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RESUMEN

El presente informe de tesis denominado “Las 9S de la calidad y su aplicacion en la
gestion de mantenimiento industrial en las calderas del Hospital Cesar Amador Molina
de la ciudad de Matagalpa, tiene como objetivo Diagnosticar la situacion actual de la
aplicacion de las 9S de la calidad en la gestion de mantenimiento industrial en las

calderas del Hospital antes mencionado.

La investigacion realizada, en funcién al propésito es aplicada, por su nivel de
profundidad descriptiva, segun la naturaleza de los datos e informacién cualitativa,
esta llevo a cabo; a través de visitas de campo, guia de observacion y entrevista
abiertas, las cuales se aplicaron a los responsables del area de esterilizacion y
operario de las calderas; asimismo se establecieron las siguientes variables: proceso
de mantenimientos, gestion de mantenimiento, conocimiento cientifico, conocimiento,

empirico, las 9s de la calidad y plan de integracion.

Finalmente, implementar las 9s de calidad permite mantener un sistema de orden y
limpieza; asi como optima organizacion de areas, equipos, instrumentos, espacios y
tiempo de trabajo, logrando mejora en el desempefio laboral y funcionamiento de los
dispositivos, de tal forma que la empresa o institucion evita pérdidas econdmicas, lo

gue garantiza la confiabilidad en su desemperio.

Palabras claves: plan de integracion, gestion de mantenimiento,9s de calidad, area

de esterilizacion.



ABSTRACT

This rea report called “The 9S of quality and its application in the management of industrial
maintenance in the boilers of the Hospital Cesar Amador Molina in the city of Matagalpa, aims to
Diagnose the current situation of the application of the 9S of the quality in the management of
industrial maintenance in the boilers of the aforementioned Hospital.

The research carried out, depending on the purpose is applied, due to its reasa descriptive rea,
according to the nature of the data and qualitative information, it was carried out; through field visits,
observation guide and open interview, which were applied to those reasable for the sterilization rea
and boiler operator; Likewise, the following variables were established: maintenance process,
maintenance management, scientific knowledge, empirical knowledge, the 9s of quality and
integration plan.

Finally, implementing the 9s of quality allows maintaining a system of order and cleanliness; as well as
optimal organization of rea, equipment, instruments, spaces and work time, achieving improvement in
work performance and operation of devices, in such a way that the company or institution avoids
economic losses, which guarantees reliability in its performance.

Keywords: integration plan, maintenance management, quality 9s, sterilization rea.
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INTRODUCCION

Desde el comienzo de la humanidad, ha persistido interés y preocupacion, por realizar
labores de la mejor manera posible, razén por el cual implementar la metodologia de
las 9s de calidad en la gestibn de mantenimiento es de vital importancia para la
conservacion de los equipos.

El presente informe de investigacién recoge un estudio sobre dicha metodologia y
aplicacion a la gestién de mantenimiento de las calderas en el Hospital escuela Cesar
Amador Molina, ubicado en la ciudad de Matagalpa. El sostenimiento no se limita a la
reparacién de activos como equipo y maquinaria, sino, que también incluye otros
procedimientos como la inspeccién y la limpieza para mantener estos activos en
condiciones de funcionamiento aplicando, asi las 9S de la calidad como una
herramienta atil para el desarrollo de la conservacion y correcto funcionamiento del
generador, permitiendo de esta manera conservar la fiabilidad, productividad y calidad
del servicio que ofrece la maquina industrializada.

La investigacion abarca la metodologia de las 9S de la calidad dentro del area de
esterilizacion con el propésito de diagnosticar el proceso en que estén fallando, puntos
criticos que podrian estar afectando de manera negativa el servicio y proponer mejoras
a las fallas que se encontraron, ya que, del funcionamiento de dichos dispositivos,

dependen la higiene de los demas espacios del hospital.

Por tal razén se considera de suma importancia ejecutar un plan de mantenimiento
para el generador de vapor aplicando las 9S de la calidad, el cual debe ser consistente
con los recursos, necesidades, mision y vision del hospital, asimismo hacer uso
adecuado de las herramientas a fin de garantizar el funcionamiento del generador.
Este informe esté estructurado en IV capitulos.

