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Resumen

El objetivo del presente trabajo es presentar un analisis de los resultados obtenidos de la
implementacion de una propuesta metodologica para gestionar el mantenimiento basada en
las cinco fundacionales del pilar mantenimiento planeado del TPM en una industria de
produccién pesquera en Ecuador. La implementacion se llevd a cabo en cinco fases
desarrolladas en un periodo de seis meses, en la primera fase se desarrollo la caracterizacion
de la industria objeto de estudio, en la segunda fase se realizo un diagnostico de la situacion
actual de la gestion del mantenimiento para determinar el punto de partida en la
implementacion, en la tercera fase se analizaron los resultados del diagnostico para
determinar las falencias en procesos de gestion del mantenimiento, en la cuarta fase se llevo
a cabo la implementacion de las cinco fundaciones del mantenimiento planeado: estructura
de activos fijos, gestion de analisis de averias, gestion de ordenes de trabajo, gestion de
almacén técnico y desarrollo de expertos técnicos, finalmente en la quinta fase se realizé el
seguimiento y mediciones de impacto. Los resultados obtenidos de la implementacion se
determinaron del andlisis de los indicadores base de mantenimiento, analisis de matrices y el
indicador OEE los cuales permitieron determinar que la metodologia propuesta se ajusto a
este tipo de industria y logré una mejora significativa evidenciada de la comparacion de su

situacion inicial con la situacidn actual.

Palabras clave: gestion, fundacionales, mantenimiento, planeado, implementacion.
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Abstract

The objective of this paper is to present an analysis of the results obtained from the
implementation of a methodological proposal to manage maintenance based on the five
foundational pillars of the planned maintenance pillar of the TPM in a fish production
industry in Ecuador. The implementation was carried out in five phases developed over a
period of six months, in the first phase the characterization of the industry under study was
developed, in the second phase a diagnosis of the current situation of maintenance
management was made to determine the starting point in the implementation, In the third
phase, the results of the diagnosis were analyzed to determine the shortcomings in
maintenance management processes, in the fourth phase the implementation of the five
foundations of planned maintenance was carried out: fixed asset structure, breakdown
analysis management, work order management, technical warehouse management and
development of technical experts. Finally, in the fifth phase, monitoring and impact
measurements were carried out. The results obtained from the implementation were
determined from the analysis of the basic maintenance indicators, matrix analysis and the
OEE indicator, which allowed us to determine that the proposed methodology was adjusted
to this type of industry and achieved a significant improvement evidenced by the comparison

of its initial situation with the current situation.

Keywords: management, foundational, maintenance, planned, implementation.
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Introduccion

Las industrias de produccion pesquera actualmente son consideradas una de las fuentes
productivas de mayor impacto a nivel mundial, debido a la gran cantidad de productos
alimenticios que producen y comercializan en todo el mundo, esto conlleva a que
constantemente se estén implementando nuevas tecnologias en cuanto a maquinarias y
sistemas de gestion para alcanzar altos estandares de produccion, innovacion de productos y
alta competitividad.

Segun datos de la Superintendencia de Compaiiias, Valores y Seguros — SUPERCIAS (2019),
se registran 5.184 compafiias de pesca y acuicultura (incluido camaro6n), donde el 98% se
ubican en Guayas, Manabi, El Oro, Pichincha, Santa Elena y Esmeraldas. E1 57,5% y 29,2%
se dedican a la acuicultura y pesca marina, respectivamente. Asi también, indica que 12 de
las empresas mas grandes que se encuentran ubicadas en la provincia de Manabi estan
vinculadas con la industria pesquera, y segun el Ministerio de Acuacultura y Pesca (2019),
el 46% del total nacional de empresas procesadoras y comercializadoras de productos
pesqueros se asientan en esta provincia representando un porcentaje significativo en el sector
productivo a nivel nacional.

Dicho esto, se establece que la provincia de Manabi ubicada en la costa ecuatoriana esta
representada por un alto porcentaje de industrias que estan relacionadas directamente con el
procesamiento de materias primas provenientes del mar.

En otro sentido, Cruz et al. (2017), establece que en la realidad a nivel micro y macro en las
industrias de cualquier tipo poseen problemas de mantenimiento, el uso del mantenimiento
correctivo como principal reaccion a los dafios e imprevistos que se presentan en los
diferentes equipos y maquinarias provoca pérdidas de produccion y baja calidad en los
procesos productivos. Ademas, indica que, en muchas organizaciones a nivel industrial, no
existe una planeacion estratégica ni planificacion para el desarrollo del mantenimiento de los
recursos fisicos de los equipos, maquinas e infraestructura, presentando problemas como
informalidad en la gestion de 6rdenes de trabajo, deficiencia en el cumplimiento de los
programas de mantenimiento, entre otros.

Asi también, Velmurugan et al. (2022) establece que el sistema de gestion de mantenimiento
optimo es la actividad més importante de todas las industrias porque depende directamente
de la calidad del producto, la productividad y las ganancias de toda la planta de la industria
manufacturera.

Por consiguiente, se establece que en la actualidad de las grandes, medianas y pequeias
industrias procesadoras de productos pesqueros se asientan en Manabi, y mas aun las
medianas y pequefias industrias presentan problemas de gestion a nivel integral.

Tal es asi que el Departamento de mantenimiento de Grupo Degfer Cia. Ltda. (2023) una
industria dedicada a al proceso de pesca fresca y congelada en la provincia de Manabi-
Ecuador, indica que a pesar de que es considerada como una de las grandes industrias del
sector con una produccion de aproximadamente 120 toneladas semanales de producto para
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exportacion, infraestructura y equipos actuales, personal propio en el area de mantenimiento
y con capital suficiente para inversiones, no cuentan con una adecuada implementacion de
un sistema de gestion integral que les permita manejar el mantenimiento de manera que se
pueda obtener un presupuesto anual para distribuirlo exitosamente entre cada uno de los
requerimientos del area. Motivo por el cual mencionan que siendo una industria grande no
pueden dar un paso importante hacia la gestion moderna del mantenimiento lo cual evitaria
multiples problemas que nacen de la falta de ejecucion de planificacion principalmente por
no contar con un presupuesto asignado.
Por este motivo, Parra y Crespo (2019) mencionan que la implementacion de la estrategia
tiene un distinto nivel de importancia y tienen que ver con la habilidad para asegurar niveles
adecuados de formacion del personal, de preparacion de los trabajos, seleccion de las
herramientas adecuadas para realizar las diferentes tareas o, por ejemplo, con el disefio y
consecucion de la ejecucion a tiempo de los diferentes programas de mantenimiento.
Asi pues, se conoce que las grandes industrias procesadoras de productos pesqueros en
Manabi cuentan con los recursos necesarios para mantener implementada una adecuada
gestion de mantenimiento, pero son muy pocas las que realmente han logrado utilizar de
manera correcta las herramientas y nuevas tecnologias para dar un salto importante en su
desarrollo integral.
De otra manera, Pérez (2021) menciona que para poder alcanzar las metas propuestas de una
organizacion se debe realizar un andlisis de la situacion inicial ya que muchas de estas
empiezan con recursos limitados, y por esto es necesario la construccion de esquemas o
modelos especificos que faciliten la relacion multidisciplinaria de sus funcionarios o
colaboradores. Cabe mencionar que se presenta un panorama distinto en las pequefias y
medianas industrias que empiezan a surgir por el fuerte impacto econdmico y social de este
campo laboral que genera empleos directa e indirectamente en toda la provincia de Manabi,
pero surgen en su mayoria presentando problemas de desarrollo generales, uno de estos es la
gestion del mantenimiento de sus equipos e instalaciones. Lo que conlleva a una baja
productividad por paras operativas imprevistas, siniestros por falta de planificacion y
cumplimiento de tareas programadas de mantenimiento, falta de personal cualificado,
incumplimiento de requisitos en auditorias, entre otros. Estos factores se han venido
acarreando con el tiempo limitando el crecimiento y desarrollo de muchas de estas empresas.
Razoén por la cual Carcel et al. (2022), establece una relacion directa entre una adecuada
Gestion del mantenimiento y el cumplimiento de los objetivos principales de las industrias,
y destaca los siguientes:

e Mayor rentabilidad y beneficio, menores costes de fallo, mayor ahorro empresarial,

menor inversion en inmovilizado o en circulante, etc.
¢ Condiciones adecuadas de trabajo, de seguridad e higiene, etc.
e Disponibilidad y durabilidad de los equipos, maquinas e instalaciones, operativa en
explotacion.

e Ausencia de contaminacion, ahorro de energia, etc.
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Por lo tanto, el objetivo de esta investigacion fue analizar la implementacion de las cinco
fundacionales del pilar mantenimiento planeado del TPM en una industria de produccion
pesquera para gestionar el mantenimiento y determinar si la metodologia a usar se acoplo de
manera adecuada a el tipo de industria en la que fue aplicada.

Material y métodos

Para realizar esta investigacion se procedid con la aplicacion de una metodologia propuesta
por Anchundia-Hidalgo y Brito-Jordan (2023), la cual comprendié el desarrollo de cinco
fases basadas en la implementacion de las cinco fundacionales del pilar mantenimiento
planeado del TPM, esta implementacion permitié determinar si la metodologia aplicada se
logro6 o no acoplar a este tipo de industria provocando una mejora significativa de su situacion
actual.

Fase 1: Caracterizacion general de la industria objeto de estudio

El desarrollo esta investigacion empez6 en el mes de octubre del afio 2022 con la fase 1 de
caracterizacion general de la industria donde se procedi6 a recabar informacion de la industria
objeto de estudio referente a: Ubicacion geografica, actividad econdmica, sector productivo,
tipo de mercado que atiende, cantidad de personal que labora, etc. Esta informacion fue
facilitada por la persona encargada del area de talento humano. En base a esto se elabor6 una
tabla con las caracteristicas principales de la industria.

