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INTRODUCCION

Actualmente, diversas empresas deben enfrentarse a frecuentes cambios y a un entorno
global de situaciones economicas y competitivas variables, por esta razon se debe definir mediante un
conjunto de nuevos criterios y practicas, la busqueda de la satisfaccion de los clientes y/o mercados
en calidad, servicio, cantidad y costos de forma oportuna. En consecuencia, Masisa ha establecido
dentro de su plan estrategico 2017, la implementacion de Lean Manufacturing, con la finalidad de
eliminar o reducir los desperdicios que son generados en los procesos de manufactura de la
organizacion.

Lean Manufacturing o tambien conocido como manufactura esbelta, se basa en la demanda del cliente,
el flujo continuo y las oportunidades de mejora enfocandose en el concepto del valor agregado y la
eliminacion de desperdicios.

El Departamento de Mejoramiento y Servicios cumple con procesos de mantenimiento que
indirectamente forman parte fundamental del proceso productivo de MASISA Venezuela, y con la
mira puesta en la obtencion de resultados cuantitativos que incrementen la productividad, reduzcan
los costos y mejoren la calidad, se plantea el sistema de gestion Lean Manufacturing para maximizar el
rendimiento de los procesos de mantenimiento del Departamento.

La presente investigacion se orienta en la eliminacion de desperdicios a traves del levantamiento de
informacion de procesos actuales, de la identificacion y analisis de las causas de dichos desperdicios,

asi como la determinacion de aquellos que ejercen un mayor impacto en los procesos de

mantenimiento.
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LA EMPRESA

Masisa, es una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de

tableros de madera para la elaboracion de muebles y arquitectura de
interiores, orientada al servicio, a la calidad e innovacion, y reconocida por
su desempeﬁo ambiental y social.

Para la fabricacion de tableros, la empresa cuenta con complejos
industriales ubicados en Chile, Argentina, Brasil, Venezuela y Mexico,
certificados bajo las normas ISO:9001 (Sistema de Gestion de calidad), ISO
14:001 (Sistema de Gestion Ambiental) y 18:001 (Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud Ocupacional). Ademas, todos los tableros Masisa poseen
la certificacion europea E1 (Baja Emision de Formaldehido), que asegura el
bienestar y la salud de las personas.
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INSPIRACION
QUE CREA
AMBIENTES

/ MASISA

El Grupo Masisa de Venezuela esti conformado por cuatro

empresas: Terranova de Venezuela, S. A. (Siembra y tala de Pino
Caribe); Andinos, C. A. (Aserradero); Fibranova, C. A. (Tableros de

MDF y MDP); y Oxinova, C. A. (Resinas), esta Gltima pertenece al
grupo en un 50%, pero es manejada en su totalidad por el Grupo.
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TERRANOVA DE VENEZUELA S.A.

Tiene sus origenes en los afios 70, en la
formacion de aserradero Andinos.
Terranova de Venezuela se constituyo
como sociedad anonima bajo las leyes
de la Republica de Venezuela con fecha
26 ||de| [(Hebrena||de || 1997 | Su| | objetiva
social es la compra, explotacion vy
comercializacion de  madera. Su
patrimonio Forestal esta representado
por un convenio con PROFORCA,
disponiendo del wvuelo de 52 mil
hectareas, ademas de contar con unas

80 mil hectareas de terrenos propios.
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ANDINOS C.A.

Se constituyo como compaiiia anonima
bajo las leyes de la Republica de
Venezuela en fecha 20 de enero de
1999/ 1v||| tiend ||| comal| ||| objeta ||| 1a
realizacion de actividades de aserrado
de maderas y la compra, explotacion y
comercializacion de madera. Para ello
la compania cuenta con un aserradero
de su propiedad con capacidad para '
procesar 150.000 metros cubicos (m3)
de madera. La compania inicio su etapa
industrial y comercial normal el 1 de
enero del 2002, la cual forma parte de
un grupo de companias relacionadas.
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OXINOVA C.A.

Se constituyo como Compania Anonima bajo las
leyes de la Republica de Venezuela, con fecha 06
de octubre de 1999, su objeto social es la
construccion y operacion de una planta de
productos quimicos en Venezuela,
particularmente  para la  produccion vy
comercializacion de formaldehido y resinas para
la produccion de tableros de particulas de
madera.




