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Anexo Al. Print-Pantalla lista de paradas de SD09

Historial de ATI para Empaguetadoras
Desde : Mon 10/1/2018 Hasta : Tue 10/2/2018 Maquina : Encajetillad. 209

Razon Inicio Final

falta aluminio 10/1/2018 9:40:10 AM 10/1/2018 9:43:31 AM 3.4
error maximo centrado precinto 10/1/2018 9:43:34 AM 10/1/2018 9:43:50 AM 0.3
parada de servicio 10/1/2018 9:44:01 AM 10/1/2018 9:44:41 AM 0.7
atasco canal central 10/1/2018 9:45:04 AM 10/1/2018 9:45:41 AM 0.6
atasco canal central 10/1/2018 9:47:29 AM 10/1/2018 9:51:13 AM 3.7
ausencia cigarrillos en la tolva 10/1/2018 9:51:24 AM 10/1/2018 9:52:11 AM 0.8
parada de servicio 10/1/2018 9:53:16 AM 10/1/2018 9:54:51 AM 1.6
atasco cajetilla en disco de salida 10/1/2018 9:55:21 AM 10/1/2018 9:55:58 AM 0.6
proteccion empujadores tolva abierta 10/1/2018 9:57:48 AM 10/1/2018 9:58:27 AM 0.7
fin bobina aluminio derecha 10/1/2018 10:01:53 AM 10/1/2018 10:02:37 AM 0.7
ausencia cigarrillos en la tolva 10/1/2018 10:02:40 AM 10/1/2018 10:03:43 AM 1.1
reserva cigarrillos vacuo 10/1/2018 10:03:55 AM 10/1/2018 10:12:44 AM 8.8
fin bobina precinto izquierda 10/1/2018 10:12:54 AM 10/1/2018 10:13:53 AM 1.0
reserva cigarrillos vacuo 10/1/2018 10:20:18 AM 10/1/2018 10:25:15 AM 5.0
atasco pared elastica 10/1/2018 10:25:48 AM 10/1/2018 10:26:26 AM 0.6
reserva cigarrillos vacuo 10/1/2018 10:32:27 AM 10/1/2018 10:32:48 AM 0.4
pulsador parada pausa prolon. presionado = 10/1/2018 10:33:26 AM 10/1/2018 3:00:00 PM 266.6
pulsador parada pausa prolon. presionado 10/1/2018 3:00:00 PM 10/1/2018 11:00:00 PM 480.0
pulsador parada pausa prolon. presionado 10/1/2018 11:00:00 PM 10/2/2018 5:14:08 AM 374.1
pulsador parada pausa prolon. presionado 10/2/2018 5:16:19 AM 10/2/2018 5:16:51 AM 0.5
error macula contr. etiq. super. al max 10/2/2018 5:17:10 AM 10/2/2018 5:17:55 AM 0.8
error maximo centrado precinto 10/2/2018 5:17:59 AM 10/2/2018 5:19:48 AM 1.8
atasco canal de entrada ch 10/2/2018 5:21:05 AM 10/2/2018 5:21:39 AM 0.6
atasco canal central 10/2/2018 5:28:28 AM 10/2/2018 5:29:11 AM 0.7
pulsador parada pausa prolon. presionado 10/2/2018 5:35:15 AM 10/2/2018 6:01:32 AM 26.3
atasco canal de =alida 10/2/2018 6:01:32 AM 10/2/2018 6:01:38 AM 0.1
carter en salida abierto 10/2/2018 6:01:43 AM 10/2/2018 6:01:54 AM 0.2
fin bobina etiqueta izquierda 10/2/2018 6:03:43 AM 10/2/2018 6:04:53 AM 1.2
fin bobina aluminio 1zquierda 10/2/2018 6:06:17 AM 10/2/2018 6:06:32 AM 0.3
parada de servicio 10/2/2018 6:21:30 AM 10/2/2018 6 0.9

122:22 AM

Fuente: Software ISISnet para Bigott



Anexo A2. Imagen VE

Ll

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo A4. Imagen MAX

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo AS. Imagen Canal salida de la MAX
-}
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Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo A6. Faja elevadora a la S90

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo A7. Imagen parte superior S90

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo AS8. Imagen faja que desciende de la S90 a la tolva

Anexo A9. Imagen X1

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo A10. Imagen 2 X1

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo All. Imagen canal de salida de X1

l“l i

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo Al2. Imagen 4350 y Pack D

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo A13. Imagen faja de salida Pack D

Fuente: Elaboracion Propia



SERNRRAREAK™ .