Fase 2: Determinacion de la situacion inicial de la gestion del mantenimiento

La fase 2 fue desarrollada desde la segunda semana del mes de octubre hasta la tercera
semana de mes noviembre del 2022 donde se utilizaron las diferentes herramientas y técnicas
de la metodologia con las que se evalu6 la gestion documental para verificar si existe o no la
respectiva documentacion para la gestion del mantenimiento, asi como también se verifico
el estado operativo de areas/sistemas y equipos por medio de una inspeccion visual general
de planta obteniendo asi las valoraciones respectivas y se observo la manera en que se
realizan los procesos del departamento de mantenimiento por consiguiente se determind el
estado de situacion inicial de la gestion del mantenimiento en la industria objeto de estudio.
Fase 3: Identificacion de falencias en procesos de gestion de mantenimiento

En la semana final del mes de noviembre de 2022 se inici6 con la fase 3 donde se utilizo la
informacion obtenida en la fase 2 de los resultados de las valoraciones con las cuales se
lograron identificaron las falencias en los procesos de gestion del mantenimiento alineados a
la metodologia aplicada, por consiguiente, a partir de la segunda semana del mes de
diciembre de 2022 se procedid a elaborar y preparar insumos que fueron necesarios para ser
implementados y solventar las falencias encontradas.

Fase 4: Implementacion de las cinco fundacionales del mantenimiento planeado

La fase 4 de implementacion de las cinco fundacionales inicié en el mes de enero de 2023
donde se implement6 una estructura de activos fijos considerando todos los activos de la
industria, una herramienta para gestion de analisis de averias, planificaciones estratégica,
tactica y operacional para gestionar las ordenes de trabajo, analisis de criticidad para gestion
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de almacén técnico y finalmente herramienta para desarrollo de expertos técnicos. Esta fase
tomo un periodo de 6 meses desde su inicio en enero de 2023 terminando en junio de 2023.

Fase 5: Seguimiento y mediciones de impactos

La fase 5 de seguimiento y mediciones de impacto se realizd a la par de la implementacion
la cual permitié obtener mes a mes los indicadores base de mantenimiento y el indicador
OEE con lo que se logré determinar si la metodologia aplicada se adaptd o no a la industria
y logro mejorar la situacion actual de la misma. Los resultados de esta fase fueron recopilados
desde el inicio de la implementacion en el mes de enero de 2023 hasta el mes de junio de
2023.

Resultados

Fase 1: Caracterizacion general de la industria objeto de estudio
En la tabla 1 se presentan las caracteristicas principales de la industria objeto de estudio, la
cual pertenece a un sector productivo fuerte del Ecuador, el sector pesquero industrial.
Tabla 1
Caracteristicas generales de la industria objeto de estudio.

Caracteristica Descripcion
Costa Ecuatoriana/Provincia de

Ubicacion , . o
Manabi/Canton Jaramijo
Preparacion y conservacion de pescado,
crustaceos y otros moluscos mediante el
Actividad Economica congelado, ultracongelado, secado, ahumado,
salado, sumergido en salmuera y enlatado,
etcétera.
Sector productivo Pesca fresca y congelada
Mercado Nacional e internacional
114 trabajadores distribuidos en 12 areas de
Personal

trabajos.

Fase 2: Determinacion de la situacion inicial de la gestion del mantenimiento

Para la fase de diagnostico de la situacion inicial se utilizaron matrices propuestas en la
metodologia para determinar el estado de situacion inicial, las cuales evaluaron los siguientes
parametros:

Gestion documental

Utilizando la matriz se obtiene el porcentaje de valoracion del proceso de diagnostico de la
situacion inicial evaluando la gestion documental basado en los pardmetros establecidos en
la metodologia aplicada las cinco fundacionales del mantenimiento planeado se determind
un porcentaje de cumplimiento del 15%, este porcentaje segin la valoracion de la
metodologia aplicada corresponde a Insuficiente: Presenta deficiencias en la estructura base
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de la gestion del mantenimiento que comprometen el logro de los objetivos trazados para el
departamento, resultados mostrados en la tabla 2.
Tabla 2

Detalle de resultados del diagndstico inicial en la industria objeto de estudio.

No En Valoracion
Parametro Existente Existente Implementado uso Obtenida

Manual de mantenimiento i X ) i 0%
general
Procedlmlgnt'o operativo ) ¢ ) ) 0%
de mantenimiento

1cha§ técnicas de. i X ) i 0%
maquinarias y equipos

o e

Jerarq.u}z‘acwn de activos i X ) i 0%
por criticidad
Planificacion estratégica,
tactica y operacional de X - X - 7%
mantenimiento
Formato de OT X - X X 8%
Anahs}s de cr%tlcldad de i X ) i 0%
los activos fisicos
Matriz de capacitaciones
para personal técnico de - X - - 0%
mantenimiento
HerramlenFa para analisis i X ) i 0%
de las averias
Total 15%

Inspeccion visual general de planta

Para la inspeccion visual general se aplica una matriz donde se evaluan los equipos/areas y
sistemas de planta detallados a continuacion en la tabla 3, obteniendo las siguientes
valoraciones:

Tabla 3
Detalle de areas/sistemas y equipos a inspeccionados en la industria objeto de estudio.
Areas/sistemas y equipos a Operativo sin Operativo .
inspeccionar observaciones con No operativo
observaciones

Sistema de refrigeracion para camara

de mantenimiento ) x )
Sistema de refrigeracion para tuneles

de congelacion ) x )
Sistema de refrigeracion para

fabricacion de hielo ) i x
Sistema eléctrico principal (Tableros,

Transformadores, Cableado y - X -

elementos)
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Sistema eléctrico de respaldo
(Generador)

Sistema de abastecimiento y
tratamiento de agua potable
Sistema de tratamiento de aguas
residuales

Infraestructura de planta (Interior y
Exterior)

Infraestructura externa (Galpon,
Cerramientos, Pisos, Oficinas)
Areas y salas de procesos
(ITuminacioén, Pisos, Maquinarias)
Bafios y vestidores - X -
Cocina y comedor - X -
Oficinas administrativas X - -

- X -

Fase 3: Identificacion de falencias en procesos de gestion de mantenimiento
Determinada la situacion actual de la gestion del mantenimiento y realizado el andlisis de la
informacion obtenida de las técnicas e instrumentos utilizados en la fase de diagnoéstico se
determina que existen falencias en los puntos mostrados en la tabla 4.

Tabla 4
Detalle de falencias en gestion documental

No existente Existente — Necesita Optimizar
Manual de mantenimiento Planificacion de mantenimiento
Procedimiento de mantenimiento Formato de orden de trabajo

Estructura de activos -
Herramienta para analisis de averias -
Matriz de capacitaciones -

Asi también, en la figura 2 se representa de manera visual los resultados obtenidos de la
inspeccion visual general de areas/sistemas y equipos de planta.
Figura 2
Resultados de la inspeccion visual general de areas/sistemas y equipos de planta.

No operativo; 1;

8%
Operativo sin
observaciones; 4;
31%

= Dperativo sin observaciones = Operativo con observaciones Mo operativo
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Los resultados de esta inspeccion indican que el 61,54% (8) de los items evaluados estan en
un estado de operativo con observaciones, el 30,77% (4) se encuentran en el estado de
operativo sin observaciones y el 7,69% (1) corresponde al sistema que no esta operativo, un
total 13 de equipos, areas y sistemas evaluados. Alrededor del 69% de items (en su gran
mayoria sistemas y equipos) evaluados en la matriz de inspeccion deben ser atendidos por
presentar observaciones en su operacion o por encontrase no operativos, por lo que es un
punto de diagnostico importante para determinar que existen falencias en los actuales
procesos de gestion y ejecucion del mantenimiento.

La industria no cuenta con un sistema de gestion del mantenimiento implementado que le
permita obtener una retroalimentacién para evaluar sus procesos y determinar falencias y
oportunidades de mejora, y por este motivo se ve en la necesidad de realizar una
implementacion acorde a sus objetivos organizacionales para lograr metas a mediano y largo
plazo, asi como también potenciar su desarrollo integral. Se encuentra en una etapa de
crecimiento productivo por los nuevos clientes nacionales e internacionales que realizan
requerimientos para llevar productos a nivel local y a nivel internacional a paises como
China, Rusia y otros. Por este motivo la industria se ve en la necesidad de cumplir con ciertos
requerimientos tanto de las normativas establecidas a nivel nacional por los entes reguladores
que realizar las preinspecciones e inspecciones para acreditar a la industria, asi como también
de los requerimientos especiales de los clientes internacionales, lo cual sera de gran ayuda
para el crecimiento y desarrollo de la industria.

Identificadas las falencias en cada uno de los parametros evaluados de la metodologia
propuesta se determina que debe ser implementado desde cero y que puede ser ajustado a los
lineamientos de la metodologia propuesta para contribuir con el desarrollo de la gestion del
mantenimiento en la industria objeto de estudio.

Fase 4: Implementacion de las cinco fundacionales del mantenimiento planeado
Estructura de activos fijos

En el desarrollo de la estructura de activos se tomaron en cuenta todos los activos que
conforman parte del proceso productivo de la empresa, se tiene un total de 35 activos los
cuales estan desglosados respectivamente de acuerdo a los niveles establecidos en la
metodologia aplicada. La figura 3 presenta una muestra de la estructura de activos
implementada para uno de los sistemas de congelacion.

