecuados, se juzga como “Muy desfavorable”

A posteriori de las preguntas se hara el barrido de las ponderaciones, si se juzga que el
elemento es importante sin ser prioritario se pone una cruz en “Significante”

Informacién Resultante.-

En forma inmediata a partir de realizado el analisis FODA se obtienen tres informes a los que
se accede marcando la lengilieta con el nombre de cada una de las hojas. Uno es el resumen
de la situacién interna y externa de la empresa (Ver numeral 6 del Cuadro 2 — Ver Cuadro 3) y
los otros dos son la version grafica del mismo que tiene por finalidad ilustrar mas claramente fa
situacion (Ver numerales 6 y 7 del Cuadro 2 — Ver cuadros 4 y 5). Estos informes aparecen en
el mismo archivo Formulario Foda con el que se ha venido trabajando, en las hojas de trabajo
“Resumen”, “Areas Intemas” y “Evaluacién del Entorno”.

Cuando la organizacién culmina el proceso de respuesta de las preguntas y lo remite a LUC&M
ésta analiza las respuestas y brinda un informe mas detallado de la situacién elaborando y
enviando a la organizacién el informe del Anadlisis y los siguientes cuadros: Fortalezas y
Debilidades (Ver Cuadro 6) Oportunidades y Amenazas (Ver Cuadro 7) Andlisis FODA (Ver
Cuadro 8) Matriz FODA (Ver Cuadro 9) y Grafico FODA (Ver Cuadro 10)

;i Como se evallan en ésta segunda instancia los resultados? LUCEM toma las respuestas, las
estudia y compara con datos internos, casos de empresas similares e infcrmacion relativa al
mercado (pais) del analisis y saca conclusiones respecto de las mismas. En ésta etapa se
determinan cursos de accion a partir de la situacidon presente y también se hacen algunas
estimaciones respecto de cuales pueden ser los mas convenientes.

Cuadro 3 Resumen

=, 2 i 5 s LR — e — . - e

Situacién | Situacién Factores [ Factorss 2
Ideal Actusl Fevoradles | Adversos
~ . - ~. .- Ares hmama S v o el Vs T T
Logistica 100% V% 4 2
Operaciones 100% -3% 9 9
VYantas y Marketing 100% 8% 3 5
|Recursos Humanos 100% 0% 7 4
Comabilided y Finanzas 100% 3% 8 3
Sistemas _de Informacion 100% 40% 5 1
Organizacién 100% -20% 3 4
|Direccidn Estratégica 100% 20% 5 3
Gestién de Calidad 100% -6% 2 1
Investigacién y Oesarrolio 100% D% 3 1
Ambito Exterme

Ambeo Gubernamantal 100% 5% 3 4
Ambdo Sociocultural 100% 5% 6 2
Ambito Ecoldgica 100% U% 2 1
Ambito Financiero 100% 19% 3 2
Mercado 100% S0% 3 1
Proveedores - 100% 5% 2 1
Susttutos prod.ofrecido 100% -13% 2 1

r ] _U;'

M 4 > W]\ Formioo )\&emsren [ Avat bremes [ Evabacin Edovo _/ Kl | [
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IFODA

Instrumento de gestion que ayuda a identilicar las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas de una empresa , una comunidad o una
institucion. El proposito es lograr tener claridad sobre la calidad de los recursos propios (IFortalezas y Debilidades) y del entorno
(Oportunidades y Amenazas), para conseguir los objetivos de desarrollo.

L.as caracteristicas y conclusiones de un FODA seran distintas dependiendo del tipo de objetivos que se desean lograr, de manera que las
lurtalezas u Amenazas pueden variar segun el objetivo buscado. Un FODA generalista ayuda poco a clarificar una buena estrategia.

l.a siguiente matriz de sinergias ayuda a entender los casos donde se producen sinergias positivas(letra A), que son las deseables, y las
negativas(letra C), que deben evitarse.

Matriz de sincrgias derivada del anaisis FODA -
SO I LT L P L &
’ ‘ : : Tt . Lt : T
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XL ANALISIS FODA s una herramienta que pernute conlormiar un cuadro del sitoacidon actual de
crupres,aoy organizacion, pernitiendo de est numera obener un diagndstico preciso que pernita en funcion

de cller tomar decssiones acordes con los objetivos y polincas tormualados.