FIBRANOVA C.A.

En Venezuela se constituye el 12 de agosto
del || ||lanol|||[|19981 || |la| ||| (filial || | Fibranoya
denominada  primeramente Tableros
Andinos para la construccion de la planta
de tableros, un aserradero y una planta de
secado. La compania tiene por objeto la
produccion y comercializacion de tableros
de particulas de madera y sus derivados,
asi como toda actividad de licito comercio.
La planta industrial esta disefiada para la
produccion de wunos 250.000 metros
cubicos de tableros MDF y unos 120.000
metros cubicos de tableros MDP. La
compaila comenzo su ctapa industrial y

\comercial normal el 1 de abril de 2003.
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MISION

Conquistar la preferencia de los

. . /
clientes siendo la marca mas

innovadora, sustentable y

contiable de la industria de
tableros de fibra y particulas de
madera, maximizando la
creacion de valor economico,

social y ambiental.

VISION

Llevar disefio, desempefio y
sustentabilidad para la creacion
de cada mueble y espacio

interior en Latinoameérica.
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ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

GRUPO NUEVA

FORESTAL TERRANOVA
5.A.

TERRANOVA INTERNACIONAL
GERENCIA GENERAL [GG)

Unidad Responsabilidad Consejo Gestion Integral
Social Ambiental ([URSA) Gl
Auditores Intemos (Al) Comité Legal (CL)

TERRANOVA DE
FIBRANOVA C.A. ANDINOS C.A. OXINOVA C.A. VENEFUELAS.A.

GE'E“C:'E Administracion Gerencia de Operaciones Gerencia Recursos Humanos Gerencia Comercializacion
y Finanzas (GAF) y Asuntos Legales[GRRHH)

Planificacidny Control de
Mantenimiento.

Produccién Produccidn Terminacion Mejoramiento
MDP MDE ¥ Servicios MS

Mantenimiento
e Ingenieria
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DEPARTAMENTO DE MEJORAMIENTO Y
SERVICIOS

El Departamento de Mejoramiento
y Servicios de Fibranova C.A., es
aquel que se encarga de
proporcionar oportuna y
eflclentemente los servicios que
requiere la organizacion en materia
de instalaciones eléctricas,
iluminacion, limpieza, suministro de
insumos, fumigacién, conservacion
de infraestructura, jardineria,
mantenimiento de aires
acondicionados, mantenimiento de
canales de lluvia y manipulacion de
desechos domésticos.
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EL PROBLEMA ® [

El Departamento de Mejoramiento y Servicios, actualmente

presenta debilidades en cuanto al cumplimiento de la planificacion de
las actividades de mantenimiento, es decir, estos no se realizan en el
tiempo pronosticado, los procesos que se planean mensualmente no
se estan cumpliendo a cabalidad pues se presentan retrasos en la
ejecucion de las actividades por lo que mensualmente se debe
replantear la programacion. De continuar este escenario no se
alcanzara satisfaccion de los usuarios, lo que implica que se deban
realizar trabajos innecesarios y/ O repetitivos, pudiendo ocaslonar una
disminucion de la productividad y con ello una reduccion de la
rentabilidad de la empresa.
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OBJETIVO GENERAL

Proponer la metodologia Lean Manufacturing para la mejora de
los procesos del departamento de mejoramiento y servicios.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Describir las condiciones y procedimientos actuales de las actividades de
mantenimiento preventivo a equipos de refrigeracion a cargo del
Departamento de Mejoramiento y Servicios.
. Diagnosticar las causas principales que acreditan las fallas en esas actividades de
mantenimiento asignadas al Departamento de Mejoramiento y Servicios.
. Analizar las posibles oportunidades de mejora en las actividades de
mantenimiento preventivo a equipos de refrigeracion.
. Implementar nuevos documentos de mejoras necesarios para la eficiencia de las
actividades de mantenimiento del Departamento de Mejoramiento y Servicios.
. Disefiar propuestas de mejoras a la eficiencia de los procesos de mantenimiento
del Departamento de Mejoramiento y Servicios, basadas en los principios de
Lean Manufacturing.
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JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