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo Al5. Imagen lateral Focke

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo A16. CIL Elaboracion SD09

Modulo Maquna Tumo

%\ﬁv«? 0 R 0
LIMPIEZA, INSPECCION Y LUBRICACION (LIL)) spo9  |Protos 90 ER 1 40
- s Edo LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES VIERNES 5am | OPL
Ne Actividad L Herramienta Resp Frec| Maq
Maq Cheaueado| Resimdo | | Chequeado | Resiman | | Chrequeaco | Reaimdo | [ Cheaueado | Restmdo | | cheaucado | Resizmdo | | cheauesdo | Resizado
R_avisién de funcionamiento Micro switch y guarda compuerta e Eeoadk rec b T VE . N ¢ N . N ¢ N . - . N
discos razadores/banda de retorno
2 |Revision de funcionamiento Micro switch capota de cortador SE. Insp ﬁ)ooooo( [Tec D T SE c R © R c R © R c R c R
Revision de funcionamiento Micro switch y guarda puertas de GO0 GIONK
imprenta de la SE e E Insp MOCOOK MO0 |T€¢ D T SE c R c R c R c R c r c N
Reuvision de funcionamiento Micro switch y guarda Capota tambor GX00OK
8 et e Fitres Insp Moooc0s Tec D [ T |MAX c ® o ” o " c r c " o ®
Revision de funcionamiento Micro switch y guarda Compuertas GIOOK G- JO00XK
L e s ferior)y g P Insp R X ITec | D |7 |max| e - c " e " c ® e % e =
6 |Revisién de acrilicos y guardas de salida tambores stack former. Insp. ﬁzmusm Tec D T | MAX c " c R c ® c r c R c r
Vaciar bandeja y recipiente de filtros rechazados, soplar a baja " .
presion para retirar carbén (gl e 0 T |ecerte
14 Revisar la posicion de tuberia alimentacion tabaco, que coincida Inspeccion MSUAL rec b T VE . N
con la marca.
11 |Limpiar Placa magnetica (Iméan) Limpieza Gepillo [Tec D T VE
Verificar estado de la cinta de succion VE/poleas de la N
13 de > de las < Inspeccin | Cuchillo de seguridad  (Tec D [T |VvE
20 :’/:'rﬁcar ".'"sei' :: . o ;::’o. z Cuchillo de Seguridad [Tec F | T | sE
Limpiar guias de de varllas y il - Pafio hum/ Cuchillo de
j de la cinta Inspeccion Seg Tec D | T | sE
17 Limpiar camara de pegado y formador pequefio Limpieza Util maguina Tec | D T SE
Verificar estado de las cuchillas del tambor cortador de . Util cambio
"8 \Varillas, si es D i Lmpieza | cycnilasicuchitas 1€ | B | T | MAX
19 Veriﬁcar_ estado qe la cinta formadora de varillas, sies Limpieza Ave comprimido  [Tec b T | wax
necesario sustituir
estado Cuchil de corte ion de
22 |ci il de corte ion final y il de z Cepillo de bronce  [Tec D T | MAX
'ser necesario sustituir
'Soplar y retirar residuos de Pegamento del TAMBOR -
* |VOLVEDOR/TAMBORES SALIDA MAX speccin | AaualTrposeco [fee | B[S M
26 |Limpiar ipi de pega/ del pote. Limpieza Trapo himedo Rel D T | MAX
27 |Lubricar rodamientos del pote de pega Limpieza | Brocade 2mmy 5mm [Tec D S | MAX c r
29 |Limpiar tambor de vacio/Block de cuchillas. Limpieza | T78P0 Nimedo impadoripe; | p | 1 | wax
36 |Limpiar rodillo tractor de papel tipping (metalico) Limpieza | Cuchillo de seguridad [Tec D T | MAX
37 |Lubricar 1 linea de aceite pafio anti estatico tambor de vacio Lubricacion Aceite Texol [Tec D S | MAX
Limpiar superficie y agujeros del tambor de enrollado, placa npieza .
) e enrolla doy bor de Laser. Limpieza Trapo himedo Rel D | s | mMAX
Limpiar tambor de corte final, limpiar guias y ranura intema del _ Trapo himedo/Cuchillo
32 hmgor. P y Limpieza sequridad Tec D | s | mAX
31 |Limpiar Cilindro de rodadura Limpieza | 10NN QUM irec | b | 20 | max
[31] Limpieza Trapo seco Blec D S MAX
F: Mdquina en c: i
funcionamiento R: Tarea realizada o Tiempo Plan /Real (min)| 10
D: Méquina detenida | | chequeada