Figura 3
Muestra de la estructura de activos implementada.
Nivel 3 Nivel 4 Nivel 5
Lineas de
Areas Lineas de procesos
Planta Operacionales Procesos especificos Méquina
Planta
Industrial Ttnel de
Pesquera Congelacion Congelacion Numero Evaporador
PIP PIP-CNG PIP-CNG-TC  PIP-CNG-TC-#1 PIP-CNG-TC-#1-EV

Unidad Condensadora
PIP-CNG-TC-#1 PIP-CNG-TC-#1-UCD

Establecida la estructura de activos se procede a realizar la jerarquizacion de los activos por
su criticidad utilizando el flujo establecido en la metodologia y ubicando cada activo en una
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categoria correspondiente, la figura 4 presenta una muestra del andlisis de criticidad
realizado.

Figura 4
Muestra de la jerarquizacion por criticidad de los activos.
Nivel 5 Costo ((B Criticidalid|
Evaporador | A
PIP-CNG-CM-#1-EV1
Zunchadora 1 C C C B C A B C
PIP-PRD-PC-EM-ZI
Montacargas Mecanico B B B B B B B B B
PIP-MC-UG-MM | )

Un total de 35 activos fueron jerarquizados y se muestran el resumen a continuacion en la
figura 5.
Figura §

Muestra de la jerarquizacion por criticidad de los activos.

Criticidad B; amrze s

5;14%

20;57% /

= Criticidad A« Criticidad B Criticidad C

|
Del analisis realizado se tiene que el 57% de los activos (20) son considerados de alta
criticidad (A) entre los que destacan todos los equipos y sistemas del area de refrigeracion,
sistema eléctrico principal y de respaldo, y sistema de tratamiento de aguas residuales. El
14% de los activos (5) se ubican en la categoria de criticidad media (B) donde se tienen
equipos que trabajan en procesos de clasificacion de materia prima, empaquetado, estiba y
abastecimiento de agua potable de la planta. Finalmente, en la categoria de baja criticidad
(C) se ubican el 29% de activos (10) que son de caracter auxiliar al proceso productivo como:
equipos para fabricacion de hielo, climatizacion de oficinas, y empaquetado.
Estos resultados permitiran destinar de manera adecuada los recursos humanos y economicos
para elaborar la planificacion téctica, estratégica y operacional del departamento de
mantenimiento, asi como también realizar la planificacion para atender los distintos tipos de
requerimientos referentes a stock de materiales y repuestos.
Gestion de analisis de averias
Para la gestion de analisis de averias se llevo a cabo el Analisis Modal de Fallos y Efectos
(AMFE) por medio de la aplicacion de una matriz AMFE (Anexo 1) la cual se utilizd por
primera vez para el andlisis de un fallo ocurrido en el sistema de refrigeracion,
especificamente en el tinel de congelacion #2 en el mes de enero de 2023. El problema
presentado correspondia a ineficiencias en el proceso de congelacion del producto, los
tiempos de congelacion estaban superando los rangos 6ptimos y el producto no alcanzaba la
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temperatura adecuada requerida por control de calidad y produccion. Lo cual estaba
generando grandes consumos de energia eléctrica y pérdidas econdmicas significativas en la
industria.

Como punto de partida se identifica que el tipo de AMFE a utilizar es de procesos por lo que
se dispone de un esquema grafico del proceso productivo el cual a su vez es identificado
como un proceso clave para el logro de los objetivos de la industria y que se muestra a
continuacion en la figura 6.

Figura 6
Esquema grafico del proceso productivo de congelacion IQF.

Posteriormente se procede a crear el grupo de trabajo el cual estara conformado segun el
detalle de miembros presentados a continuacion en la tabla 5.

Tabla 5
Grupo de trabajo para desarrollo de AMFE. ]
N° Cargo Area

1 Jefe de Mantenimiento Mantenimiento

2 Técnico de Mantenimiento Mantenimiento

3 Operador de Refrigeracion Mantenimiento

4 Jefe de Control de Calidad Control de Calidad
5 Jefe de Produccion Produccion

6 Supervisor de Produccion Produccion

7 Operario de estiba en tuneles de congelacion Produccion

Conformado el grupo de trabajo se procedié a recabar informacidén correspondiente al
proceso, tales como registros de operacion, ficha técnica del equipo, manuales de fabricantes
e historico de fallas para posteriormente planificar la reunion de ejecucion del AMFE. La
reunion se llevo a cabo un dia después de ocurrido el fallo y en esta se utilizo6 el diagrama de
Ishikawa para el analisis de fallos el cual se muestra a continuacion en la figura 7.
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Figura 7
Diagrama de Ishikawa — Anaélisis de fallos
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Obtenido el diagrama de Ishikawa se procede a dar cumplimiento con el llenado de la matriz
de AMFE la cual se presenta en el Anexo 1. Se puede observar en la matriz que los IPR de
los modos de fallos identificados superaban ampliamente el valor de los 100 puntos
establecidos por los criterios de la normativa aplicada, motivo por el cual se tomaron distintas
acciones de mejora tales como trabajos de reparaciones, cambio de elementos averiadas,
mejoras en planificacion operacional de mantenimiento, inducciones, entre otras, enfocadas
en mejorar el indice de detectabilidad y reducir la frecuencia. Posteriormente en un periodo
de aproximadamente 2 meses, en el mes de marzo de 2023 se realizo la revision para
determinar el efecto de las acciones correctivas tomadas, las cuales evidencian la reduccion
de los IPR de los modos de fallos por debajo de los 100 puntos lo cual indica que las acciones
correctivas fueron Optimas para corregir el problema presentado y mejorar los indices de
operatividad.

Gestion de ordenes de trabajo

Para la elaboracion de la planificacion se define como estrategia el mantenimiento
preventivo. La figura 8 presenta una muestra de planificacion estratégica de mantenimiento
por medio de un diagrama de Gantt, para este caso se presenta la planificacion estratégica de
desarrollo anual, la cual establece las intervenciones de mantenimiento que deben realizarse
en los tiempos y periodos establecidos a los equipos que segun la jerarquizacion de activos
es de criticidad A (Alta). Se elabor6 para que su ejecucion se realice durante los meses de
julio, agosto y septiembre del afio 2023, esto por motivo de que coincide con el periodo de
veda del Dorado que es el producto principal de comercializacioén de esta industria. Durante
estos meses el nivel de produccion es relativamente bajo.
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Figura 8
Planificacion estratégica de mantenimiento.
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Asi también se presenta en la figura 9 se presenta el modelo de la planificacion tactica del

mantenimiento la cual contiene actividades de desarrollo mensual, estas actividades estan

enfocadas en realizar un control mensual general de la planta industrial, no solo considerando

equipos y sistemas, sino también incluyendo toda la infraestructura general de planta.

Figura 9

Extracto de la Planificacion tactica de mantenimiento.
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TALLER MANTENIMIENTO

Estado de estructura, techos ,
pintura, piso, luminacion, toma
corrientes, orden y limpieza.

AREA TRANSFORMADORES

Inspeccion visual de
transformadores, tableros de
distribucion principal y cableado.

AREA GENERADOR

Inspeccion visual del generador,
tuberias de combustible, filtros, muro
de contencion para derrames, tangue

de diesel, pintura, estado de
esfructura y equipos.

BODEGA DE INSUMOS

Verificacion de estructura, paredes,
techos, pisos, aeolicos, pintura y
toma corrientes.

AREA DE TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES

Pintura, estructura y obra civil.
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Finalmente se elabor6 la planificacion operacional del mantenimiento mostrada en la figura

10, la cual contiene actividades de desarrollo semanal para el control operativo de los equipos

criticos de planta que afectarian significativamente al proceso productivo.
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Figura 10
Planificacion operacional de mantenimiento.

CODIGD
PIP-MAN-MTTO-01-POM-PO DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
PLANIFICACION OPERACIONAL
SEMANAIFECHA:
TAREAS A REALIZAR ESTADO DBSERVACIONES

“erificar mangueras, tomas de agua de refrigeracion,
abastecimiento de combustible v de aceite del motor del generador
eléctrico.

Inspeccion visual general de los tableros eléctricos principales y
transformadores eléctricos.

erificacion de los equipos de refrigeracidn: tineles de congelacion
y camara de mantenimiento. Inspeccién visual general del buen
funcicnamiente y estado de los eguipos (ruidos, fallas, fugas, etc.),
niveles de refrigerante, ventiaderes de condensador y evaporador,
resistencias eléctricas de los evaporadores v aislamientos
térmicos.

Verificar estado del drea de la maguina de higle, funcionamiento de
reductora, moter electrice, unidad condensadora, compresor y
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‘erificar el funcionamiento de la planta de tratamiento de aguas
residuales, bomba de riego y estado de los fitros del biodigestor.

Verificar el funcionamiento de los equipos de produccion:
zunchadoras, selladora de campana, clasificadoras.

“erificar el funcionamiento del sistema de abastecimiznte de agua
principal: bombas.

“erificar el funcionamiento del montacargas: sistema de frenos,
sistema hidraulico, revisar fugas, sistema eléctrico.

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD JEFE DE MANTENIMIENTO TECHICDO DE MANTENIMIENTOD

Para el desarrollo de la planificacion se tomaron como referencias base las actividades y
recomendaciones establecidas en los manuales de fabricante de los equipos (mantenimientos
por horas de trabajo o por periodos de tiempo establecidos), sujetas a cambios futuros
dependiendo de como se vaya desarrollando el contexto operacional de cada uno de los
equipos en la industria. La planificacion de mantenimiento permitira ejecutar las ordenes de
trabajo para cada actividad programada que se debe realizar al sistema o equipo, asi también
la orden de trabajo entrara en efecto para documentar actividades de mantenimiento que sean
ajenas a la planificacion y que se manifiesten por algiin dafio, o percance productivo.