JUSTIFICACION E
IMPORTANCIA

L ' D 1 NG 5 rofier -
0s equipos de refy igeracion

son parte esencial de todo el
proceso productivo de la
empresa MASISA y su
operatividad debe ser lo mas
cercana al 100% lo que

justifica el presente trabajo

Con el slouuntv proyecto se

pretende mejorar el desarrollo de

las actividades inherentes al
departamento desde su
planificacion hasta el momento de
su ejecucion o, en el caso de los
temas imprevistos, maximizar la
capacidad de respuesta en el
menor tiempo y con la total
satisfaccion del cliente,

... |
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<. ~JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

ELIMITACIONES

El siguiente trabajo se
realizo dentro de lag
instalaciones del complejo
industrial MASISA ubicado
en Macapaima estado
Anzoategui.
Especificamente en el
departamento de
Mejoramiento y Servicios
en un lapso de cinco meses

EETEE MAS'SA
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LIMITACIONES

La principal ]imitanteﬂue se
presenta en la realizacion del
trabajo es que la disponibilidad de
los colaboradores del
departamento esta asociada al
tiempo efectivo de ellos para

realizar sus labores diarias dentro
de su jornada de trabajo; lo que
genera dificultad para encontrar
el tiempo en el que puedan
atender, asesorar y suministrar la
informacion necesaria
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DISENO METODOLOGICO.

De acuerdo con el nivel de profundidad del trabajo que se realizo en
el departamento de Mejoramiento y Servicios de MASISA, se
identifico el tipo de estudio, el disefio, la poblacion y muestra y las
tecnicas de recoleccion de datos usadas en la investigacion, a

continuacion se describen cada uno de estos términos.
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DESCRIPTIVA

PROYECTIVA

TIPO DE INVESTIGACION

Se obtienen generalizaciones
significativas de situaciones y hechos

que contribuyen al conocimiento,

ademas se podran describir, registrar,

examinar, analizar e interpretar las

 oescurmn

actividades que se llevan a cabo en el
departamento, con la finalidad de

aplicar la metodologfa Lean

Manufacturin g

Su prop(')sito es elaborar
propuestas susceptibles para ser

llevadas a una buena culminacion.

v/
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DISENO DE LA INVESTIGACION

Se observan
los hechos tal
y como se
presentan

Sugiere la formulacion de objetivos'y/o preguntas de investigacion y
no se realizo una manipulacion en forma deliberada de la variable
independiente existente en el area de la investigacion, simplemente se
procedio a realizar observaciones de situaciones ya existentes
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POBLACION Y MUESTRA

Poblacion

Todos los procesos y
actividades que realiza el
Departamento de
Mejoramiento y
Servicios;

Muestra

Las actividades de
mantenimiento

bt

H B IS b

preventivo a los equipos
de refrigeracic')n.
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PROCEDIMIENTO METODOLOGICO

Se realizo un diagnostico del Departamento de Mejoramiento y Servicios, a traves de un
recorrido por la situacion actual de dicho departamento, para visualizar la problematica

planteada.

Se estudio la metodologia [ean Manufacturing a traves del Programa de
Capacitacion que ofrece MASISA.

|
Se recopilé la informacion necesaria para la realizacion de la
investigacion, se tomo lo mas resaltante.

/

Se observo de forma directa los procesos que se llevan a cabo en el
departamento.

/

‘ Se realizaron entrevistas al personal encargado del area
/.
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PROCEDIMIENTO METODOLOGICO

Se analizo la informacion recopilada por documentos, observacion directa y
entrevistas para hallar las causas que acreditan las fallas en los procesos.

Se formularon las mejoras oportunas que puedan ser aplicadas a los procesos
con respecto a los principios de la metodolog{a Lean Maanacturin(q que puedan

ser aplicados.

Se desarrollaron nuevos documentos de mejoras necesarios para la eficiencia de
los procesos de mantenimiento preventivo a equipos de refrigeraci()n del

Departamento de Mejoramiento y Servicios.

Se diseno un metodo de trabajo propuesto para los procesos del

departamento basado en la metodologia Lean Manufaecturing.
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SITUACION ACTUAL.

El Departamento de Mejoramiento y Servicios de la planta
industrial MASISA, brinda servicios de mantenimiento, sea
preventivo o correctivo, a todas los demas Departamentos

de la empresa, en las areas de infraestructura y equipos

tales como aires acondicionados.