Fuente: Archivos CIL, Bigott



Anexo Al7. CIL Empaque SD09

Fuente: Archivos CIL, Bigott
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Fo-410-042
4@‘ Modulo a Responsable: Tumo Semana
d LIMPIEZA, INSPECCION Y LUBRICACION (LIL,
. (L) SD09 GD X1/4360/PACK B 1 40
L . Edo LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES oPL
N° Actividad LIL Herramienta | Resp Frec | Maq —
Maq Chequeado | Reaiizado | | Chequeado Realizado Chequeado | Realizado Chequeado | Reakzago | | Chequeado | Realzado
1 Revisiép Micro switch y guarda compuerta principal X1 Insp G-209060 Tec o T x1 ” & P ® 8 a & @ B &
(superior) M-209023
Revisién Micro switch y guarda compuerta principal X1 G-209059
2 e el PUCEI PR nCIRE Insp S:200000 Tee | D | T | xt c R ¢ ® c B c ® c B
o . » A 6 G-209062
3 |Revisién Micro switch compuerta disco de Salida Insp M208021 Tec D T X1 c R c R c R c R c R
G209065
4 |Revisién Micro switch y guardas compuertas principales 4350 Insp METe Tec D T | 4350 c R c r c R c r c R
209026 —
Revision Mi itch jador de Pack < Zomcer
evision Micro switc G-209067
B/Compuerta trasera de la PacK B. insp) M-209029 Tec b T |PackB ° " ¢ " ° N ¢ " ° "
M-209028
6 |Retirar restos de tabaco zonas intemas de la maquina. Limpieza Aspiradora Tec D T x1
7 de marq Limpieza |cambio pegamento| Tec D T x1
8 Retllar y Iava_r recipientes de pegamento del grupo sello. Engrasar Limpieza Aguaigrsa Tec b T X1
interior del mismo luego de la
9 |Soplar camara de vacio del grupo sello Limpieza Aire comprimido Tec D T
imDi i i ini i Cuchillo de
10 le;'u_ar superficie de rodillos aceleradores de aluminio y rodillo Limpieza seguridad/Trapo Tec b s X1
metdlico de contraste hemedo
1 Lubricar con aoevtg eje de rodamiento del mecanismo Lubricacién Acete Tec o T i
y de sello.
Limpiar sistema de engomador de la marquilla, compuerta, . B
12
Libro, aceler. "y Limpieza Trapo himedo Tec D T x1
Limpiar sistema e ador del sello, mecanismo bajada del F— 5
3 sm;:’ar iemm Py o, ) Limpieza Trapo humedo Tec D T x1
D y Limpiar de sello, orificios del canaly | . .
- Ai id x1
14 grupo antes del corte de sello/Ducto de succion del chupador. Limpieza e comprmio Tec o b
Limpiar acompafiador de sello, bloques de garganta de paso de . .
15
cajetilla hacia canal de salida. Limpieza Trapo himedo Tec D T x1
16 |Limpiar bandejas inferiores de la X1/4350 Limpieza Aspiradora Rel F T x1
L - R o Paiio seco/aire
17 |Limpiar fotocelda centrado macula marquilla. Limpieza comprimido Tec F T X1
Limpiar fotoceldas, salida de la 4ta rueda, elevador selloy -
18 g T
| |fotoceldas canal de salida (sello, aluminio, marquilla). Limpieza repo seco Tec L R
Limpiar pared y eje de compuerta de rechazo del disco de - |Aire comprimido/trapo
19 salida. Limpieza hamedo Tec D T x1
A 5 - Trapo
20 D&smonlzr y Ilmplar‘Plalo de. canal de vacio del Grupo Hércules, Limpieza | himedo/cuchilode | Tec D s X1
limpiar correas y rodillos/ lubricar compuerta seguridad
Verificar luego de la li con aire imi no esté x
2 q
obstruido el laser de clave de frescura y precio Inspeccion Arre comprimido Tec F T x
Limpiar calentadores de tapa y fondo de polipropileno, y verificar que e Trapo
22|canal esté libre de sedimentosfAimpiar rodillo de apoyo y de metal del Limpieza | himedo/cuchillode | Tec D S 4350
larupo seguridad
de de los rodillos . Trapo himedo,
= dispensadores de cinta cierre de bultos y cuchilla de corte. Insf 10N | cuchilla de seguridad Rel F D | Focke




Anexo Al8. Formato mantenimiento mensual VE

IPM3 Orden de Mito Preventivo Pagina numero < 1/9>
Detalles de encabezado
Numero de orden 10071065487 ALIMENTADOR PROTOS VE B0ER M205 ITipo de actividad PM Inspeccion
Plannar Group 020 /VE1D SMD Plannar Condiciones de sistema
Centro principal de trabajo |VESMODD4 /VETD VE-SMD-Macanico de Mantensimianto Plan da Mtto/Notificacion 30681
Ubicacion Funcignal VE10-5MD07-CL2-M0S5-MERDDS Madule § Elsboradora Prioridad Modia
Equipo 10024055 ALIMENTADOR PROTOS VE BOER MDD 05 Inicio Basico ooy
Ersambie Fin Basico 1oM2mT
REVISION DE OPERACIONES
Numero de
Operacidn | Ceniro de Trabajo |Clave de Contral Descripeian Duracian s Finalizade Trabajo restante
(040 VESMDOOS / VETD PMOT BANDA ELEVADORA
0050 VESMDO04 / VETD PMOT Cheguear peines, anderezar o
cambakar s

DOED VESMDN0 / VETD PMOT Ratirar residuos de tabaco .