El primer capitulo se titula planteamiento de la investigaciéon y contiene los
antecedentes internacionales y nacionales, ya que locales no se encontraron.
Contiene el objetivo general y especificos, planteamiento del problema, justificacion,

limitaciones y preguntas directrices.



En el segundo capitulo se contempla el marco referencial que abarca: el estado del
arte presentados en dos tablas; las perspectivas teoricas asumidas y el marco

contextual.

En el tercer capitulo se presenta el disefio metodoldgico que hace referencia al tipo de
estudio, area de estudio, métodos e instrumentos de recoleccion de datos utilizados,
confiabilidad y validez de los instrumentos, procesamiento de datos y andlisis de la

informacion.

El cuarto capitulo lleva por nombre analisis de resultados y se presentan acorde a los
objetivos especificos, contempla reflexiones sobre el proceso de mantenimiento, las

9S de la calidad y propuesta de un plan de integracion de las mismas.

El quinto y sexto capitulo se titulan Conclusiones y Recomendaciones

respectivamente.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
Antecedentes

Internacionales

Luego de una somera investigacion se encontraron los siguientes estudios a manera
de antecedentes histéricos, en el ambito internacional. En los afios 60, el entorno
industrial mas avanzado de la época, nace en Toyota, como una metodologia, la
aplicacion de las 5 s. Su objetivo era lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas
ordenados y mas limpios de forma permanente para conseguir una mayor
productividad y un mejor entorno laboral. Este principio universal hizo que su
aplicacion tuviera alcance en numerosas empresas Yy organizaciones en todo el
mundo. Flores & Rodriguez, (2016)

De igual manera, desde Peru, Cosan atan (2017) presentdé su tema “PLAN DE
MANTENIMIENTO DE LA SALA DE CALDERAS DEL HOSPITAL DE APOYO

CHEPEN?”; en dicho estudio perseguia como objetivo, planificar y programar el
mantenimiento de calderas del Hospital de Apoyo de Chepén. Para ello realizo una
investigacion de tipo mixta, implementando instrumentos tales como: la observacion
directa y entrevistas no estructuradas a operarios a cargo de la unidad. Concluy6 que
tener a la disposicion los datos técnicos, es la manera adecuada de empezar a trabajar
con los equipos de generacion de vapor, debido a que son equipos de vital importancia
en un hospital. Esto corrobora la necesidad de tener un area organizada, donde el
conocimiento detallado de las herramientas es indispensable, y siempre debe estar al
alcance, para solucionar cualquier problema que pueda darse; por tanto, la
metodologia propuesta en las 9 s, cumple un rol critico e importante. Aunque abarca
conceptos sencillos, su implementacion es un reto enorme, debido a que el principal
obstaculo se encuentra en la cultura de los individuos que conforman la organizacion.
Para lograr un compromiso mayor de las personas, asociado a un crecimiento
particular, surge la tendencia de las 9 s, siendo este enfoque a un mas complejo e

integral.

En México, Rodriguez (2016), en su investigacion “Diseno del Plan de Mantenimiento
Preventivo del Area de Calderas del Hospital Regional de Santiago Pinotepa
Nacional”, de tipo descriptivo, plante6 como objetivo identificar los diferentes procesos
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de mantenimiento preventivo de las calderas y la forma en cdmo se elaboran tanto
los formatos como las bitdcoras del programa de mantenimiento, al usar un enfoque
cualitativo, basado en instrumentos como la observacién y las entrevistas, Se pudo
concluir que la correcta aplicacion de las rutinas de sostenimiento evita problemas
comunes, paradas y reparaciones innecesarias del equipo, asi como el riesgo de la

perdida de la vida; lo que confirma la importancia de aplicar las 9 s de la calidad.