MASISA /
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Mantenimiento Preventivo a Equipos
de Refrigeracion.

El mantenimiento a equipos de refrigeracién se realiza en parte por personal
externo a la empresa, es decir, por personal contratado, Entre las actividades que
se le realizan a los aires acondicionados se encuentran:

e Desconexion eléctrica.

* Revision del interruptor de encendido.

e Revision del enchufe de suministro eléctrico.
* Chequeo estructural del equipo

¢ Lavado del equipo en general.

* Limpieza de rejillas difusoras y succion.

 Lavado de filtro de aire.

* Revision de drenaje y bandeja colectora de aire.

H M‘ 3 ti.ll
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Comparacion Ejecucion Real vs Planes de
Mantenimiento.

La ejecucion de los mantenimientos preventivo a equipos de refrigeraci(')n viene dada por una

planificacién mensual que realiza el supervisor de refrigeracién siguiendo algunos parémetros y

lineamientos, Hoy en dia, el desempeno del programa ha sido muy variable, circunstancia que
se refleja en el indicador mensual de cumplimiento que genera el portal del departamento,

impactando asi al cometido general de la planta.

A continuacion se muestra el resultado de los datos de ejecucion de mantenimientos

preventivos desde enero hasta abril de 2015.

P E P E P E
BODEGA DE
AN-SP276 SPLIT ANDINOS DESPACHO ANDINOS 1 1 0 0 1 1
Totales 131 69 0 22 110 97




% de Cumplimiento del Mantenimiento Preventivo - 2015
Flanificado Vs Ejecutado
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Comparacion de la ejecucion en funcion de la
planificacion para el proceso de mantenimiento
preventivo a equipos de refrigeracion.
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Analisis causa-efecto

Incumplimiento del Programa
Mensual de Mantenimiento
Preventivo a Equipos de
Refrigeracion

Personal No
: citado al
Materiales Cap?oo% Mano de Obra
fFalta de Insumos, Fallas por
(Gas Refrigerante Insuficientes parte del P
Para Equipos Herramientas personal Debilidad en la
para Todos ' Frecuendia de Difusién
los Técnicos Falta de Incumplimiento de Informacion en el
Espera por Compra de Personal con el Horario y portal web del Dpto.
Materiales que no Operativo Horas de
Estan en Almacen Comida
>
Dificultad para Debilidad en la Falta de Personal
Compra de Difusion de de SMS para
Repuestos por Informacién entre el Apertura de PTS y
Divisas Limitadas Aocans Lirilados Personal de /PINO

Mantenimiento =
Planta por \ ) Procedimiento
Manifestaciones \ 'Y Rutinario que

\ ' retrasa el Inicio del
Proceso
Medio Ambiente Métod
todo Solo un supervisor que
realiza la apertura de

PTS y PINO para todos

los equipos de

mantenimiento




Determinacion de las causas principales de
iIncumplimiento de las actividades de
mantenimiento preventivo programadas.

A traves del diagnostico de los procesos de mantenimiento surgio la
necesidad de determinar los puntos de generacion de desperdicio
que mas afectan de forma negativa el comportamiento operativo del
departamento. Con el objetivo de orientar el sistema de manufactura
actual hacia la aplicacion de los principios de Lean Manufacturing, se
resaltaron las causas que generan desperdicios por: Perdida de
tiempo en procesos protocolares antes de iniciar el proceso, poco
control de la planificacion y de la ejecucion, horarios del personal de
mantenimiento no acordes, entre otras causas. El analisis de estos

factores se muestra a continuacion.
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Mediciones de tiempo en actividades de mantenimiento
preventivo a equipos de refrigeracion

Muestra N° 1

Actividad

Inicio del Mantenimiento Preventivo. Desmontaje y Lavado de
partes, limpieza de filtros, revision de equipo.

Fin de Mantenimiento Preventivo a Consola. Limpieza y orden de
area.

Chequeo y revision de presiones, amperaje y voltaje. Recarga de
gas refrigerante y limpieza de unidad.

Espera por Supervisor de area.
Cierre de PTS

Fin de Mantenimiento Preventivo.




Mediciones de tiempo en actividades de mantenimiento
preventivo a equipos de refrigeracion

Muestra N° 2

Prepara el area para el area para el mantenimiento.