ELotmmo FODA s una sigh contormada por s praneras letras de las pakabras Fortalezas,
Opeortunidades, Debilidiades y Amcenazas. De entre estas cuaro variables, tinto tortalezas como debilidades
sonntermis de b organizacion, por lo que resulta posible actuar directaimente sobre ellis. Fnocambio las
oportmidades y Tas amenazas son externas, por 1o que en general resulta muy difictl sino imposible poder

mediticarlas.

[ortalezas: son los recursos y capacidades espectales con que cuenta by empresa, vy por los que cuenta con

un. postcion privilegiadi frente L competencra.

Oporunidades: sonaquellas posibiidades Fivorables que se deben reconocer o descabrir encel cnmormo en el

que et L cmpresa, y que pernten obiener ventagas competiins.
Dchilidades: sonaquellos Tactores que provocan una posicion destavorable trente a b competenc,

Vimenazas: son aquedlas siaciones que provienen del entorno y que pucden llegar aatentar meluso contr

Li permanencr de Ly organizacion.
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ANEXOS A3

MANTENIMIENTO

Definiciones de Mantenimiento

http://www.mantenimientomundial.com/definiciones/default.asp

Tipos de Mantenimiento.

http://mww.mantenimientomundial.com/definiciones/default.asp
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Definiciones de Mantenimiento

Vocabulario por tema:

Acciones
Aqui encontraras las definiciones aprobadas por el . Complementos de
COPIMAN para los términos usados en mantenimiento, acciones
recuerda que tu aporte potencia este espacio de la Equipamientos

comunidad de mantenimiento.

En espanol:

Backlog
Componente

Defecto
Equipo
Equipo clase A
Equipo clase B

Equipo clase C

Falla
Reparacion mayor

Parada general

Inspeccion

Item

Lubricacion

Mantenimiento

Mantenimiento correctivo

Mantenabilidad

Mantenimiento Predictivo

Mantenimiento preventivo

Localizaciones

Sistemas
operacionales

Periodo de tiempo necesario para que un grupo de mantenimiento ejecute
todas las actividades pendientes, suponiendo que durante 2se tiempo ningun
Servicio nuevo va a ser solicitado a ese grupo.

Ingenio esencial al funcionamiento de una actividad mecanica,eléctrica o de
otra naturaleza fisica que, conjugado a otro(s),crea(n) el potencial de
realizar un trabajo.

Eventos en los equipos que no impiden su funcionamiento, todavia pueden a
corto o largo plazo, provoc@r su indisponibilidad.

Conjunto de componentes interconectados, con ios que se realiza
materialmente una actividad de una instalacion.

Equipo cuya parada interrumpe el proceso productivo llevando a |a pérdida
de produccion y a el cese de la obtencion de utilidades.

Equipo que participa del proceso productivo, pero su barada, por algun
©empo no interrumpe fa produccion.

£quipo que no participa en el proceso productivo

Finalizacidon de la habilidad de un item para desempenar una funcidn
requerida.

Servicio de mantenimiento de los equipos de gran porte, Gue interrumpen {a
sroduccion.

Lo mismo que Reparacion General.

Servicios de Mantenimiento Preventivo, caracterizado por la alta frecuencia
(baja periodicidad) y corta duracion, normalmente efectuada utilizando
instrumentos simples de medicion (termometros, tacometros, voltimetros
etc.) o los sentidos humanos y sin provocar indisponibilidad.

Término general para indicar un equipo, obra o instalacion.

Servicios de Mantenimiento Preventivo, donde se realizan adiciones,cambios,
compiementaciones, examenes y analisis de los lubricantes.

Acciones necesarias para que un item sea conservado o restaurado de
manera que pueda permanecer de acuerdo con una condicidon especificada.

Servicios de reparacion en items con falla.

Facilidad de un item en ser mantenido o recolocado en condiciones de
ejecutar sus funciones requeridas.