En México, por ejemplo, Gémez, (2014)en su tesis, la cual tiene por tema “propuesta
para la implementacién de las 9 S de la calidad en el laboratorio de fisica y quimica de
la Universidad de Sotavento de la ciudad de Veracruz”, y se propone alcanzar como
objetivo implementar un programa de calidad, basado en las 9 s, mediante métodos
para aumentar la productividad, eficiencia y efectividad en el area, comprueba que
mediante la aplicacion de las 9s se logra disminuir el tiempo desaprovechado,
elementos innecesarios, desperdicios y se mantiene el area ordenada. Este estudio
de indole, cuantitativo, confirmd que se puede perseverar en los buenos habitos de
higienes de forma constante. Esta investigacion de tipo cualitativa, se concluyo que la
postura de dicha metodologia es efectiva en cualquier ambito posible, pero
especificamente, en un hospital, donde dia a dia se ejerce la noble mision de

salvaguardar la vida de los seres humanos.



Nacionales

Sin embargo, al indagar sobre los estudios que se han realizado en el pais, Acevedo,
Rodriguez y Flores (2016) en su trabajo de investigacion “Elaboracion de un plan de
mantenimiento preventivo para el generador de vapor del Hospital Escuela San Juan
de Dios de la ciudad de Esteli”. Siguiendo la metodologia del método cualitativo se
propusieron como objetivo elaborar un plan de mantenimiento preventivo para el
generador de vapor, Vulcano — SADECA, modelo DDH-20, del hospital San Juan de
Dios de la ciudad de Esteli durante el Il semestre del afio 2016. Concluyeron que el
plan de mantenimiento preventivo del Hospital San Juan de Dios, Esteli, es limitado,
ya que se restringe a trabajar con las hojas de rutina de mantenimiento y de control
propias del generador de vapor, lo que demuestro que no hay un plan de
mantenimiento preventivo para dicho generador, mostrando asi, la importancia de un

enfoque que trasforme la cultura organizacional.

Una vez indagadas las fuentes consultadas no se logré encontrar estudios antes

realizados en el entorno local.



Objetivos

Objetivo General

Diagnosticar la situacion actual de la aplicacion de las 9S de la calidad en la gestion
de mantenimiento industrial en las calderas del Hospital Cesar Amador Molina de la
ciudad de Matagalpa, tercer cuatrimestre, afio 2022

Objetivos Especificos

> Detallar los procesos en la gestion del mantenimiento industrial de las calderas
en Hospital Cesar Amador Molina de la ciudad de Matagalpa, tercer

cuatrimestre, afio 2022”.

> Verificar la aplicacion empirica o cientifica de las 9 s de la calidad en los procesos

de gestion de mantenimiento industrial de las calderas en el Hospital Cesar

Amador Molina de la ciudad de Matagalpa, afio 2022.

> Proponer un plan de integracion de las 9 s de la calidad en la gestion del
mantenimiento industrial en las calderas del Hospital Cesar Amador Molina de

la ciudad de Matagalpa, tercer cuatrimestre, afio 2022.



Planteamiento del problema

La situacion actual de Nicaragua en cualquier entorno laboral, es que sigue
sosteniendo una cultura de trabajo basada en el conocimiento empirico de
metodologias, que solo se han logrado gestionar con el uso del sentido comun y la
experiencia. Las inversiones en capacitacion en las organizaciones muchas veces se
limitan a la parte técnica, y no a las filosofias de trabajo. Acosta, S. C. (2015) pp. 10-
12.

Un sistema que trabaja de esta forma tiende a actuar de forma reactiva y no proactiva,
tal puede ser el caso del hospital regional César Amador Molina de la ciudad de
Matagalpa, el cual cuenta con una edificacion de muchos afos, siendo actualmente el
hospital mas importante con el que cuentan los pobladores de este departamento y
Sus municipios; sin embargo, posee limitaciones en cuanto mantenimiento en los
dispositivos, salas pequefas, carencias de mano de obra, conocimiento empirico en
cuanto la aplicacion de las 9s de calidad, lo que dificulta el aprovechamiento 6ptimo

de sus equipos mecanicos.