Inicio del Mantenimiento Preventivo. Desmontaje y Lavado de
partes, limpieza de filtros, revision de equipo.

Fin de mantenimiento preventivo a consola Limpieza y orden del
area.

Chequeo y Revision de presiones, amperaje y voltaje. Recarga de
gas refrigerante y limpieza de unidad.

Espera por supervisor de area.
Cierre de PTS

Fin de Mantenimiento Preventivo.

| Tu mundo, tu estl
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Mediciones de tiempo en actividades de mantenimiento
preventivo a equipos de refrigeracion

Muestra N° 3

Inicio del Mantenimiento Preventivo. Desmontaje y Lavado de
partes, limpieza de filtros, revision de equipo.

Fin de Mantenimiento Preventivo a Consola. Limpieza y orden de
area.

Chequeo y revision de presiones, amperaje y voltaje. Recarga de
gas refrigerante y limpieza de unidad.

Espera por Supervisor de area.
Cierre de PTS

Fin de Mantenimiento Preventivo

Tu mundo, tu esti
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Mediciones de tiempo en actividades de mantenimiento
preventivo a equipos de refrigeracion

Muestra N© 4

Inicio del Mantenimiento Preventivo. Desmontaje y Lavado de
partes, limpieza de filtros, revision de equipo.

Fin de Mantenimiento Preventivo a Consola. Limpieza y orden de
area.

Espera por hora de almuerzo

Chequeo y revision de presiones, amperaje y voltaje. Recarga de
gas refrigerante y limpieza de unidad.

Espera por Supervisor de area.
Cierre de PTS

Fin de Mantenimiento Preventivo

85 BN
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Mediciones de tiempo en actividades de mantenimiento
preventivo a equipos de refrigeracion

Muestra N© 5

Inicio del Mantenimiento Preventivo. Desmontaje y Lavado de
partes, limpieza de filtros, revision de equipo.

Fin de Mantenimiento Preventivo a Consola. Limpieza y orden de
area.

Chequeo y revision de presiones, amperaje y voltaje. Recarga de
gas refrigerante y limpieza de unidad.

Espera por Supervisor de area.
Cierre de PTS

Fin de Mantenimiento Preventivo.
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" Determinacién de las causas de incumplimiento
de la planificacion

xiste debilidad en la difusion de informacion entre el personal de mantenimiento, lo
Existe debilidad en la difi p S
que ocasiona que se realicen algunos re trabajos y no haya una secuencia en cuanto a la
coordinacion de algunas actividades.

Solo hay un supervisor para los distintos equipos de mantenimiento a equipos de refrigeracion, lo
que hace que se retrasen las actividades mientras un equipo espera por ordenes o por aperturas de
los permisos de trabajo seguro y PINO, actividad que debe hacer el Supervisor de refrigeracion.

El procedimiento de apertura de permiso trabajo seguro y PINO resulta un procedimiento
rutinario y a veces innecesario, ya que este tipo de trabajo los técnicos lo realizan diariamente y
se refleja una gran pérdida de tiempo efectivo en la espera de apertura y cierre de este
documento.
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" Determinacion de las causas de inoumplimiento\
de la planificacion

El personal del departamento en muchas ocasiones pasa por alto difundir por el
portal web, informacion que es necesaria para los indicadores de cumplimiento, lo
que genera que las graficas arrojen resultados negativos cuando es posible que se haya
cumplido con algunas actividades.

Por parte de los técnicos y los ayudantes de refrigeracién se pudo notar que en
ocasiones extienden las horas de comidas, reduciendo asi las horas de trabajo
efectivas en la jornada laboral.

El personal que realiza las actividades de mantenimiento preventivo a equipos de
refrigeracion muchas veces incurren en errores técnicos, esto se debe a que es
probable que necesiten una capacitacion adecuada para realizar las actividades que
solicite cada equipo.




Determinacion de las causas de incumplimiento
de la planificacion

El gas refrigerante es uno de los insumos indispensables para cumplir con las labores
de mantenimiento preventivo a equipos de refrigeracion, este se ha hecho dificil de
conseguir, lo que acarrea que algunos equipos no puedan ser usados.

En el mismo caso algunos materiales usados para los mantenimientos no se

encuentran disponibles en el almacen de la empresa, cuando se hacen necesarios

entonces los equipos de refrigeracion deben esperar que suceda el proceso de compra
que estos puedan volver a su funcionamiento.