Esto a su vez permitird conformar una base de datos histéricos de los mantenimientos
realizados a lo largo de la vida de los activos. Dado que elaborar una planificacion para
ejecucion del mantenimiento conlleva la asignacion de recursos humanos y econémicos, se
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establece que solo los activos que son considerados de alta criticidad entren la planificacion
de mantenimiento para el afio 2023. El resto de los activos de media criticidad se irdn
implementando para posteriores planificaciones. Los activos de baja criticidad no seran
tomados en cuenta para esta planificacion dado que su impacto sobre el proceso productivo
y los objetivos de la organizacion industrial no es significativo.
Posteriormente, se llevo a cabo la implementacion de un formato de orden de trabajo el cual
fue disefiado bajo los parametros establecidos en la metodologia y se muestra en el Anexo 2.
El formato permitird obtener informacion importante principalmente de tiempos que seran
necesarios para realizar los calculos de indicadores base de mantenimiento, asi como también
llevar el registro de la planificacion y ejecucion de las tareas establecidas en la planificacion
general de mantenimiento.
Gestion de almacén técnico
Para la gestion de almacén técnico se utilizo el criterio de andlisis de criticidad establecido
en la metodologia aplicada para establecer la necesidad de mantener ciertos materiales,
repuestos e insumos en bodega dependiendo del grado de criticidad con el que se los
califique. Para esto se realizé el inventario de los materiales, insumos y repuestos que se
tenian a la fecha en bodega (enero 2023), para determinar su valoracion segun el criterio de
criticidad/valor.
A continuacion, la figura 11 presenta los resultados de la aplicacion de la jerarquizacion por
criticidad/valor de los 25 items existentes en bodega.
Figura 11
Resumen de los resultados del analisis criticidad/valor.
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Este analisis permitio determinar que de un total de 23 tipos de articulos existentes en bodega
el 100 % obtuvieron una clasificacion 1Z, esto quiere decir que su lucro cesante es menor a
$1.000,00 por consiguiente su impacto sobre la produccién es insignificante y su
indisponibilidad de stock no afectaria al proceso productivo principal.

Asi también se evidencia que en su gran mayoria son materiales consumibles necesarios para
actividades rutinarias de mantenimiento (trabajos de pintura, metalmecénica, soldadura,
iluminacién, y mantenimientos correctivos menores) y que son materiales de disponibilidad
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inmediata en el mercado local. El almacén técnico representa un valor de $5.339,81 el cual
es un valor bajo en comparacion a los reportados por otros autores en casos aplicativos donde
superan valores de $200.000,00.

Desarrollo de expertos técnicos

Se implemento una matriz de competencias la cual se muestra en el Anexo 3, donde se
establecieron competencias a fortalecer en temas de: gestion del mantenimiento, seguridad y
salud ocupacional y finalmente competencias operacionales técnicas. Para esto se
establecieron competencias del nivel 1 (minimo) y 5 (méaximo), las cuales se detallan a
continuacion en la tabla 26.

Nivel Descripcion
Conocimiento no adquirido/ requerido
Conocimiento basico, pero no la competencia
Puede practicar con ayuda
Puede hacerlo solo

(O NS S

Puede entrenar a otros

Los resultados muestran que en la primera evaluacion realizada en el mes de enero 2023 el
porcentaje de desarrollo de competencias del grupo de mantenimiento en el cual fueron
evaluados los 2 operadores de los sistemas de refrigeracion y el técnico del area de
mantenimiento es del 42%. El porcentaje de competencias requeridos para el grupo debe
alcanzar un 90%, quiere decir que existe una brecha del 48 % para alcanzar el porcentaje
ideal, el cual debe progresivamente ir aumentando conforme los colaboradores vayan
recibiendo inducciones y capacitaciones especificas en las competencias que deben
fortalecer.

Fase 5: Seguimiento y mediciones de impactos

Se realizd un andlisis comparativo y el calculo de los indicadores a medir para poder
determinar cuan eficaz ha sido la implementacion de esta metodologia para este tipo de
industria en especifico.

De los resultados se determind que durante los 6 meses del proceso de implementacion se
logré alcanzar el 100% de parametros que comprenden las cinco fundacionales del
mantenimiento planeado, ubicando en una clasificacion de Excelente: Cumple con las
exigencias que requiere el método de evaluacion.

En el tema de inspeccion visual general de planta se evidencia que permanece bajo las
mismas valoraciones obtenidas en el inicio, ya que la planificacion estratégica de
mantenimiento que contiene las actividades mayores para ejecutar todas las acciones
correctivas necesarias se llevard a cabo a partir del mes de julio del afio 2023, sin embargo
producto de las tareas asignadas en la planificacion tactica y operacional se han ido
atendiendo algunas observaciones y eventualidades menores con la finalidad de no perder la
funcionalidad de los sistemas criticos de planta.

Estructura de activos fijos

Dado que a la fecha actual no se ha hecho la adquisicion ni dado de baja ninguno de los
activos se mantienen la estructura de activos fijos conformada y la jerarquizaciéon por
criticidad.
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Gestion de analisis de averias
La herramienta de analisis de analisis de averias se utiliz6 un total de 8 veces para el analisis
de averias en sistemas criticos de planta durante el periodo de implementacion segin el
reporte de la figura 12.

Figura 12

Reporte del uso de la herramienta de andlisis de averias en el periodo enero-junio 2023.

2
| I |
0

enero febrero marzo abril mayo junio

Uso de la herramienta AMEF

w

m Refrigeracion | Electrico principal/respaldo Tratamiento de aguas residuales

Gestion de ordenes de trabajo

La ejecucion de las planificaciones tactica y operacional fueron de mucha utilidad para
fomentar las revisiones periodicas, ya que permitieron identificar observaciones menores y
prevenir que se conviertan en tareas correctivas mayores a futuro. La planificacion estratégica
para el afo 2023 se proyecto para ejecutarse a partir del mes de julio 2023 hasta finales del
mes de agosto 2023 dado que como se menciond anteriormente este periodo coincide con el
periodo de veda, se espera que mediante las tareas planificadas se corrijan todas las
observaciones encontradas durante la etapa de diagndstico con la que se elabord esta
planificacion.

Gestion de almacén técnico

A la fecha actual se consider6 mantener el stock de materiales consumibles, pero en
cantidades reducidas al 50%, esto debido a que durante los primeros 3 meses se evidencid un
consumo de aproximadamente el 45% de estos insumos, y algunos de estos ni siquiera se
consumieron. Ademas de que son materiales de facil adquisicion en el mercado local.
Desarrollo de expertos técnicos

A finales del mes de junio 2023 se realiz6 una valoracion para determinar el porcentaje de
competencias que lograron desde el mes de enero hasta el mes de junio 2023, el cual se
muestra a continuacion en la figura 13.
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Figura 13
Comparacion de los porcentajes de competencias entre los meses de enero y junio del afio
2023.

Porcentajes de competencias - Enero a Junio 2023
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Se evidenci6 que en aproximadamente 6 meses se logré un aumento del 9% en desarrollo
de competencias, por consiguiente, la brecha se reduce en 9%, para alcanzar la meta se
necesita desarrollar un 39% de competencias.

Calculo de indicadores

Dado que en el punto de partida respecto de la situacion inicial de la industria objeto de
estudio no existian los datos ni registros necesarios para realizar el calculo de indicadores por
lo cual era imposible obtener valoraciones representadas del comportamiento de los sistemas
criticos de planta. Se realizo6 el calculo de los indicadores a partir de la implementacion (enero
2023) hasta la actualidad (junio 2023.

KPIS (Key Perfomance Indicators)

Tiempo medio entre fallas (MTBF): Se realizo el céalculo con enfoque al proceso
productivo principal de la industria, el cual es el proceso de congelacion y mantenimiento de
los productos. Para esto se utilizaron los registros de ordenes de trabajo de eventos no
planificados que provocaron un paro del proceso productivo. Los resultados se presentan a
continuaciéon en una serie de tablas que indican el comportamiento de los indicadores
mediante una muestra de equipos criticos de planta: sistema de congelacion, sistema eléctrico
y planta de tratamiento de aguas residuales durante los primeros seis meses del afio 2023.
La figura 14 presenta el comportamiento de los indicadores MTBF, MTTR y la
Disponibilidad del Tunel de congelacion #1 el cual es un equipo critico de planta parte del
sistema de congelacion.
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Figura 14
Resultados mensuales de indicadores de mantenimiento — Ttnel de congelacion #1.

Resultado Mensual de Indicadores Claves de Redimiento - Equipos Criticos de Planta

Indicador Factor Equipo Mes = Total
Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
Tiempo de operacion eE
3] 480 | 447 | 498 | 528 | 587 | 643
MTEF Numero de fallas 10
(Unidad) 2 3 2 1 1 1
MTBF Tunel de 240 | 149 249 528 | 587 | 643 | HHiH# | HHHE | HEHH | HEHHE | HHERE | #HEEE | 318,3
Tiempo para reparar Congelacion 83
(Horas) #1 165 | 192 | 87 | 153 | 59 | 174
MTTR Numero de fallas 10
(Unidad) 2 3 2 1 1 1
MTTR 8,25 6,4 4,35 | 15,3 5,9 17,4 57,6
Porcentaje de
DISPONIBILIDAD disponibilidad (%) 97% | 96% | 98% | 97% | 99% | 97% | #Hi#i | #itHE | #iHHE | S | S0 | #EEHE | 85%

A continuacion, en la figura 15 se presenta el analisis de los resultados para los indicadores
de mantenimiento para el tunel de congelacion #1.
Figura 15
Analisis de MTBF, MTTR vy disponibilidad - Tunel de congelacion #1.
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Se realizo el calculo del MTBF, donde resulta un valor minimo en ¢l mes de febrero con 149
horas y un valor maximo en el mes de junio con 643 horas. Mientras que el MTTR, se
determina el valor minimo en el mes de marzo con 4,35 horas y el valor méximo en el mes
de abril con 15,3 horas, evidenciando la mas baja disponibilidad en el mes de febrero con el
96% y la mas alta en los meses de mayo y junio con el 99 %. El resultado total de los seis
meses de calculo muestr6 lo siguiente: el MTTR es de 47,2 horas, tiempo necesario para
solucionar las 10 fallas suscitadas, el tiempo para reparar son 83 horas. Por otra parte, el
MTBEF total para estos seis meses es de 318,6 horas de buen funcionamiento hasta que ocurra
una falla, alcanzando una disponibilidad del 87%.