El Hospital Cesar Amador Molina, cuenta con dos unidades de calderas, las cuales
brindan servicio de vapor y agua caliente a las diversas areas de la institucion como
qguiréfanos, consultorios, esterilizacion de instrumentos quirdrgicos, comedor,
lavanderia entre otros. A través, de los afos los equipos se han venido deteriorando,
por lo que, su funcionamiento no es Optimo, atenuante que limita atencion de calidad.
Ademas, la falta de presupuesto, impide aplicar a los equipos un mantenimiento
correctivo, cabe sefialar que solo se reparan cuando estan inoperantes situacion que

deja vulnerable a cientos de personas que acuden a este medio.

A su vez se suma la falta de indicadores cuantitativos y cualitativos que reflejen el
impacto de las fallas mecanicas en una organizacion de servicio social; puesto que,
no existe una prueba factible de la necesidad de revisar el costo-beneficio de un plan
de mantenimiento preventivo, lo que impide a la administracién el conocimiento del
alto impacto, y el ahorro que podrian generarse, afectando directamente el

presupuesto que el gobierno destina a los hospitales, puesto que los gastos



generados por fallos mecanicos, tanto en refacciones como en mano de obra, merma

la inyeccion econémica que sostiene la paralizacion de las propias instalaciones.

Ante lo expuesto, se plantea la siguiente pregunta de investigacidén ¢como se estan
aplicando las 9s, en la gestion del mantenimiento de las calderas en el hospital
Regional Cesar Amador Molina?



Justificacién

El plan de gestion de mantenimiento tiene como objetivo enfocarnos en la prevencion
de fallas de una maquina o equipo, en este caso la del generador de vapor del Hospital
Cesar Amador Molina, Matagalpa. Con la realizacion de este trabajo se pretende
brindar asesoria en la higiene industrial de los equipos de esterilizacion basado en la
aplicacion de las 9S de la calidad (las cuales apuntan al beneficio integral de los

trabajadores).

Asi mismo proponer un plan de gestion de mantenimiento e integrar la practica de las
9s, con el fin de que la institucién reduzca el porcentaje de mantenimientos correctivos;
ademas, serviria como punto de partida para un proceso de convivencia, capacitacion
al personal de operacion y mantenimiento de calderas, que les permita fortalecer sus

conocimientos en el desempefio de sus funciones.

Lo que impactara dando solucion a los problemas que se presenten y fallas que se
puedan dar a causa de un mal manejo o desperfecto de fabrica. Los resultados de
este estudio, sera de gran beneficio, para otras empresas y organizaciones, puesto
gue dicha aplicacion es el motor impulsor de una transmision de conocimientos e

impactaria positivamente en la economia del pais.

Basandose en una filosofia universal, esta investigacion no solo aportara un impacto
valioso en la cultura de los trabajadores del hospital regional Cesar Amador; sino que,
contribuira en la practica de habitos de higiene y mantenimiento a toda la sociedad

industrial.

Ademas, del sentido de cuidado que se transmitira al trabajador sobre los equipos y la
infraestructura, este estudio servira como punto de partida para otras investigaciones
donde salgan beneficiados los estudiantes que se interesen por una de las variables

de este tema, al tener un referente como antecedente local.



Limitaciones

Escasa informacion en el area de mantenimiento acerca de la gestion de

mantenimiento y del proceso de generacion de vapor.

Infraestructura destinada a las calderas de tamafo pequefio, lo que reduce la
oportunidad de valorar el verdadero impacto de la implementacién de las 9 s.

Poca mano de obra, lo que disminuye el desempefi6 de los resultados en cuanto a la
eficacia de la metodologia implementada en el de equipo o sinergia.
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Preguntas Directrices

¢, Cual es el proceso que se lleva a cabo en la gestién del mantenimiento industrial de
las calderas?

¢,Como se aplican las 9S de la calidad en el proceso de mantenimiento industrial de
las calderas?