oo VESMDOQ4 /VETD PMOT Verificar estada y contrada

il ] VESMIMNS / VET0 PhAOT Retirar protector de acrilico

0030 VESMDOO4 / VETD PMOT Lirmpsiar @l irman,

oo VESMIDO0 / VETD AT 'J;er!fu:ar si existe Fuga de acete en

&

oz VESMIQ / VETO PO Cheguear comrea gue da

0130 VESMDOOS / VETD PRaOT Lirmipear con aspiradeds toda

0260 VESMD(04 ¢ VET0 PMOT TAPETE

Qzma VESMINO4 / VE1D PO Varificar estado y centrado

Fuente: Archivos, Bigott

11




Anexo A19. Diagrama de Gantt con actividades planificadas

IMFLEMENTACION MANTENIMIENTO AUTONOMOD
Paso | Activid{ Descripcion Comentarios |Responsable WA Wh| W[ W2 | W1 | W2 | W3 W VS| WE | WT | W8 | WO Wl W11 W12 W13 W4 W15 W16 | WIT| W1 | W19 W20 W21 | W2A W23
1| Estudio line amientos AR Investigacidn metadologia y AM |GT
2| Estudio de lineas de produccian | Comparacion de MTEF, OEE y paradas de cada I|_r| GT
3| Definicicn principales paradas | Estructurar metas para cada parada GT
4| Presentacian Plan Presentacion a Gerentes de plan de AR GT
5| Estructuracion Recursos Humard Definicion duefios de equipo y coaches GTyLST
| Preparacion material Creacion Pizarra AM GT
7| Feunicn con SO09 Esplicacidn de plan de AMyFasal GT yLider de mant.
3| Entrenamienta Turno de Trabajo| Feforzamiento de intercambio de informacion car] Lider de Turna
Fieforzamiento Manejo de defectos y aplicacion
3| Entrenamiento OH nuevas herramientas Lider de Iant.
Coach y Lider de
Fasol 10 Seguimienta CIL Acompafiamisnto atéenicos en CIL para reforzar  Turno
11| Actualizacidn pizarra Actualizar semanal informacion de pizarra AM GT
12| Revision defectos encontrados | Asignacon de planes de secion a coaches Lider de proceso
Feevizidn contramedidas para Fiewizar Formatos de Cambio y Anjlisis de Funto
13] defectos de Trabajo Lider de Mant.
Se ewalila al LST. Repetir hastalograrla
14| &M Step Up card con lider de ma| calificacion correcta Lider de Mant.
Se evalla alos coaches. Repetir hastalograr la
15] AN Step Up card con LST calificacidn sorecta LETyGT
Se evalilalos duefios de equipo. Repetir hasta
16| &AM Step Up card con coaches | lograr la calificacidn correcta Coaches
17| &AM auditoria Faso i Auditori a con coach, duefio de equipo y Lider de C[LST y GT
1| Reunién con LST Esplicacion Paso 2 de AM GT yLider de mant.
2| Reunicn con SO09 Explicacion Fazo 2 de &M Lider de Proceso
3| Actualizacidn Pizarra AM Actualizar metas para Pagso 2 GT
Entrenamiento herramientas Esplicacidn matrices de fuentes de contaminacidn| GT y Lider de
4| nuewvas y dreas de dificil aceeso procesa
Actualizacion Pizarra AM Actualizar semanal informacion de pizarra AM GT
Seguimienta a utilizacidn de Werificar si estan usanda las herramientas
Faso 2 6| herramientas Gofrectaments Lider de procesa
Se evalila al LST. Repetir hasta lagrar la
5| AN Step Up card con lider de ma| calificacidn comecta Lider de Mant.
Se eyalla alos coaches, Repetir hastalagrar la
7| &M Step Up card con LST calificacidn sorecta LSTyGT
S eualila los dusfios de equipo. Repetir hasta
5| AM Step Up card con coaches  [lograr la calificacion correcta Coaches
4f Al auditoria Faso i Auditora con coach, duefio de equipo yLider de CJLETy GT