A continuacion, en la figura 16 se presenta el andlisis de los resultados del calculo del OEE
para el proceso productivo principal de la industria objeto de estudio.
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Figura 16
Andlisis del calculo del OEE (Overall Equipment Effectiveness).
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Del andlisis de los resultados se determind que en el mes de enero 2023 el tunel de
congelacion #2 tuvo el OEE mas bajo entre los 5 tuneles de congelacion con un valor de
54%, el resto de los tiineles de congelacion se mantuvieron por encima del 90%. Esto debido
que el tanel tuvo una baja disponibilidad por fallas. Asi también en el mes de febrero se
evidencid6 que el tinel de congelacion #2 nuevamente obtuvo un valor inferior en
comparacion con el resto de tineles, obteniendo un valor del 79%. Esto producto de fallas
que se venian presentando desde el inicio del afo 2023 y que se fueron corrigiendo hasta el
mes de marzo 2023.

En el mes de marzo se observo que todos los tineles de congelacion logran mantener un OEE
por encima del 90% y eso se mantiene hasta el mes de junio 2023.

Discusion

Se realizo el diagnostico de la situacion inicial de la gestion del mantenimiento en la industria
objeto de estudio, la cual fue de vital importancia para posteriormente poder identificar las
falencias en los procesos de gestion del mantenimiento. Se determind que a la fecha de
octubre del 2022 la industria obtuvo una valoracion del 15% en los parametros evaluados
para la implementacion de las cinco fundacionales del mantenimiento planeado la cual indica
que presenta deficiencias en la estructura base de la gestion del mantenimiento que
comprometen el logro de los objetivos trazados para el departamento. Considerando también
la valoracion obtenida en la inspeccion visual general en planta donde se identificaron un
total de 13 areas y equipos evaluados donde el 69% de los items evaluados se encontraron
con observaciones en su estado operativo. Todo esto permitié determinar las falencias que se

)
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presentan en la gestion actual del mantenimiento y desarrollar las acciones de mejora para
implantar alineadas a las cinco fundacionales del mantenimiento planeado.

Se desarrolld la propuesta metodologica alineada a las cinco fundacionales del
mantenimiento planeado en la industria objeto de estudio donde se consiguié conformar en
primer lugar una estructura de activos fijos la cual cuenta con un total de 35 activos,
posteriormente se realizd la jerarquizacion por criticidad calificando 20 equipos con
criticidad A, 5 activos con criticidad B y 10 activos con criticidad C. Asi también se
implement6 la herramienta AMFE para la gestion de andlisis averias que fue utilizada
especificamente para analizar un fallo ocurrido en un tiinel de congelacion en el mes de enero
de 2023, siendo importante su aplicacion para poder solucionar por completo el problema en
el mes de marzo de 2023, se implement? la planificacion estratégica de mantenimiento que
corresponde al desarrollo de actividades de manera anual, planificacion téactica de
mantenimiento que corresponde al desarrollo de actividades de manera mensual y
planificacién operacional de mantenimiento con actividades de desarrollo semanal, se
optimizo el formato de orden de trabajo como punto principal para la recoleccion de
informacion. Finalmente se realizd un analisis de criticidad para gestionar los insumos que
conforman el almacén técnico y la implementacion de un programa de capacitaciones en
tematicas especificas para el desarrollo de expertos técnicos.

Se realiz6 el célculo de los indicadores base de mantenimiento, los cuales permitieron
demostrar la eficacia de la implementacion en cuanto a la mejora de los procesos de gestion
del mantenimiento alineados a los parametros que establecen las cinco fundacionales del
mantenimiento planeado. Anteriormente era imposible calcular los indicadores por lo que se
evidencia que en los 6 meses de implementacion se lograron implementar acciones de mejora
enfocadas en el proceso productivo principal de la industria objeto de estudio.

Conclusiones

Cada una de las fases que conforman la metodologia fueron aplicadas de manera adecuada y
conforme a los lineamientos establecidos por la misma, principalmente la etapa de
diagnostico que fue el pilar principal para identificar falencias y posteriormente proponer y
ejecutar las acciones pertinentes, esto ayudo a que la implementacion se efectiie de manera
satisfactoria, asi también los tiempos determinados para la ejecucion de cada una de las fases
fueron de vital importancia para recabar informacion y elaborar herramientas e insumos para
el correcto desarrollo de la implementacion.

El calculo de los indicadores permitié determinar falencias encontradas durante los primeros

seis meses de implementacion, asi también permitid monitorear de manera mensual el
comportamiento de los sistemas criticos de planta tales como los equipos del sistema de
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refrigeracion para la congelacion de productos, equipos del sistema eléctrico principal y
planta para tratamiento de aguas residuales. Los valores de MTBF y MTTR calculados seran
tomados como referencia para aplicar acciones correctivas enfocadas en mejorar las
planificaciones de mantenimiento y mantener los indices de disponibilidad en valores por
encima del 90%, se evidencié un mejora al momento de calcular el indicador OEE en los
equipos del sistema de refrigeracion para congelacion especificamente el tinel #2 que inicid
con un valor del 54% en el mes de enero 2023, posteriormente aumento al 79% en el mes de
febrero y desde el mes de marzo hasta el mes de junio 2023 se mantiene por encima del 95%
por lo que se concluye que las acciones de mejorada aplicadas durante ese periodo tuvieron
un efecto positivo sobre el valor del indicador.
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ANEXOS

. . . , .y
Anexo 1. Matriz AMFE aplicada en el evento ocurrido en el tunel de congelacion #2.
ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS {A.M.F.E.)
AMFE DE DENOMINACION DEL COMPONENTE / PARTE DEL PROCESO CODIGO DE IDENTIFICACION DEL Hoja: 1
AMFE DEPROYECTO [ COMPONENTE &
PROCESO
Tunel de Congelacién #2 PIP-CNG-TC-#1
NOMBRE Y DPTO. DE LOS PARTICIPANTES Y/O PROVEEDOR COORDINADOR: (Nombre / Dpto.) SISTEMA/MODELO/SERIE FECHA INICIO: 11/1/2023
prnsnicniofeteids Maptepinliento/Técnico dS SISTEMA DE CONGELACION MARCA: HISPANIA
Mantenimiento/Operador de Refrigeracién/Jefe de Control 2
4 o 5 DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO MODELO: HUB 6303Z04LT FECHA REVISION: 16/3/2023
de Calidad/Jefe de Producdén/Supervisor de
B q . p SERIE: 18E1C00206009
Producdén/Operario de Estiba en tineles
FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL SITUACION DE MEJORA
OPERAQON O |FALLO ACCION RESPONSABLE/
FORGIOH . MODOS DE SRLSASDEL M::sliets) SE CORRECTORA P ACUONES GRAVEDA FBEC DETECTABILI
CAiLD EFECTOS M(F):L(: (:)E conrnoe IS GRAVEDAD F | FRECUENCA | D | DETECTABILIDAD i anss T 5 F usAna D Shb
PREVISTAS
Reemplazo
Verificar el de
fundonamiento de resistendas
todas lasresistendas averiadas/P
Transferenc Escarche Resilstef\da (Voltaje y’amperaje Departamentode Ianiﬁoa}cién Mod
5 del panel |s eléctricas . | seglnlo ) operacional
Defrost 1.1 | iade calor Ninguna 8 Alta 8 Alta 6 Mediana Manteniemto / 8 Alta 4 |erad il Muy Alta 32
i delevapora | del panel recomendado por el % de
defidente 5 5 Inmediato it a
dor averiadas fabricante)y mantenimi
reemplazar las ento
resistencias induye
averiadas. revisiones
semanales.
Planificadé
Programar los
tiempos de defrost opera:ional
Escarch . decuad. t
Transferenc deslcaraneel Tiempo de a;:?ﬁmtmzz :Iy Departamento de de Mod
Defrost 1.2 | iade calor B Defrost Ninguna | 8 Alta 8 Alta 4 Mediana 3 4 Manteniemto / mantenimi 8 Alta 4 |erad| 1 Muy Alta 32
: delevapora |. s tiempo dado seael 4
defidente insufidente s Inmediato ento a
dor suficiente para que el .
induye
panel del evaporador o
e revisiones
quede limpio
semanales.
&0 . e _
VoI. 7-N°4, 2023, pp. 1451-1480 Journal Scientific MQRInvestigar 1474



Vol.7 No.4 (2023): Journal Scientific “T?tlnvestigar ISSN: 2588-0659
https://doi.org/10.56048/MQR20225.7.4.2023.1451-1480