¢,Como implementar las 9S de calidad en la gestién del mantenimiento industrial en

las calderas?
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CAPITULO II: MARCO REFERENCIAL

El presente capitulo, intenta recoger los aspectos de mayor importancia sobre las 9s

de la calidad y su aplicacién en la gestion de mantenimiento industrial que puedan

ayudar a ubicar y comprender el fendbmeno que se estudia.
Tabla 1. Estado del arte

Base de| No de | mayor licaciones con| Tipos de
datos publicaciones cientifico. reconocimiento publicaciones
cientificas |relacionadas con identificadas.
utilizadas. |la investigacién
de acuerdo a la
base de datos.
Google 71 1 ARTICULO (Plan de
académico mantenimiento preventivo
para calderas de vapores).
Google 17,500 1 ARTICULO (Diagnostico y
académico evaluacion de la aplicacion de
las 9s de la calidad).
Google 17,400 9 ARTICULOimplementacion
académico y aprovechamiento de
las 9s en diversos entornos.
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Autores y afo en orden

cronoldgico.

Principales teorias y aportes al tema de investigacion.

Hugo Tomas Larios Ren
(2011)

El mantenimiento preventivo aumenta la vida Gtil de la maquinaria,
reduce los costos de mantenimiento y los tiempos muertos del
proceso de generacion de vapor. Larios

Ren (2011)

Patricia Robles Madrigal,
Virginia Morales Sanchez,
Irving Giovanni

Chalini Robles (2011)

La metodologia de las 9 s se puede implementar en cualquier
organizacion para la mejora continua, es de bajo costo y de
amplios beneficios, Robles (2011)

Adolfo
Mandujano (2012)

Burguete

Se mejora la limpiezay el orden, la disciplina y participacion activa
del personal y se da inicio a la estandarizacion de las actividades.
Burguete Mandujano (2012)

Luis Manuel Rios Gémez
(2014)

Aplicar las 9 s permitira disminuir el tiempo desaprovechado,
elementos innecesarios y desperdicios, asi se mantendra el area
ordenada, a la vez perseverar en los buenos habitos de higiene
y la formacion del equipo de trabajo para lograr el objetivo. Rios
Gomez (2014)

Sugey Guadalupe Camey
Rabanales de Santisteban
(2014)

Los equipos y mobiliarios no estaban debidamente clasificados y
ordenados, la implementacion de las 9 s ayuda a mejorar las
condiciones de trabajo, reducir la documentacién, promover la

mejora continua. Rabanales de Santisteban (2014)

Jenny Elizabeth Jacho
Calderon (2014)

Los problemas presentes en el proceso de mayor incidencia en el

desperdicio, se

encuentran relacionados con la cultura del personal y la falta de
estandarizacion de actividades ejecutadas. Jacho Calderdn

(2014)
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Octavio Hernandez

Castorena
Ménica Colin Salgado
Galindo

Oscar Andrés

Rodriguez

(2015)

Los empleados pueden aceptar y aprovechar las ventajas de la
filosofia 9s a pesar de la cultura arraigada en nuestro pais.
Galindo Rodriguez (2015)

Carlos Emilio Diaz Ortiz
(2015)

Si se cumplen adecuadamente las fases de implementacion de
las 9 s se lograra:

Incremento significativo en el nivel de orden y limpieza
Personal altamente comprometido
Reduccion del tiempo en las gestiones

Mayor satisfaccion de los clientes. Diaz Ortiz (2015)

Daniel Enrigue Zambrano

Arroyo

Robinson Eduardo

Barrero Florian

Yendo

Hernandez Barragan

Carolina

Se debilidades de

establecimientos, como la dificultad para clasificar los elementos,

identificaron ciertas comunes los

problemas para ordenar las areas, y focos de suciedad

significativos. Hernandez Barragan (2018)

(2018)
Rodrigo M. Bazan| El orden y la limpieza dentro de las instalaciones agiliza el uso de
Salvatierra las herramientas e incrementa la productividad hasta en un 15%

Jack D. Julca Gonzalez

Brian J. Rojas Conchali
(2019)

Velasquez A (2019)
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Perspectivas tedricas asumidas

El desarrollo de la perspectiva tedrica es un proceso y un producto. Un proceso
de inmersién en el conocimiento existente del pensamiento previo y disponible
gue puede estar vinculado con nuestro planteamiento del problema, y un
producto (marco tedrico) que a su vez es parte de un producto mayor: el reporte
de investigacion (Yedigis y Weinbach, 2005).