Fuente: Elaboracion Propia

12




Anexo A20. Formato para elegir coaches de equipo

NOMBRE EVALUADOR
ROL ROL
First Ause umen t Seond Awesment
Tec hrical sKlls wledge/skll 00 b [°TH ;e
1 |Meparar la Maquina y los para la Producchn 4|1 |2fa] ]| s 1 2 |3 « | s 1 2|3 « | s
2 |aancar b Maquina y mantenerla Producclon 4l |2[a] ¢]|s 1 2 |3 ¢ | s 1 2 |3 « | s
Demostar Lashabilidades [ 3 |keatar Comblos de Marca 4|1 ]2] 3 ‘ s 1 2 3 ‘ [] 1 2 3 ‘ [
del Operador 4 |comple i b Produc clon a1 ]|2] 2 ‘ 5 1 2 3 ‘ 3 1 2 3 ‘ 3
3§ |apagado de Maquina, Urploza y Manteniriento a1 |23 ]| s 1 2 |3 ¢ |8 1 2|o '
6 [conoce yunza sk emos de tecnologias relackhnados con b Producclon a1 |23 )| «]| s 1 2 |3 ¢ |8 1 2|o ¢ | s
7 |Conoce los 1ksgos de sumaquina y puede Interpre 1r ol mopa de seguikad asoclado. 4l |2fa] ]| s 1 2 |3 ¢« |8 1 2 | 3 ¢« | s
Comocimiento de i quiai que la maquina puede fiabajar en foima Seguia: microswik h, defensas y prote cchnes ostan presentos y op era hvas. LR S S ) ol K ¥ e ¥ a|] = i
pshrdaresde EHs 9 |Conoce los esandares de ERS (Normas de seguildad, LOTOTO, Lko do EPP). a1t |2|a]l el 1] 2]a ¢l v 23| )]s
10 [Conoce los procedimienis de ENS relclonados con Permisos de iabajos Religiosos. a1 |2fa] ]| s 1 2 |3 « | s 1 2|o>o ¢« | s
11|Conoce los defectos de calldad y su clasicaclon. 4 1 2 a ‘ 3 1 2 a ‘ 3 1 2 Kl ‘ (3
12 [Conoce los procediminis y tareas para aseguiar la calldad del produc b feimimdo (o): Autocontrol, torma de mueshas, fiee way, efc.) a1 |2fa] ¢| s 1 2 |3 « | s 1 2|9 ¢« | s
Aseguramient de la | 13 [Sabe que acclbnes bmar fiente a cualquler evento / desviackbn de caldad do producto . a1 |2fa] ]| s 1 2 |3 ¢ | s 1 2|3 '
Calidad " Conoce los disposiiivos de contol de caldad de sumaquha (e): fambor Inspector, VMP, Videk, maquina de sellado e 1c ) y ileconoc el que eskn ilslal s g & i 4 3 % i " 3 i
op erativos
14 [conoce los procedimienis de camblos de marca ylos ejecula en foima completa carga parame 105, checklst, caiga VMP, elc.) a1 |2|a] ]| s 1 2|3 « | s 1 2| s « | s
16 un conociyiento séldo dol Renico delequibo g sucaiao a1 ]2]3 ‘ 3 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
t 17{comp elunc do bdaslas partes y sec fores hdivkuales del equipo a caigo, como parte de una unkad comple 1. AEREIENEKE K] 1 2 | a ¢ |8 1 2|o» « | s
fecricas y mecaricas
18 |Conoce y uliza el Monualde Ajustes / Manknitiento del fabiicante a1 |2|a] ]| s 1 2 | a ¢ | s 1 2|3 ‘
19 [Es capazde Inkipietar los dibujos tecricos de hgenlei (planos, cortes, plezas, elc.) a1 |2fa] ]| s 1 2 | a T I 1 219 « | s
20 |lene un soldo conocimiento en i funclon y uso de :hertarrentas e hstiumentos de mediclon a1 |2f|a] ]| s 1 2|3 « |8 1 2| o ¢« | s
21 |Mene unsolito conociminto teorkco y del linchnarriento de 1 lubikackn. Conoce bs diferenies fipos de lubrk:anles ulizados enlas maquias a alalz=lsT a2l & N s |5 ol 7 i # || 1a v | @
|__[cago ficettes. grasas. o vos)
22 [ene soldos comcimientos yuso de selds para bbicaclon P 1ngs, 1e knes, ermpaquetaduias, e ic ) 4|1 2] 2 ‘ s 1 2 El ‘ s 1 2 El ‘ []
23 para extiaer tomilos 1otos yreparar Hios dafiados. EREIENKS K 1 2 | a « |8 1 2| o « |8
o 24 un conociriento yhablidad de b aplicackn de dispositivos de bloqueo y fjackhn f:enchunfes, pasador, clavos, femache olc.) 4|1 |23 )] ¢]|s 1 2 |2 « | s 1 2|3 ¢« | s
flecricas Bascas 23 un conocirento so1do en eluso de bujes yrodarrientos. a1 |23 ]| s 1 2 | a « | s 1 2| a « | s
26 un conociriento sé1do en elomenns do acople. a1 ]2]a) ¢]| s 1 2 | a « |8 1 2|o « | s
27 un conociriento séido y hablidad en el montaje ycentiado de bandas fransp or tadoras . a1 |2|a] ]| s 1 2 |2 « | s 1 a|o « | s
20 un conocirlento soldo en skl mas do ansiislones de cadena 6 coireas (montaje, tenslon, feparacion, paso, efc.) a1 |2fa] | s 1 2 |a ¢ | s 1 2| o T
29 un conoc irlento soldo on skl mas de engranajos . HEREIER KN K 1 2 | a « |5 1 2| o « | s
30 un conocirento soldo y hablidad en ajs ks de fases ¥ empos. a1 ]2]a]| ¢] s 1 2 | a « [ s 1 2| s « [ s
31 un conocirlento yhablidad on la aplicaclon y uso de kvas. 4|1 ]2]a] ¢]| s 1 2 | a « | s 1 2|o « | s