Reemplazo
Verificarel de
L, funcionamiento de resistencias
Acumulacié .
. R . todas las averiadas/P
nde Hielo |Resistencia . . . e
. resistencias(Voltaje y lanificacion
Transferenc enla s eléctricas amperaie segtin lo Departamento de operacional Mod
Defrost 1.3 | iade calor |bandejadel dela Ninguna 8 Alta 8 Alta 4 Mediana . g Manteniemto / 2 8 Alta 5 |erad 1 Muy Alta 40
L. . recomendado por el ) de
deficiente |evaporador| bandeja ) Inmediato . a
B X fabricante) y mantenimi
y tuberiade| averiadas
reemplazar las ento
desague . X .
resistencias incluye
averiadas. revisiones
semanales.
Reemplazo
. de cauchos
Revisar que el estado
sellantes
de los cauchos N
averiados,
Lo sellantes esten en )
Transferenc| Pérdida de rielesy
. buen estado caso
iade calor efecto La puerta . ) cerraduras/
- ! o contrario cambiar los ATyer
deficiente/ |refrigerante|de Tunel no . Departamento de Planificacid Mod
Puerta del N . . cauchos averiados por A
. 1.4 Pasillode |/ingresode| ofrece un Ninguna 8 Alta € Muy Alta 2 Alta R Manteniemto / n 8 Alta 6 |erad 1 Muy Alta 48
Tanel N nuevos/ Revisar . B
entradaa [humedad al cierre A Inmediato operacional a
. . o sistema de
temperatur | interior de | hermético . . A de
A o resistencias eléctricas -
a muy baja Tanel . mantenimi
de la puerta/ Revisar 5
. ento
Cerraduray Riel de la .
incluye
puerta. L
revisiones
semanales.
aa Modera
., Induccidn al personal »
Congelacid . L, Induccién da
Mala estiba Moderada de producciény )
Estiba de Transferenc n de coches Defectos de ersonal operador Departamento de realizada Defecto Mod
1.5 | iadecalor |incompleta Ninguna 6 X 8 Alta 5 Mediana 2 2 Manteniemto / tanto a todo 6 sde 6 |erad 1 Muy Alta 36
coches L. dentro del relativa acerca de la correcta . R
deficiente del L R R . Inmediato el personal relativa a
Tanel. importancia estiba de coches . .
producto B involucrado importa
dentro del Tunel .
ncia
Reconstrucc
ion de
bandejas
Rebose del d IJ
e
condensado .
L . Revisar estado de los evaporador
Acumulacié enla Drenajes -
. . desagues, enderezar /Planificaci
ErEiadh nde hielo |bandejadel| tapados/ bandejas del Departamento de én Mod
) 1.6 enla evaporador |bandeja del| Ninguna 8 Alta 8 Alta 6 Mediana L . Manteniemto / . 8 Alta 6 |erad 1 Muy Alta 48
Condensado R K evaporador, retirar ) operacional
bandejadel| /hielo |evapordaro n Inmediato a
hielo acumulado en el de
evaporador | acumulado | deformada h . .
. piso del tunel mantenimi
en el piso
, ento
del tinel .
incluye
revisiones
semanales.
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Anexo 2. Formato de orden de trabajo

. FORMATO DE ORDEN DE
Industria Pesquera TRABAID
Departamento de Mantenimiento O.T#:
CO0IGO: PIP-MAN-MTTO-01-POM-OT Fecha lnicia:
Ruta Del Spondylus FechaFinalizacian:
Jaramijé-Manabi-Ecuador Solicitado Por:
MNombre del Técnico Asignado Departamento:
Prioridad:

Causa de la Solictud

Tipo de Trabajo

Preventivo Correctivo Predictivo Otro

Detalle de Trabajo a Realizar

Observacioneas y Nowvedades

Herramientas y Materiales Utili=zados

Aynda del Formato

Tipo de Trabajo Marcar con & al que corresponda

Prioridad Alta, Media o Baja seqin coresponda

Descripcion del Trabajo ) ) )
P ! Describe de manera detallada eltrabajo arealizar

Causa de la Solictud . . - .
Mativa por el cual s2 generd esta salicitud de trabajo

Firma Jefe Mantenimiento Firma Recibido Firma Técnico

®
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Anexo 3. Matriz de competencias.

FECHA: 19 de junio 2023
[ sin Brecha OPERADOR | OPERADOR | TECNICO DE
Brecha=1 Matriz de competencias del Grupo de Trabajo Mantenimiento |REFRIGERACI | REFRIGERACI | MANTENIMIEN | Promedio de Equipo
ON 1 ON 2 TO
. Brecha>2 (GTM)
Fase 0 Fase 0 Fase 0
Competencia Definicién de niveles de competencia - - po et
Definicion de 2
Competencia 1 Conocimiento 3 4 5 o o o o
:f"‘?’?'m'e"“’ no Basico, Puede practicar | Puede hacerlo | Puede entrenar | _ | — | & s _ | = B s _ |5 B © _ — B o
quirido/requerid s | 3| 3 s 3| 3 s 3| 3 = ] 3
pero no la con ayuda solo aotros S 33|23 8|23 8| S S 8 S
’ cemretence £ 2 8|slE|2|8|&|e 28 5|E 2|8 &
EL COLABORADOR
ESCAPAZDE |5 COSORADOR PLies SUPERVEA
COMPETENCIA PARA ENTENDEREL  |GUpERVAEL  |OTROS SOBRE EL
APLICAR EL MANUAL ¥ CUMPLIMIENTO DEL [CUMPLIMIENTO DEL
CONOCE EL PROCEDIMIENTO PROCEDMENTO | OBJETVO DEL e PEL
OPERATVO DE
MANUAL DEL OPERATIVO DE EL COLABORADOR PROCEDIMIENTO  |PROCEDIMIENTO
ASISTIO A LA MANTENIMIENTO ASI oPERATVO DE OPERATIVO DE
DEPARTAMENTO DE [MANTENIMIENTO JUNTO | o |sociLizacionpe [SOMODE CADA | MANTENMIENTO ASI|MANTENMIENTO ASI
MANTENIMIENTO Y |CON TODAS LAS LOS INSUMOS PERO COMO DE CADA COMO DE CADA 3 3 4 1 3 3 4 1 3 3 5 2 3 3 4,3333 | 1,3333
SOBREELTEMA  |NO TIENE AUN ELEMENTOS QUE | 0 DE Los UNO DE LOS
EL PROCEDIMIENTO [INSTRUCCIONES PARA pomnio peL TEma |LO SONFORMAN  |eLEMENTOS QUE  |ELEMENTOS QuE
OPERATIVO DEL LLEVAR A CABO EL COLABOR LO CONFORMAN | LO GONFORMAN
DEPARTAMENTO  |PLANIFICACIONES, IMPORTANGIA DE |25, CR 0P (R0 oM ae o
TAREAS, REGISTROS Y fli‘é‘::\'}légfc)s LINEAMIENTOS LINEAMIENTOS
’ P
o REPORTES. el e
LA NDUSTRIA. - :
I ENTRENA A OTROS
= ENTIENDE CADA UNA DE EL COLABORADOR [EL COLABORADOR
(TT] CONOCE CADA UNA EL COLABORADOR
—Jll CONOCE SOBRE EL (LAS CINCO EL COLABORADOR [DE LAS CINCO MNVERDUENTO | PUEDE ENTRENAR Y]
E MANTENIMIENTO FUNDACIONALES Y SU ASISTIO ALA FUNDACIONALES Y | ¥ F0El | as DAR COATCHING A
—| PLANEADO BASADO (IMPORTANCIA PARA LA |30 batan oo et AUN| Mot be onoo e R e o 2 | 2| a2 |2]2|4a|2]|2]2]|s:s 2 2 | 4333323333
<48 EN LAS CINCO CORRECTA GESTION DOMINIO DEL TEMA [SU APLICACION " |PLANEADO YLAS
(TT FUNCACIONALES DEL MANTENIMIENTO EN O ARKOLLO DE DRECTRICES Y e clonALES
{ LA INDUSTRIA LA INDUSTRIA CUMPLIMIENTOS
= EL COLABORADOR
s G CONOCE SOBRE | 5p1 icA TECNICAS DE EL COLABORADOR BETALLE Como &
TECNICAS DE < CONOCE SOBRE EL COLABORADOR o
= OATCHING ACOMPANAMIENTO, oGRS DE | GOoNGCR A DESARROLLA UNA
’ SUPERVISA TAREAS EL COLABORADOR [COATCHING, DETALLE Como s [REUNON
S B SUPERVISION, ENTIENDE LA ’ ASISTIO ALA SUPERVISION Y DESARROLLAUNA [or o) :
SIN CONOCIMENTO |CAPACITACION EJECUCION DE REUNION
{TH B PLANIFICACION, IMPORTANCIA DE SOBRE ELTEMA  |PERO NO TIENE AUN[ACTIVIDADES. HA  |OPERACIONAL, SoaTeNG: 2 2 4 2 2 2 4 2 2 2 s 2 2 4.3333 | 2,3333
& EJECUCION DE DOMNIO DEL TEMA [PARTICIPADO DE  [PARTICIPA ENELLA [SESUORA
TAREAS, P AR EN CPERACIONALES  [GOAToHG ENLA  [SUPERVISAY'
P~ = UNIONES DEL REUNION SR A
Y ® M OFERACIONALES OPERACIONALES. DEPARTAMENTO U AR
4 A OTROS
-
EL COLABORADOR EL COLABORADOR
(/2] EL COLABORADOR |ENTENDE LAS EL COLABORADOR |ES MIEMBRO
CONOCE EL USO DE|PUEDE CONTRIBUIR ASISTIO A LA ACTIVIDADES YLA |PARTICIPA IMPORTANTE EN
Ll LA HERRAMIENTA CON LA APLICACION DE [sIN CONOCIMENTO |CAPACITACION SECUENCIADEL  [ACTIVAMENTE EN  |SESIONES DE 2 2 4 2 2 2 4 2 2 2 5 2 2 4,3333 | 2,3333
(O] SOBREEL TEMA  |PERO NO TEENE AUN|ANALISIS DE SESIONES DE ANALISIS DE ’ g
DE ANALISIS DE LA HERRAMIENTA DE DOMINIO DEL TEMA [AVERIAS Y HA ANALISIS DE AVERIAS, PUEDE
AVERIAS ANALISIS DE AVERIAS PARTICIPADOEN  |AVERIAS ENTRENAR A
SESIONES OTROS.
PERMITE APLICAR DE
MANERA ADECUADA EL L COLABORADOR
EL COLABORADOR |EL COLABORADOR |TIENE EXPERIENCIA
CONOCE SOBRE EL |FORMATO DE ORDEN DE EL COLABORADOR | conoCE LA TIENE EXPEREENCIA |EN EL MANEJO DE
CORRECTO USO TRABAJO PARA SIN CONOGIMENTO | S aAG AN ESTRUCTURA DEL |ENEL MANEJODE |ORDENES DE
DEL FORMATO DE OBTENER LA FORMATO DE OTY |ORDENES DE TRABAJO, ANALISIS 3 3 5 2 3 3 5 2 3 3 5 3 3 5 2
SOBREELTEMA  [PERO NO TENE AUN|ORMATO D OT ¥ [OROENES T
ORDEN DE INFORMACION DOMINIO DEL TEMA || ENaRLO ANALISIS DE SU INFORMACION.
TRABAJO NECESARIA PARA CORRECTAMENTE | INFORMACION PUEDE ENTRENAR
A OTROS.
CALCULO DE
INDICADORES.