Dentro de esta investigacion, en relacion a nuestro tema hacemos mencién de

las siguientes:

Principios de operacion de las calderas

El agua de alimentacién que va a la caldera es almacenada en un tanque o
camara de agua (nombre que se le da al espacio que ocupa el elemento en el
interior del inyector) con capacidad suficiente para atender la demanda de la
caldera, asi una valvula de control de nivel mantiene el tanque con humedad, a
su vez una bomba de alta presion empuja el agua hacia adentro de la caldera
por medio de tuberias (tubos), al tiempo que, se da la combustion en el horno,
esta es visible por el funcionamiento del quemador en forma de flama, este es

controlado automaticamente para pasar el combustible necesario.(Rizo, 2017)

Por tanto el combustible puede ser solidd, liquido o gaseoso, dentro de los mas
conocidos se encuentran el carbon y el gas), el calor es distribuido a las
superficies de calentamiento, donde la energia térmica liberada en el proceso
de combustidn se transmite al agua contenida en los tubos (en algunos casos
fluye a través de las mangueras y la flama es aplicada por fuera, a este disefio
se le conoce como Acuotubular, en otros casos los tubos estan sumergidos en
el agua y el calor pasa por el interior de los a este disefio se le conoce como

Pirotubular, estos dos ejemplos de calderas son mayormente utilizadas.

Estos gases calientes entran en contacto con el recipiente de agua donde el
calor se transfiere al agua y por consiguiente se produce vapor el que es
conducido a la turbina de planta de energia térmica; no obstante, hay muchos
diferentes tipos de calderas utilizado para diferentes propdsitos como el
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funcionamiento de una unidad de produccion, la desinfeccién de alguna zona 'y

la esterilizacion de equipos.

Por tanto; el Hospital Cesar Amador Molina se utiliza, en el area de esterilizacién
el sistema de las calderas Acuotubular, las cuales evaporizan el agua de forma
rapida, proporcionan mayor seguridad para altas presiones, por lo que es
inexplosiva, generan menos costo en el uso del combustible; sin embargo, en
este sistema el mantenimiento es de mayor costo, producen menos presion;
debido a que son alimentadas con agua de gran pureza, a la vez ejercen mayor

presion que la requerida.

Fichas técnicas

Se delimita como fichas técnicas a la herramienta que describe las
caracteristicas principales, composicion y aplicaciones de un producto, el que
aporta informacion detallada sobre los aspectos del mismo, este contenido se
presenta en tablas detalladas de manera estandarizada y sencilla. (Larios,
2011)

No obstante, en la operacion de cualquier equipo, es indispensable que se
tenga conocimiento del prototipo del dispositivo a utilizar; por tanto, la ficha
técnica, aparte de ser el instrumento informativo de ventas en el area comercial
de la empresa se convierte en un material de apoyo indispensable para el

usuario; quien tendra informacién de forma clara y directa del mismo.

También, el equipo generador de vapor que se utiliza en el hospital Cesar
Amador Molina, cuenta con la ficha técnica, en la que se detalla las
particularidades del inyector, lo que garantiza el uso correcto del dispositivo y
su funcionamiento 6ptimo en la esterilizacion de utensilios y adminiculos que se

manipulan en los diversos contextos del area clinica.

Flujograma de proceso

Se concibe por, flujograma (diagrama de flujo) herramienta utilizada para

representar la sucesion de las actividades en un proceso, en él se muestra el
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comienzo, los puntos de decision y el final del mismo. Esto nos indica la

secuencia que conlleva la generacion de vapor.

Procesos de Mantenimientos

Segun Moreira (2015) define el mantenimiento como un conjunto de actividades
desarrolladas con el fin de asegurar que cualquier trabajador conserve la
calidad del servicio que presten las maquinas y medios; asimismo continuar con
el desempefio de las ocupaciones deseadas; siendo esta la funcion empresarial
a la que se encomienda el control del estado de las instalaciones, tanto en el

area productiva como auxiliares y de servicios.