Algunos de los repuestos que se necesitan para cumplir con algunos
mantenimientos, no estan disponibles en el mercado o se ha hecho
Complicado conseguirlos por el tema de las divisas.

MASISA
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ANALISIS Y RESULTADOS.

La propuesta esta fundamentada en el analisis realizado en el capitulo
anterior, y tiene como finalidad proponer acciones de mejora en las
actividades de mantenimiento preventivo a equipos de refrigeracion,
utilizando principios de Lean Manufacturing basados en el incremento
del valor agregado y en la reduccion de desperdicios, para garantizar
el cumplimiento de los planes de mantenimiento preventivo a

. . o /
equipos de refrlgeracmn.
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Mantenimiento
Preventivo Total

Estandarizacion
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. Propuesta de aplicacion de 5S en el h

deposito del DMS
| Propucsia Problemasasolucionar UERES  periodo

- Tiempos Extensos en

mantenimiento de
- ., equipos
Utilizacion de la quip ,
.. - Desorden en el areade
técnica 5S en el . A corto
L - trabajo 5S
Deposito del e plazo
- Dificultad para
Departamento.
encontrar alguna
herramienta o
repuesto

El procedimiento que se propone:

SEIRI SEITON SEIKETSU

(Seleccionar) (Organizar) (Estandarizar) /
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. Propuesta de aplicacion de 5S en el

deposito del DMS
| Propucsia ProblemasaSolucionar  [SERES  Periodo

- Tiempos Extensos en

mantenimiento de
equipos
- .. Desorden en el area de
Utilizacion de la .
L trabajo
técnica 5S en el A corto
- Cargas muy pesadas 5S

en los cajetines
de herramientas.

lazo
para trasladar de un P

lugar a otro.

- Dificultad para
encontrar alguna
herramienta.

El procedimiento que se propone:

SEIRI SEITON SHITSUKE
(Seleccionar) (Organizar)

Tu mundo, tu esti

MASISA V




4 N

Propuesta de aplicacion de la Técnica Mantenimiento
Productivo Total en el Departamento.

Desarrollar un - Reducciéon de fallas

sistema de en equipos de .

.. ) q.,p Mantenimiento )
mantenimiento refrigeracion. . A Mediano
_ Productivo
preventivo al Plazo
Total

alcance de todo

el personal

La implantaci(')n TPM se puede desplegar en las siguientes fases:

Paso 2. Eliminar
Fase 1. Situar al las fuentes de Paso 3. Aprender

: : . ) P 4. Mejor
equipo en un suciedad y las a inspeccionar el = €jora

continua.

estado optimo. zonas de dificil equipo
acceso.
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Propuesta de la aplicacion de la técnica Kaizen en
el Departamento

Controlar los - Evitar retrasos de
cambios y tiempo en los
mantenimientos cambios, . A Mediano
realizados alos mantenimientos o Kaizen Plazo
equipos de limpiezas de equipos.
refrigeracion - Prevencién de fallas.

El desarrollo de esta propuesta comprende el diseno de un formato sugerido para
el registro de control de cambios y mantenimientos realizados. Para su ejecucion se
requiere de un responsable que lleve el manejo y control de la informacion y
ademas, que esté incorporado en las tareas del personal involucrado con las

actividades diarias de mantenimiento.

= LI i T MASISA
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Propuesta de la aplicacion de la técnica Kaizen en
el Departamento

Registro de control

MASISA

Tu mundo, tu estilo

Control de camblos y mantenimientos realizados

Planificacion - Registro de control de cambios y mantenimientos realizados

Fecha
Ac{. a Frecuencia
realizar

Ultimo mtto. Cédigo de
realizado (fecha- |procedimiento
responsable) técnico

Notas
adicionales

revision
actual

Correas

Rodamientos
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Propuesta de la aplicacion de la técnica de
estandarizacion en el Departamento

Actualmente el departamento cuenta con varios procesos estandarizados y
documentados, sin embargo el proceso de mantenimiento preventivo a
equipos de refrigeraci(')n en muchas ocasiones se presenta como una

actividad repetitiva para los técnicos.