Servicios de seguimiento del desgaste de una o mas piezas o componente de
aquipos prioritarios a traveés de analisis de sintomas, o estimacion hecha por
evaluacion estadistica, tratando de extrapolar et comportamiento de esas
;1e2as 0 componentes y determinar el punto exacto de cambio.

Servicws de inspeccion, control, conservacion y restauracion de un item con
3 finalidad de prevenir, detectar o corregir defectos, tratando de evitar
llas.

http://www mantenimientomundial com/detiniciones/detault asp 09/09/2005
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Mantenimiento preventivo
sistematico

Mantenimiento preventivo
periédico

Mantenimiento preventivo por

estado

Mantenimiento preventivo por

tiempo
Mantenimiento previsivo
Mantenimiento de rutina

Mantenimiento selectivo

Nuevas instalaciones

Pieza

Prioridad de emergencia
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Servicios de Mantenimiento Preventivo, donde cada equioo -2ra después de
un periodo de funcionamiento, para que sean hechas medic:cres,ajustes y si
es necesario, cambio de piezas en funcion de un programa pr2establecido a

partir de 1a experiencia operativa, recomendaciones de los faoricantes.

Lo mismo que Mantenimiento Preventivo Sistematico.

Mantenimiento efectuado a partir de la condicién de funcionamiento del
equipamiento.

Mantenimiento efectuado a partir de un programa pre-establecido.

Lo mismo que mantenimiento predictivo.

Lo mismo que inspeccion.

Servicios de cambio de una o mas piezas o componentes de equipos
prioritarios, de acuerdo con recomendaciones de fabri@ntes o entidades de
investigacion.

Instalaciones de nuevos equipos para ampliacion de la produccion;
modificacion en equipos para mejorar su desempeno o facilitar el
mantenimiento, sustitucion de equipos antiguos por otros mas modernos fas
pruebas de aceptacion de nuevos equipos.

Cada una de las partes de un conjunto o de un todo (en este €aso equipo).

Mantenimiento que debe ser hecho inmediatamente después de detectada su
necesidad.

Mantenimiento que debe ser realizado a la brevedad posible. de preferencia
sin pasar 1as 24 horas, después de detectar su necesidad.

Mantenimiento que puede ser postergado por algunos dias.

Examen de los componentes de los equipos antes del termiro de sus
garants, tratando de verificar sus condiciones en relac:6n a ias exigencias
contractuales.

Lo mismo que Reparacion general.

Servicios hechos por el personal de mantenimento tratando de mejorarias
condiciones de seguridad, mejorar las condiciones de trabajo,atender a otros
sectores no ligados a la produccion.

Conjunto de equipos necesarlos para realizar una funcidn de una instalacion.

Estudio de la friccion asociada a la ilubricacion.

Planta, Fabri@, Usina o cuaiquier unidad fabnl de una empresa donde son
producidos o generados sus productos O servicios
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Servicios de Mantenimiento Preventivo, donde cada eguipo para después de
un periodo de funcionamiento, para que sean hechas mediciones,ajustes y si
es necesario, cambio de piezas en funcidn de un programa preestablecido a

partir de ia experiencia operativa, recomendaciones de «0s fabricantes.

Lo mismo que Mantenimiento Preventivo Sistematico.

Mantenimiento efectuado a partir de la condicion de funcionamiento det
equipamiento.

Mantenimiento efectuado a partir de un programa pre-establecido.

Lo mismo que mantenimiento predictivo.
Lo mismo que inspeccion.

Servicios de cambio de una o mas piezas o componentes de equipos
prioritarios, de acuerdo con recomendaciones de fabricantes o entidades de
investigacion.

Instalaciones de nuevos equipos para ampliacion de la produccion;
modificacion en equipos para mejorar su desemperio o facilitar el
mantenimiento, sustitucion de equipos antiguos por otros mas modernos las
pruebas de aceptacidon de nuevos equipos.

Cada una de las partes de un conjunto o de un todo (en este caso equipo).

Mantenimiento que debe ser hecho inmediatamente después de detectada su
necesidad.

Mantenimiento que debe ser realizado a 13 brevedad posible, de preferencia
sin pasar las 24 horas, después de detectar su necesicad.