Por lo antes expuesto, el proceso de mantenimiento implica, la supervision
regular del funcionamiento de las maquinas, equipos, instalaciones y
herramientas. Esta gestion evita, por ejemplo, los paros de produccion debidos
a la rotura del dispositivo y el desperdicio de recursos ineficientes; asimismo

cumplir con los requisitos del sistema de gestion de calidad.

Igualmente, en el hospital Cesar Amador Molina se realiza proceso de
manteniendo en el area de las calderas de forma periodica, lo que permite
conocer el estado operativo del equipo, mediante la recoleccion constante de
informacion y supervisién del mecanismo, a través de instrumentos de medicion
de temperatura, vibraciones, andlisis de aceite, presion, pérdidas de carga,

consumo energeético, caudales, ruidos y dimensiones que el dispositivo genere.

Equipos y herramientas

Segun lo expuesto por Moreira (2015) se llama herramientas tecnolégicas a los
elementos con los cuales se ejecuta directamente determinada operacién; esto
ayuda a la realizacion de las tareas mecdanicas que requieren la aplicacion de
una cierta fuerza fisica, permitiendo permite obtener los resultados esperados,

asi mismo se ahorra tiempo, recursos personales y economicos.

Es decir que, las herramientas nos facilitan el trabajo mecanico; puesto que, sin
ellas no se podria realizar, las diversas actividades cotidianas, empresariales e

industriales; ademds, se pueden utilizar para describir un procedimiento
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especifico con un propdsito determinado, su uso depende de las necesidades
y caracteristicas de cada usuario.

Uso de equipo auxiliar y herramientas

Las Herramientas son elementos con los cuales se ejecuta directamente
determinada operacion, mientras que los equipos son auxiliares para realizar la
operacion, sus herramientas manuales que él debe llevar en su caja. Ejemplo:
Las herramientas y el equipo incluye desde escaleras, andamios, navajas de
utilidad, extensiones eléctricas, martillos, etc. Parece sencillo, pero las
herramientas y el equipo pueden ser peligrosos en el trabajo o donde quiera
gue se usen. Los peligros mas grandes son los maltratos y el mal

mantenimiento.

Adherencia al manual

Segun (Albornoz, 2016) comenta que un manual se describen las normas y
los procedimientos utilizados en una empresa para efectuar la funcién del
sostenimiento, tal instrumento estd compuesto por los procesos basicos de la

administracion: Planeacion, Organizacion, Ejecucion y Control.

Por tanto; el Manual de Mantenimiento es un documento indispensable para
cualquier tipo de industria, en el que se refleja la filosofia, politica, organizacion,
procedimientos de trabajo y control en diversas areas. Disponer de un manual
es importante para el técnico que opera el equipo; puesto que, constituye el

medio que facilita una accion planificada y eficiente de dicho dispositivo.

Algo semejante ocurre, en el hospital Cesar Amador Molina, el responsable de
la operalizacion de las calderas, recurre a utilizar el manual de mantenimiento
del inyector, con el fin de hacer uso adecuado del equipo y bridar el
sostenimiento optimo que requiere; asi como la instalacion correcta, lo que

garantiza la estabilidad regular de la maquina.
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Mano de obra

Por su parte Hansen y Mowen (2007,p.40)delimita como mano de obra al pilar
elemental dentro del &mbito laboral, que constituye el esfuerzo fisico y mental
gue lleva a cabo un trabajador, siendo este, el componente responsable de
llevar a cabo todas las actividades necesarias que una organizacion requiere.
Para fabricar, reparar, 0 mantener un bien u equipo; asi como a la remuneracion
econdémica que dicho compromiso implica. En otras palabras, se puede afirmar
gue la mano de obra es el componente indispensable del contexto empresarial
e instituciones laborales, que emplea un técnico con la finalidad de fabricar,
mantener o reparar un bien, especial una maquina. A su vez Este Esfuerzo
puede ser de forma directa; es decir una vinculacion inmediata con la
produccion de algun bien o servicio e indirecta, cuando esta en funcion al area

administrativa, logistica o comerciales.