Conocimiento Badsico en Gestion de Mantenimiento
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SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

EL COLABORADOR
EL COLABORADOR |APLICA Y
EL COLABORADOR EL COLABORADOR |ES CAPAZDE - [SUPERVISA | PROGEDMENTOS
PROCEDIMIENTOS CONOCE SOBRE LAS gg‘&%"‘;ﬁémﬁgm A RECIBIDO LA DDENTIFICAR Y PROCEDIMIENTOS ~ |PARA TRABAJO
CORRECTAS PRACTICAS PRACTICAS PARA CAPACITACION APLICAR PARA TRABAJO SEGURO EN TODAS
BRE PROCEDIMEENT EGURO EN TODAS |SUS ACTIVIDADES,
PARA TRABAJO REALZAR sol 0C 0S |SEGURO EN TODAS |SUS AC s, | 2| 2|5 22| 5 2125 2 2 5 3
SEGURO PARA REALIZAR TRABAJOS PROCEDIMENTOS |PARATRABAJO  [SUS ACTIVIDADES, |CREAAMBENTES Y
TRABAJOS DE MANERA |securos PARATRABAJO  |SEGUROEN CREA AMBENTES Y |CONDICIONES
SEGURO ACTVIDADES CONDICIONES SEGURAS DE
SEGURA. ESPECIFICAS SEGURAS DE TRABAJO. ENTRENA
TRABAJO A OTROS EN
PROCEDIMENTOS
IDENTIFICACION DE EL COLABORADOR
PELIGROS, EVALUACION EL COLABORADOR i:;ﬁgkABDRADDR é\P/;IESACDNES DE
Y CONTROL DE SNCONOCMENTO |EL COABORADOR | £ caPaz DE EVALUACIONES DE |REESGOS EN TODAS
IDENTIFICAR RIESGOS EN TODAS |LAS AREAS Y
. y EVALUA RE LAS AREAS Y PROCESOS DE LA
EVALUACION DE RIESGOS ASOCIADOS A E\EAR%%%NY gggégmcm s60s  |LAS s OCESOS 21215 21 21 s 21215 2 2 5 3
RIESGOS LA OPERACION Y CONTROL DE EVALUACIONDE  |PARALAS AREASY |PROCESOS DELA |INDUSTRIA
MANTENIMIENTO DE LAS |rescos RESGOS B CESOSDELA [ NDusTe, RASALEdN
INDUSTRIA BASADAS EN PROCEDIMEENTOS Y
MAQUINAS E PROCEDIMIENTOS | PUEDE ENTRENAR
INSTALACIONES A OTROS.
EL COLABORADOR
UTILIZAR EL COLABORADOR |POSEE CULTURA
EL COLABORADOR
EL COLABORADOR |POSEE CULTURA  [DE SEGURIDAD Y
CORRECTAMENTE LOS  |q conocminto é :F‘f:(':ﬂigg?\l CONOCE LA DE SEGURDADY  |APLICAEL
MANEJO DE EPPS |EQUIPOS DE DELUSODELOS  |goper IMPORTANCIA DEL  |APLICA EL CORRECTOUSODE| 2 | 2 | 5 2 |25 3| 3| 5| 2 [23333]23333| 5 |26667
EPP USO CORRECTO DE |CORRECTO USO DE |LOS EPP EN SUDIA
PROTECCION '[")":Eg;‘;’:i“ YUSO| o5 epp LOS EPP ENSUDIA |A DIA. PUEDE
PERSONAL ADIA ENTRENARA
OTROS
EL COLABORADOR
ELCOLABORADOR | DENTFCAY
IDENTIFICA Y
EL COLABORADOR E"Eﬁ?"t’lffswm MANEJA DE 2"32‘532[) A
SINCONOCMIENTO |RECIBIO EL MANERA
MANEJO DE MANEJO E DEL MANEJO E ENTRENAMIENTO mméé’;“ ADECUADA ggiﬁiﬁ;ﬁixgog
IDENTIFICACION DE IDENTIFICACION DE |EN MANEJO E DFERENTES TPOS 2|25 2|25 2125 2 2 5 3
QUIMICOS SUSTANCIAS DENTFICACIONDE [ADECUADA DE SUSTANCIAS  |CUMICAS BAJO
DIFERENTES TIPOS ESTRICTOS
SUSTANCIAS QUIMICAS  |qumicas SUSTANCIAS DE SUSTANGIAS  |QUMICASBAJO [ Sp e i e
QUMICA ESTRICTOS
QUMICAS NORMATIVAS.
PROCEDIMIENTOS Y
NORMATIVAS PUEDE ENTRENAR
A OTROS
EL COLABORADOR
EL COLABORADOR |LIDERA EL
LIDERA EL DESARROLLO DE
SINCONOCMIENTO |EL COLABORADOR | EL COLABORADOR | hesapeniLoDE  [ACTVIDADES EN
ENTENDER LAS RECIBIO EL CONOCE LAS
PLANES DE SOBRE LAS ENTRENAMENTO  |INSTRUCCIONES  [ACTIVIDADESEN | SIMULACROS ¥
INSTRUCCIONES DEL INSTRUCCIONES o SIMULACROSY  |EJECUCION DE 2125 22| 5 2125 2 2 5 3
EMERGENCIA DEL PLAN DE SOBRE APLICACION |ESTABLECDAS EN | 210N DE ACTVIDADES DEL
PLAN DE EMERGENCIAS [evercencias DE PLANES DE EL PLANDE ACTVIDADES DEL  [PLAN DE
EMERGENCIA EMERGENCIAS PLANDE EMERGENCIAS.
EMERGENCIAS PUEDE ENTRENAR
A OTROS.
EL COLABORADOR
EL COLABORADOR |TEENE UNA
EL COLABORADOR |TIENE UNA CULTURA DE
EL COLABORADOR |APLICA LOS CULTURA DE SEGURIDAD AL
EL COLABORADOR RECIBIO LA CONCEPTOSDE ~ |SEGURIDAD AL REALIZAR
EL COLABORADOR |CAPACITANCION DE [RESGOS REALIZAR CUALQUER
RIESGOS TIENE CULTURA DE NO CONOCE SOBRE |RESGOS ELECTRICOSEN  |CUALQUER TRABAJO
ELECTRICOS Y SEGURIDAD Y RIESGOS |RESGOS ELECTRICOS Y SUS ACTVIDADES |TRABAJO ELECTRICO DE 2125 2 2 5 3
ELECTRICOS Y CONOCE LA DELDIAADIA, ELECTRICO DE INSPECCION,
MECANICOS ELECTRICOS Y LO MECANICOS IMPORTANCIADE ~ |NECESITA INSPECCION, OPERACION O
APLICAEN SU DIAADIA MINIMIZAR LOS SUPERVISION PARA [OPERACION O MANTENIMEENTO
RIESGOS. REALIZARESTAS ~ |MANTENIMENTO  [SIGUENDO
ACTVIDADES SIGUENDO PROTOCOLOS.
PROTOCOLOS PUEDE ENTRENAR
A OTROS
Competencias de SHE 20 20 50 60% 20 20 50 60% 22 22 50 57% 206% 206% 500% 59%
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EL COLABORADOR L COLABORADOR REALZA Liza
EL COLABORADOR
REALIZA INSPECCIONES |NOTENE EL COLABO NSPECCIONES Y |INSPECCIONES A |COCENCIA,
conocmiento  [RECBIOLA | |pEsaroLLA )
INSPECCIONES DE ACUERDO A LA soreta  |SceRcia ACTVDADES OF  [GENERANDD. weoRTANTES
TECNICAS DE PLANIFICACION INs mspECOioNEs [MPORTANCIADE. IR fyeselo A S ospara | 2| 3| 51 2|3 |3 |s|2|3|3|s]|a2 3 3 5 2
RUTINA OPERACIONAL Y DE RUTNA DI LAS INSPECCIONES [ DENTIFICAR HALLAZGOS PARA [ MEJORA CONTINUA
ACUERDO A Y CONOCE 6O MEJORA CONTNUA [DE LOS PROCESOS
TACTICA DEL PLANFIoAGIonEs |REALEARLAS  |ORINES e [DE Los PROCESSS |DEL
MNTENIMIENTO DE MANTENMENTO OPERACION Y DEPARTAMENTO ¥
EsTADO EPARTAMENTO Y |LA INDUSTRA
LA NDUSTRA PUEDE ENTRENAR
Ao
EL coLABORADOR
EL coLABORADOR
CONOGE Y APLIA LO SRV i
EL COLABORADOR |EL COLABORADOR [EL COLABORADOR |5 syFicaciones  |PLANIFICACIONES
ESTABLECIDO EN EL L COLABOR L COLABO REALZA LAS PLANFICACIONES _ |oE MANTENMENTO
TAREAS DE LAS [ MANEJA ToDOS