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32 |Idenftifica kas causas de las p érdidas relacionadas con la produccibn en general (Paradas, Atascos, Rechazos e xcesivos, Roturas) 4 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
'ApI: et s°'“‘:l°" r' d 33 |[Aplica con preckion yeficiencia sobciones para pérdidas relacionadas con la produccion en general. 411 ]2]3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
tobiemas } lecnicasde 34 [ldenfifica kas causas de problemas con la calidad del producto (Defec fos, Retenck Recl Desviack en varibles fisicas, efc.) 4 1 ]2 3 i 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
Diagnosico de Fallas
35 |Aplica con preckion yeficiencia sobciones para problemas relacibnadas con la calidad del producto. 4 1:1'2 3 ‘ 5 1 % 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
36 [Sabe buscar lainformacion de paradas en ISISNET 3 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
(Conoce y ufiliza sistemas
IT relacionados con la 37 [Sabe ufilzar lain f ion de SAP p rel de prod / cambios de marca / especificaciones 3
froduccion 38 [Demuestra conocimiento en modulos de SAP P M: Ordenes correc fivas, Avisos. 411]2]3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
Aplicar habilidades softde| 39 |Sabe manejar conflictos a nivel personal y con los mie mbros del equipo. 4 1 2 3 [ 5 1 2 3 [ 5 1 2 3 [ 3
4 40 Jiraboja en forma efectiva comoEuﬂe de un a§ Eo Jcelula/tumo. 4]11]2]3 4 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
WS Skills Knowledge)Skill
1 [entiende los ph de IWS (CBN, DMS - DDS, princpios, efc.) s|ol2lale]s | v |2]ale]s]| v ]2]alls]s
IWS fundamenals 2 |Conoce el Arbolde Perdidas (Loss Tree) de s tecnologia / modulo a cargo. 3 112 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
3 |Conoce yejecuta elproceso del Cambio de Tumo en forma efectiva 4 1|2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
4 |Enfiende los fundamentos yproceso del LIL. 3 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
Ajuste Eskindar ( AE)
$ |Es capazde ejecutar el LIL. 4 1| @ 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
6 |Enfiende los fundamentos yproceso del MD. 3 1 2 3 ‘ 5 1 2 ] ‘ 5 1 2 3 i i3
Limpieza, Insp. ¥ Lub. (LIL)
7 |ts capazde ejecutar el DH. 4 I (R 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
8 |Entiende los fundamentos yproceso del AE. 3 1|2 a ‘ 5 1 2 Kl ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
fManejode D: (MD)
9 |Es capazde ejecutar el AE. 3 1|2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ s 1 2 3 ‘ 5
Eliminacion de Incidentes | !0 |Enfiende los fundamentos y proceso del £l 4141218 i 5 1 2 3 ' 5 1 2 3 ‘ 5
£l 11 [£s capazde ejecutar el £1 a1 f2]a]| ¢]s tl2)a|le]|s|r]|2]a]| )]s
6n de Quieb: 12 |Enfiende los fundamentos yproceso del EQ. 4 112 3 i 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
£Q) 13 [Es capazde ejecutar el Eq ¢ |3 =] 9 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
3 14 |Enfiende los fundamentos yproceso del CR 3 1|2 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘
(Cambios Répidos (CR)
15 |Es capazde ejecutar el CR 3 1 ]2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
" 14 B iz 16 |Enfiende los fundamentos yproceso de PEM 3 1 |2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
del Mantenimiento (PEM) | 17 |ts capazde ejecutar el PEM a1 2] 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘| s
sk dai Cambio (€ 18 |Enfiende los fundamentos yproceso del GC. 3 1|2 3 i 5 1 2 3 i 5 1 2 3 i 5
eson:del; Camblo (GC) 19 |Es capazde ejecutar el GC 3 112 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
Solucién Unifcadade 20 |Enfiende los fundamen tos y proc eso del UPS. 3 1|2 3 i 5 1 2 3 i 5 1 2 3 4 5
Problemas (U PS) 21 |Es capazde ejecutar un UPS, 3 1] 2 3 4 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 i 5
Solucién hicial de 22 |Entiende los fundamenfos yproceso del IPS. 411]2])3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5 1 2 3 ‘ 5
Problemas (1PS) 23 |Es capazde ejecutar un IPS. 4 1|2 3 i 5 1 2 3 i 5 1 2 3 4 5
Iminlng:

£ LNopuede haedo
& i 2.Canoce latearh, puede hacedocon ayuda
3 3. Tienen conad miento teadco y expedencia practica, 1o puede hacersolo.
A.Tiene suficiente expedencia, puede ensefiade aotros

5. Puede ensefar, redizar diseflare | nuevas

Fuente: Archivos IWS, Bigot
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Anexo A21. Step Up Card Paso 1 AM

AM Paso 1 - Step-up Card

Nombre: Calificador:
Target | Primera Exaluacion| Segunda Evaluacion
Area |Conceptos Conocimiento / Habilidad Meta | Fecha Nota Fecha N ota
8 5l Metas
s g
2|z Conocimiento Es capaz de explicar las metas, conceptes clave e conocimientos necesarics de AM Paso 1 12345 12345
0-8 - Conceptos Clave
S @ | . Responsabilidades
Puede describir cuales son las condiciones iniciales (pérdidas) y como s e relacionan com 12345 12345
3 Objetives de Paso 1 |las necesidades del negocio
& P[apiﬁcacién de Es capaz de explicar el propods ito y utilizar eficazmente herramientas administrativas para 12345 12345
'§ 8 |actmidades soportar acitividades del equipo (plan de actividades, acompaiamiento de res ultados, etc)
5 ug.; Pizarra q‘e A.M Es capaz de explicar el trabajo del equipo a partir de la pizarra de res ultados y su soporte en
2 Acompaifamiento de W P 1 1
£ es ultados las actiidades diarias
- Funciones |Puede mostrar datos clave para el paso y cémo utilizarlos para guiar las actividaes

|Conoce las funciones y res ponsabilidades del equipo

Seguridad

- Prediccion de
Riesgos

|Puede conducir una prediccion de riesgo

|Es capaz de des arrollar un mapa de seguridad vy explicar como debe ser utilzado

- Mapas de Seguridad IPuede explicar comosistemas de s eguridad son integrades con el trabajo de A

Es capaz de identificary explicar la diferencia entre los 7 tipos de defectos

Puede identificar defectos en procedimientos de trabajo y ajustes de proceso

2345 2345
2345 2345
2345 2345
2345 2345
2345 2345
2345 2345
2345 2345
2345 2345
g E - Identiﬁcial_ D efectos Es capaz de explicar proposito y métodos de limpieza. También demuenstra capacidad de AR 12345
» 2 Lj':_'lof:z‘:"m'em"s de  llimpiarsu equipo debidamente.
a &l Qupestiors Puede identificar defectos de F dCs y LdAs y explicarsus impactos 12345 12345
-_E, Z |- One Point Lessons |Es capaz de explicar por qué y como la lista de preguntas es utilizada, ya utilizé para 5% AR 123486
reguntas o res puestas
Es capaz de desarollar OPLs y efectivamente entreiiar otros 12345 12345
9 s |- Documentacién |Puede describir el proceso de gestion de defectos _ 12345 12345
£B Defectos |Es capaz de llenar una tarjeta o planilla de defectos y explicar como debenser utilizades 12345 12345
E g - Coreccion de IPuede explicar como funciona la lista de defectos 12345 12345
o Defectos Puede arreglar defectos con base en su nivel de habilidades 12345 12345
@ Es capaz de explicar res ultados de pérdidas alcanzados en Paso 1. baseline 12345 12345
: a |Puede explicar relacion de los resultados con las actiidades de limpieza y ins peccion 12345 12345
@ 3 |- Subtemas [Puede explicar el propés ito de un s ubtema y como seleccionarlcs 12345 12345
@ S |- Mejoras Individuales . -
c-»|. Reaplicacion Es capaz de conducir mejoras de forma a apoyar res ultados de Paso 1 12345 12345
5 o Es capaz de explicar la importancia de la reaplicacion de procedimientos y mejoras de otros S ERAE 12345
w
rOCes os
5 Esthidar Tertat Puede explicar el estandar actual de Cly como utilizarlo 12348 12345
?, ‘de su?r?nig'za? ativo IEs capaz de mostrar las areas criticas del equipo para limpiar v ins peccionar 12345 12345
S Inspeccion Puede ejecutar las tareas de Cl existentes con el fin de mantener el estandar del equipo y
w 0 12345 12345
o Comentarios:
]
L ]
2k
o

Fuente: Archivos IWS, Bigott
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Anexo A22. Auditoria Paso 1 AM

Mantenimiento Auténomo - Auditoria de Paso 1
LIMPIAR PARA INSPECCIONAR

Nombre del equipo:

Cbs: La audtona debe mrej
enfque en b area del duefio de equpo.

I ENTIFICACION DE DEFECTO S ¥ KIKCUCION DK PLANES DEACCION

Inpl inparcinl | Groparte mpl l 100% npk d Fitablece o akana
Agin intento pero 1ado p Lados e jores Resultados en tawget | o estindara ser
resulado no sgniicativo akuna e ora perobajo eltarpet. y sostenidos segnido
1 punto 2pwitos 3puntos 4 pwitos Spuntos

NOTA

COMENTARIOS

100% de bs fallos menores fueron aaleados ame; 0 otienen phnes de acc ¥ desamollado.

Toda h acwmlac ¥n de suc edad esistente hastaeling o de h proda AM fue ¢ linnada.

No hay ningin tomilb flop suelo o falando.

Conponentes de hibricacn actuaks estin fimeionando comectanente. Todos bs defectos re heionados estin regstrados.

(m\dmon lm:n dclc quipo ) u’ ode linea sabe bs conceptos. Fias condiciones bisias son munten as utilizndo un estindar tentatwo de CIL
Areade trabap de equipo < " + P g

KIKC ADEDELAS AC
Metasy plaes de accdn

Defectos de Ld As (higares de diE il acceso)se han dent ficados.