Mantenimiento que puede ser postergado por algunos Jias.

Examen de los componentes de los equipos antes dei termino de sus
garant.as, tratando de verificar sus condiciones en rejac.on a las exigencias
contrac:uales.

Lo misimo que Reparacidon general.

Servicics hechos por el personal de mantenimiento tratando de mejorartas
condiciones de seguridad, mejorar las condiciones de trabajo,atender a otros
sectoras no ligados a la produccion.

Conjunto de equipos necesarios para realizar una funcidn de una instalacion.

Estudio de 1a friccion asociada a 1a lubricacion.

Planta, =abrica, Usina o cualquier unidad fabril de una empresa donde son
producicos o generados sus productos O servicios
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Tipos de Mantenimiento

Definicion de Mantenimiento: Asegurar que todo activo continue desempefiando las
funciones deseadas.

Objetivo de Mantenimiento: Asegurar |la compettividad de la empresa por medio de:
> Garantizar la disponibilidad y confiabilidad planeadas de la funcion deseada,

> Satisfacer todos los requisitos del sistema de calidad de la empresa,

> Cumplir todas las normas de seguridad y medio ambiente, y

> Maximizar el beneficio global.

Confiabilidad es la probabilidad de estar funcionando sin fallas durante un determinado tiempo en unas condiciones
de operacion dadas.

Mantenibilidad es a probabilidad de poder ejecutar una determinada operacion de mantenimiento en el tiempo de
recaracion prefijado y bajo las condiciones planeadas.

Soportabilidad es la probabilidad de poder atender una determinada solicitud de mantenimiento en el ttempo de
espera prefijado y bajo Ias condiciones planeadas.

RCM2 — Reliability-Centered Maintenance
(Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad)
® 1991 Aladon Ltd.

Es un procedimiento sistematico y estructurado para determinar los requerimientos de mantenimiento de los activos
en su contexto de operacion.

Esta metodologia fue desarrollada por John Moubray de Aladon Ltd., y no solo cumple con la norma SAE JA 1011,
referida a certificacion de procesos RCM, sino que es una de las tres referencias de cicha norma.

Consiste en analizar las funciones de los actives, ver cuales son sus posibles fallas, luego preguntarse por los
mocos o causas de fallas, estudiar sus efectos y analizar sus consecuencias.

A carur de la evaluacion de las consecuencias es que se determinan las estrategias mas acdecuadas al contexto de
cperacion, siendo exigido que no solo sean técnicamente factbles, sino economicamente viables.

Las consecuencias en el RCMZ2 son clasificacas en cuatro categorias:
> Fallas ocultas
> Seguridad y medio ambiente
> Operacionales
> No operacionales
Las estrategias que se preven son:

> Predictivo
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> Preventivo
> Detectivo

> Correctivo
> Mejorativo.

Mantenimiento Predictivo o Basado en la Condicidn, consiste en inspeccionar los equipos a intervalos regulares
y tomar accion para prevenir las fallas o evitar las consecuencias de las mismas segun condicidn.

Incluye tanto las inspecciones objetivas (con instrumentos) y subjetivas (con los sentidos), como la reparacion del
defecto (falla potencial)

Mantenimiento Preventivo o Basado en el Tiempo, consiste en reacondicionar o sustituir a intervalos regulares
un equipo o sus componentes, independientemente de su estado en ese momento.

Mantenimiento Detectivo o Blusqueda de Fallas, consiste en al inspeccion de las funciones ocultas, a intervalos
regulares, para ver si han fallado y reacondicionarlas en caso de falla (falla funcional).

Mantenimiento Correctivo o A la Rotura, consiste en el reacondicionamiento o sustitucion de partes en un equipo
una vez que han fallado, es la reparacion de la falla (falla funcional), ocurre de urgencia o emergencia.

Mantenimiento Mejorativo o Rediseros, consiste en la modificacion o cambio de las condiciones originales del
2quipo o instalacion.

No es tarea de mantenimiento propiamente dicho, aunque o hace mantenimiento.

http /www mantenimientomundial.com/tipos/detault.asp 09/09/2005