Estandarizar las - Espera por apertura y
Actividades de cierre de permisos de
Mantenimiento trabajo seguro y PINO
. . . . .. A Corto
Preventivo - Cumplir asi con un Estandarizacion
. . Plazo
Mediante una mayor cantidad de
Practica mantenimientos
Operativa. diarios

W MASISA \
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o Incidencia en el . . .
Criterios Tiempo de Ejecucion

problema
Propuesta de mejora

Utilizacién de la técnica 5S en el
Depdsito del Departamento. (Técnica
5S)

Utilizacién de la técnica 5S en los
cajetines de herramientas. (Técnica
5S)

Estandarizar las Actividades de
Mantenimiento Preventivo Mediante
una Practica Operativa. (Técnica
Estandarizacion)

Factibilidad
Econ6émica

Desarrollar un sistema de
mantenimiento preventivo al alcance
de todo el personal. (Técnica
Mantenimiento Preventivo Total)

Controlar los cambios y
Mantenimientos realizados a los
equipos de refrigeracién. (Técnica
Kaizen)

Factibilidad de la propuesta.
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FACTIBILIDAD FACTIBILIDAD

CRITERIOS TECNOLOGICA HUMANA TOTAL

Propuesta de mejora

Utilizacion de la técnica 5S en el
Depoésito del Departamento. (Técnica
5S)

Utilizacion de la técnica 5S en los
cajetines de herramientas. (Técnica5S)

Estandarizar las Actividades de
Mantenimiento Preventivo Mediante
una Practica Operativa. (Técnica
Estandarizacion)

Desarrollar un sistema de
mantenimiento preventivo al alcance
de todo el ©personal. (Técnica
Mantenimiento Preventivo Total)

Controlar los cambios y
Mantenimientos realizados a los
equipos de refrigeracion. (Técnica
Kaizen)

Factibilidad de la propuesta.

EETEE MAS'sA
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Implementaciéon  de
acciones y toma de
decisiones sobre los
cambios.

Reduccién de
desperdicios.

Desarrollo de las Desarrollar

oportunidades de
mejora.

Aplicacion de técnicas
Lean Manufacturing.

Hacer

Capacitacion del personal.
Identificacion de las
condiciones de la
empresa.

Determinacion de las
necesidades y
expectativas.
Planificacion de procesos
y acciones necesarias
para conseguir los

Analisis de los procesos y
operaciones.

Identificacion de la
empresa frente a las
técnicas de Lean

Manufacturing.
Recopilacion de datos
operativos.

Proceso de implementacion de lean manufacturing en el
DMS.
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DIAGRAMA DE PARETO PROPUESTAS A UTILIZAR VS
PORCENTAIJE DE MEJORA

E== IMPACTO DE PROPUESTA ==@==FRECUENCIA ACUMULADA

1

1
1000 0,9
0,8
800
0,7
0,6
600
0,5
0,4
400
0,3
200 0,2
0,1
0 0
Estandarizarlas actividades de Utilizacion de la técnica 55 en los Controlar los cambios y Utilizacion de la técnica 55 en el Desarrollar un sistema de
mantenimiento preventivo cajetines de herramientas.  mantenimientos realizados alos  depdsito del Departamento mantenimiento preventivo al
mediante una practica operativa (Técnica 55) equipos de refrigeracion (Técnica 55) alcance de todo el personal
(Técnica estandarizacion) (Técnica Kaizen) (Técnica TPM)
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CONCLUSIONES

Los resultados obtenidos con la investigacic')n realizada en el Departamento de

Mejoramiento y Servicios del complejo industrial MASISA, permiten concluir

con los siguientes aspectos:

El Departamento de Mejoramiento y Servicios presenta una gran cantidad de fallas en cuanto a la realizacion y cumplimiento

de sus actividades de mantenimiento preventivo a equipos de refrigeracién

Parte del estudio e identificacion de los procesos se realizo a traves de diagramas de flujo, en los que se consider6 desde
la realizacion de plan mensual de mantenimiento, hasta la ejecucion final de cada actividad.

La investigacion permiti6 determinar las condiciones actuales en cuanto al camplimientos de los planes de
mantenimiento preventivo a equipos de refrigeracion, se noto en la muestra tomada que solo en un se pudo cumplir la
meta prestablecida del 75% cuando en los otros meses no superaba el 52,67% de ejecucion.