Defectos de FCs fuentes de contaniacbn)se han dentiados.

100% de bs defectos de calidad fueron dentficados ,malimdosy e limnados o se han desaro dos p buves de accidn.

100% de bs tens o pates del equipo imecesarios fueron elimiados o se han desamollados phnes de ace ¥m.

100% de bs riesgos (defectos)de seguidad estin ident ficados y elinhados o sehan desamolhdos plaes de ace ¥m.

Centeriines de mc:so queneces tan de ajuste fueron denticados (CW). Hay un s ktenm de gestion de ajistes .

ADES DHL, PO DEAM

Fquipomontorea y aconpaiia resultados de entrada y salida enuna frecuenc in dinri .
lecx dz accin y hxntlnx}ohﬂluos de Paso 1de AM estin r.lzmx

Reduce bn de pérdidas
5

L:xmn de Trabap Diwo

Las victorias y conqu stas delequipo sonresunudas commicadasy cekbradas.

Reaplcacibn de ne pras

1 equiporeaplcaladapta estindare s, procedinientos y me joras de otros equipos y tanb ¥n estandariza y docwnenta
sus s e joras de proceso.

Conportamentos
5

Nivel de cm\hecnmln!lulb bdade
de bos nenbros delequipo

Miciibros s enpre demmmnm conp otanuntos adecuados y seguros .

Notas de corte:

-

I Auto au dito ria del equ ipo lluui itoria del depa tam en (nl Liderazgo de AM I

90% (126 puntos)]

80% (112 puntos i

$5% (119 puntos) |

" Recewnia xuandamininae diigasnia de 4

los mudiores  jele

Awditar

Rasindose en hnota obtenida y en laevaluc in de
1Do estil cualificado en AM1?

SI o NO

Fuente: Archivos IWS, Bigott
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Anexo A23. Step Up Card Paso 2 AM

AM Paso 2 - Step-up Card

Mombre:

Calificador:

Fawrges| Primera Evaluacion| Segunda Evaluaciong
Area Conceptos Cosocimicnta f Habilidad Mlekn | Fechs =15 Feocha Plaks
E- - Maias
BE : ::ﬁ}- TJS_:_FIEI;-\: E; cap;: de explicar las metas, conceptos clave ¢ conocimientos necesarios de Afd tzaac tzaac
= Soncamias Clava asa
a= | - Responsanlidades
& Es capaz de describir la abordaje para direcccionamiento de ADA= y FAdC= 1234s% 12345
=K Pucde describir ol Fendmens del problema y identificar la causa raia v, sintomas 12345 12345
ﬁ; - Fuamss de Comam. | Ef capaz de conducir una andliziz de Porque Porgue y Donde Donde 12345 12343
DB |-Arzas g2 DICE AC. | Puede crear planes de accidn aprepiades para distintes tipos de FdCs 123453 12345
- da Procass = " - -
E; AjusEs de ProceEd Touge crear plancs de accian apropiadas para distinkos tipos de ADA= 12345 12345
= Es capaz de definir y estandarizar los mejores procedimientos g ajustes de proceso; 1z34% 12a4%
pucde crear mejoras para reducirdeliminar ajustes.
_ Droodsiia v usa Ez capaz de describir el propésite, tipos ¢ actuales estdndares de controles visuales 12345 12343
- ApBcackin da Fucde aplicar contreles visuales apropiadamente para soporkar tareaz de Cl 12343 12345
camnaies wisusss E=z capaz de identificar condicionez narmales v anarmales 2n el equipalprocesa 123453 12345
E= capaz die explicar resultadaos de climinacién de pérdidas alcanzadas en AME frente 12343 1za4s
al &arailies
i-] Pucde cxplicar la relacidn de los resulkados con mejoras cjecutadas en drcas de FdiCs g T 13a4s
= E - SUfsmas A0
Ho |- ME0ras IS [ Fx capaz de conducir actividades de subtemas g documentar mejoras para las tzaac zaas
= - Repilcacian
== ™ probables causas
o Ez capaz de conducir y documentar pequeiios propectos de mejora individual para 1234% P
soporkar mekas de A0S .
FPucds replicar mejerastaprendizajes de okres v decumentar <l trabaje para replicacién 12345% 1234x
Ez capaz de cxplicar ticmpa objetive de limpicea y inspeccidn y suimpacts en el 129458 12345
E= capaz de identificar laz dreas criticas del equipe para limpiar g inspeccionar 12343 12345
'g B Pucde desarrollar LUPs para explicar tareas en el estdndar de CI 12345 12345
o I,g;?__:z:: g Pucde cjecutar kareas en ol estandar de Gl para mantener los cstandares de cquipeo g 1234% P
P = proceso
Puede describir g seguir <l sistema para asegurar que las inspecciones sean 12343 12ads
complstadas
Pucde explicar ¢l proceso para revizar g mejorar el estdndar de C1 12345 12345
I Comamankos:
=
@
o]
g

Fuente: Archivos IWS, Bigott
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