EJECUCION DE MANUAL Y ACERCADE LA  [CAPACTAGION  |TAREASDELAS | yANEsa EL MANEJATODOS
EJECUCIONDE  [SOBRE LA FORMATO DE :
ACTIVIDADES DE PROCEDIMIENTO ACTVIDADES BAJO | APLICACIONES DE E MANTENIMIENTO,| one e ES PARTE 2 2 5 2 2 5 2 2 5 2 2 5 3
MANEJA EL IMPORTANTE DEL
MANTENIMIENTO OPERATIVO PARA LA MANUALES. FORMATOS v FORMATG DE TRABAJO. vES | o bE
PROCEDMIENTOS ¥ [PLANFICACIONES [FORMATO | PARTE IMPORTANTE | PES
EJECUCION DE PLANIFICACIONES | DE MANTENIMENTO | QROEN D DELDESARROLLO [SA$\ c aciones
DE LAs
ACTIVIDADES DE DE LS ciones  |FUTURAS. PUEDE
MANTENIMIENTO FUTURAS ENTRENARA
EL COLABORADOR
EL COLABORADOR [RELACIONA LOS
EL COLABORADOR RELACIONALOS | PROCESOS
L COLABORADOR [PROCESOS PRODUCTIVOS DE
CONOCE EL L COLABORADOR |EL COLABORADOR |CONOCE LOS PRODUCTIVOS DE  [LA NDUSTRIA CON
DESARROLLO DE LOS PROCESOS LA NDUSTRIA CON  [LA GESTION DEL
DESCH STIOALA
PROCESOS ESCONO ST A A npe |PRODUCTVOS DE  [LA GESTIONDEL  |MANTENMEENTO ¥
PROCEOS LA INDUSTRIA MANTENMIENTO Y [LA MPORTAN
PRODUCTIVOS DE DESARROLLODE ~ |PROCESOS ENTENDE LA LA MPORTANGIA | |GUE TIENE L. 3 3 5 2 2 2 5 3 3 5 2 | 2,6667 | 2,6667 5 2,3333
PRODUCTIVOS DE LA |Los PRoCESOS  |PRODUCTVOS DE
(7o | PLANTA PRODUGTVOS DE | PLANTA IMPORTANCIA DEL  |QUE TIENE EL
< INDUSTRIA Y SU PRODUC DESARROLLODE  |MANTENMENTO  |SOBRE EL
CADA UNO DE SOBRE EL CORRECTO
RELACION CON EL AREA ESTOS [CORRECTO [DESARROLLO DE
(&) DE MANTENIMIENTO DESARROLLODE  |LOS PROCESOS
= LOS PROCESOS  |PUEDE ENTRENAR
= A oTROS
(&) EL técnico ha recibido
EL COLABORADOR EL COLABORADOR |ia capacitacion de
(T so pe CONOCE Y UTILIZA LAS |ELCOLABORADOR [DEMUES tomas neumaticos y| &1 éCTico posee | El técnico posee
DESCONOCE 'CONOCIMIENTOS DE|ha participado e ©
[ TASY |+ TAS Y SOBRE EL USODE |Us: sistemas neumaticos [Sslemas neumatico | sistemas neumaticos
Y v |enialinea enequipos |Puede hacer puede hacer 3 3 5 2 3 3 5 3 3 5 2 3 3 5 2
(7, EQuIPOS EQUIPOS NECESARIOS  |HERRAM HERRAMI ena inoa on equip ] .
'TI ESPECIALIZADOS ~ |PARA CADA TIPO DE ESPECIALZADOS  |ESPECIALZADOS  ayurda do un soxperto |334P0 Pero conayuaa |eduipoy erirenar a
- TRABAJO ESPECIFICO con o ayuda de
coaching
=2 EL COLABORARDOR
o EL COLABORARDOR|APLICA LOX
APLCA LOS ONCER
b— CoNCEPTOS BASICOS SOBRE
(&) El COLABORADOR L COLABORARDOR|BASICOS SOBRE  |CRITICDAD ENLAS
EL COLABORADOR RITICIDAD EN LAS |ACTIVIDADES DE
CONOCE CUALES SON  |ELCOLABORADOR |,5icmi a LA AN Y ACTIVIDADES DE IMENTO DE
MA DESCONOCE socaLzaCioNDE [SOMPRENDE LOS | \NTENIMIENTO DE |LAS QUE PARTICIPA.
EQUIPOS Y LOS SITEI S Y EQUIPO |soere Los EQUIF Y CONCEPTOS LAS QUE PARTICIPA,|ASI TAMBIEN ’ 2 2 5 2 2 5 2 2 5 2 2 5 3
SISTEMAS CRITICOS [SCRITICOS PARA EL EQUIPOS ¥ mcos |SSTEMAS Cricos [BASICOS SOBRE |15 TamsiE IDENTFICA QUE
L DE PLANTA IDENTFICAQUE  |SISTEMAS SON
o PROCESO PRODUCTIVO [0E PLANTA reaconconel |OENTECACUE | e
DE LA INDUSTRIA RITICOS PARA EL |PROCESO
(@] PROCESO PRODUCTIVO DE LA
PRODUCTIVO DE LA [INDUSTRIA. PUEDE
INDUS ENTRENAR A
s
EL COLABORARDOR
EL coLABO oLABO! TAEN LA
EL COLABORADOR OMPRENDE LOS  [ESTA ENLA CAPACIDAD DE
CONOGE SOBRE EL COLABORADOR |c| GOLABORADOR |CONGCMENTOS.  |GAPAGIDAD DE  |REALIZAR
SISTEMAS SISTENAS ELECTRICOS, |Soareros DEMUESTRA BASICOS SOBRE  |REALZAI MEDICIONES
CONOCMENTOS  |ELECTRICIDAD Y |MEDICIONES ELECTRICAS ¥
N TEMAS 3 3 4 1 3 3 4 1 4 4 5 1 3,3333 | 3,3333 | 4,3333 1
ELECTRICOS FUNCIONAMIENTOS, ELECTRICOS oo™ S Evdiread Myt
ELECTROOS, SISTEMAS ELECTRICOS. A MANTENMIENTOS
UNIDADES DE MEDIDAS, ELECTRICOS NEGESITA AYUDA  [MANTENMEENTOS  [EN LOS SISTEMAS
ESTRUCTURA
MANIOBRAS BASICAS. PARAREALZAR  [ENLOS SISTEMAS [ELECTRICOS.
- s ELECTRICOS PUEDE ENTRENAR
A OTROS
EL COLABORADOR
CONOGE SOBRE EL COLABORARDOR
L COLABORARDOR|EL COLABORARDOR|COMPRENDE EL
PRINCIPIOS DE EL COLABORADOR COMPRENDE EL | FUNCIONAMIENTO
EL COLABORADOR [COMPRENDE LOS
DESCONOGE FUNCIONAMIENTO  [DE LOS SISTEMAS
REFRIGERACION, DEMUESTRA CONOCMENTOS
SISTEMAS DE SOBRE LOS DE LOS SISTEMAS [DE REFRIGERACION
CONOCMENTOS  [BASICOS SOBRE
CICLOS STEMAS DE DE REFRIGERACION |Y APLICA LOS 4 4 5 1 4 4 5 1 4 4 5 1 4 4 5 1
BASICOS EN REFRIGERACION,
REFRIGERACION REFRIGERACION: Y APLICA LO: CONOCIMENTOS
TERMODINAMICOS, FUNCIONES Y SISTEMAS DE NECESITAAYUDA | CONOCMENTOS  [PARA TAREAS DE
REFRIGERACION | PARA REALZAR
REFRIGERANTES, ESTRUCTURA PARARE PARA TAREAS DE [ MANTENIMIENTO.
iy MANTENIMIENTO [PUEDE ENTRENAR
PRESIONES, UNIDADES A oTROS
DE MEDINA
TECNICAS DE EL COLABORADOR L COIABORADOR £l de |e1 de onoce
REALIZA SOLDADURAS  |NOTENE ; “toeni
SOLDADURA Y N NTo  |ELCOLABORADOR [iecnicas de soldadura [tecnicas de soldadura [de tecnicas de
BASICAS Y PROCESOS  |SONOCMENTO  |oemu SMAW lo relaciona AW o relaciona  |soldaduras SMAW o
PROCESOS ROGES6S CONOCIMIENTOS EN|con en actividades de [con aplica en aplica en sus 2 2 a 2 2 2 4 2 3 3 4 1 | 2,3333 | 2,3333 a 1,6667
METALMEGANICOS |DE MECANIZADO, ot cos |TECNISAS DE soliscua con' iidasesde - [aciudades tcnicas
CORTES, ARMADO METALMECANK ayuda do un soldadura cio puede  [de soldura y puede
BASICOS POV Y TECNIGAS D ontrenador reaizar solo hacerio solo.
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