Se estudiaron entonces las razones por las cuales ocurre el incumplimiento a los planes de mantenimiento, dando a conocer
que el proceso de apertura y cierre de permiso de trabajo seguro y PINO representa una gran perdida de tiempo a veces
innecesaria para los técnicos y ayudantes de refrigeracion, asi como la definicion de otras causas y sub causas determinadas.

MASISA
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CONCLUSIONES

Los resultados obtenidos con la investigacic')n realizada en el Departamento de

Mejoramiento y Servicios del complejo industrial MASISA, permiten concluir

con los siguientes aspectos:

Se determinaron las causas que inciden en algunas otras fallas que incurren en el retraso de la ejecucion de los planes
de mantenimiento como por ejemplo la falta de algunas herramientas, la existencia de solo un supervisor para todos
los equipos de refrigeracion, los horarios que no coinciden entre el supervisor y los tecnicos, entre otras.

Se identificaron las posibles oportunidades de mejoras, esto se logro a traves del estudio del Lean Manufacturing y
sus herramientas, en busqueda de las que mas se adecuaran al departamento.

Del conjunto de acciones propuestas se seleccionaron que son mas factibles de ser ejecutadas en el corto y mediano

plazo.
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Recomendaciones

De acuerdo a la investigaci(')n realizada en el Departamento de Mejoramiento y

Servicios, y las conclusiones obtenidas, se realizan una serie de recomendaciones

o) sugerencias:

Implantar a corto plazo la utilizacion de la técnica 58 en el Depésito del Departamento con la ayuda del personal para
trabajar de una manera mas rapida, limpia y ordenada.

Implantar a corto plazo la utilizacion de la técnica 5S en los cajetines de herramientas de los técnicos y ayudantes con
el fin de realizar un trabajo mas rapido, limpio y ordenado.

Implantar la estandarizacion de las Actividades de Mantenimiento Preventivo a equipos de refrigeracion Mediante una
Practica Operativa, que permitira omitir en algunos casos los permisos de trabajo seguro y PINO para actividades
repetitivas, agilizando asi el proceso diario.

Desarrollar un sistema de mantenimiento preventivo, mediante la herramienta Mantenimiento Productivo Total, al
alcance de todo el personal que permita a los usuarios conocer como es el funcionamiento de los equipos de
refrigeraci(')n para lograr asi una concientizacion del uso de estos aparatos tan necesarios para las labores diarias.
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Recomendaciones

De acuerdo a la investigacion realizada en el Departamento de Mejoramiento y
Servicios, y las conclusiones obtenidas, se realizan una serie de recomendaciones

o) sugerencias:

Implantar el control de los Mantenimientos realizados a los equipos de refrigeracién a traves del
formato propuesto donde se especificara la frecuencia de mantenimiento de los equipos y cuando deben
cambiarse algunas piezas que cumplen su tiempo de vida til.

Realizar un diagnostico, analisis e identificacion a los causantes de desperdicios en las demas areas que
conforman Masisa, para proceder a implementar Lean Manufacturing en toda la organizacion.

Considerar el presente analisis como el inicio de los futuros analisis que deben llevarse a cabo para
conocer el panorama actual de los procesos.

Desarrollar un estudio a los desperdicios causados por tiempo de espera en los diversos procesos que
realiza el departamento de mejoramiento y servicios a manera de complementar los desperdicios
establecidos segﬁn Lean Manufacturing
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/
Recomendaciones

De acuerdo a la investigaci(')n realizada en el Departamento de Mejoramiento y

Servicios, y las conclusiones obtenidas, se realizan una serie de recomendaciones

o) sugerencias:

Determinar la cantidad de colaboradores capacitados con cursos relacionados a Lean
Mamyfacturin(q e incorporar a los no han recibido dicho adiestramiento como parte de la
mejora continua de la técnica Kaizen.

Establecer una medicion trimestral de la opini(')n de los empleados sobre Lean Mamlfacturin(q y
sus principios y tecnicas, que permita entender a la organizacion el discernimiento de la
implementaci(')n de este sistema. A través de encuestas o cuestionarios.

Llevar un control de la implementacion de Lean Manufacturing, con la finalidad evaluar, revisar
y documentar las mejores practicas realizadas, y en funcion de los resultados realizar una
retroalimentacion.
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