Dentro de este marco, en las clinicas publicos es evidente que la mano de obra
se convierte en el instrumento fundamental, para la ejecucion de la asistencia
gue se brinda; por ende, el hospital Cesar Amador Molina siendo un centro con

gran demanda de servicio, cuenta con 628

trabajadores de mano de obra directa e indirectamente su personal es de 15

empleados, en cuanto el area de esterilizacion cuenta con 4 colaboradores.

Cualificacion (certificada, no certificada)

Por su parte Teresa Hipperdinger, (2016) segun la cualificacion de la mano de
obra se clasifica en: Mano de obra certificada; esta se centra en las mediciones
valoradas las que se basan en el presupuesto del proyecto. En ellas se incluyen
las reformas que se vayan ejecutando en el transcurso de la obra. Su
elaboraciéon corre a cargo de la direccion facultativa de la misma y para su
validez, debera estar convenientemente autorizada por el técnico competitivo

correspondiente.

Por tanto; la mano de obra calificada constituye la fuerza laboral que sustenta

la economia, estos a su vez muestran habilidades especificas, técnicas de la
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industria relacionadas con los negocios y la produccién de bienes entre ellos
estan: Los ingenieros, soldadores, contadores, cientificos, técnicos de
operaciéon y mantenimiento entre otros; a la vez se cuenta con el documento
gue valida las fases ejecutadas por parte del director y experto de la obra que
sirve para respaldar a todos los compromisos hechos hasta ese momento.

Enrelacion a lo antes expuesto la mano de obra calificada mejoran los procesos
técnicos en una empresa o institucion, segun su experiencia laboral; razén por
el cual el Hospital Cesar Amador molina cuenta con empleados debidamente
capacitados; con el fin de que la operalizacion de las calderas en el area de
esterilizacion esté dirigida bajo la supervisién de personal competente para
dicho trabajo.

Mano de obra no calificada

Respecto a La mano de obra no calificada Hipperdinger (2016) establece que,
esta es la parte de bajo costo y menos técnica de la fuerza profesional que
conforma gran medida el mercado laboral. Esta parte de empleados
desempeiian el papel importante de la realizacion de tareas diarias; puesto que
no requieren habilidades técnicas, en ellas se comprenden tareas menores y

repetitivas; es decir, trabajos comunes.

Es por ello que, la mano de obra no calificada, brinda puestos de trabajos de
caracter no técnico, por ende, los empleados no calificados realizan las tareas
con poca o sin ninguna educacion formal; su funcion se basa a su experiencia
empirica, entre ellos se destacan: personal de servicio y seguridad, amadas de
casas, jardineros, mensajeros entre otros; sin embargo dicho empleo no es de
bajo costo econémico; ya que, deben contar con salario digno y prestaciones

de seguro social cuando se trabaja para una empresa o institucion.
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Enfoque de mantenimiento

Todo en la vida exhibe dos formas de ejecucidn, para evitar la ocurrencia de un
evento, o después que ocurrié el evento. Es por esto que el enfoque de los
trabajos de Mantenimiento se reduce al enfoque PROACTIVO (antes de) y
REACTIVO (después de), donde es evidente la referencia a la ocurrencia o no
de la NO CONFORMIDAD, o sea, la aparicién de una falla. A partir de aqui, es
necesario identificar acciones de Mantenimiento, realizadas antes de una NO
Conformidad, o después de su ocurrencia.

Mantenimiento Preventivo

Explica Bona (1999) que el mantenimiento preventivo se conoce como
sostenimiento protector directo o periédico, por cuanto sus actividades estan
controladas por el tiempo y se basa en la confiabilidad de los equipos y se
realiza con el fin de notificar la ocurrencia de fallas, mantener en un nivel
determinado a los equipos. Su objetivo se centra en maximizar la capacidad
productiva de los dispositivos, a la vez mantener el minimo costo general de

produccion.

De esta manera, las actividades de mantenimiento preventivo se llevan a cabo
en los equipos con el fin de protegerlos; asi evitar que se conviertan total o
parcialmente incapaces de realizar una o mas funciones para las que fueron
disefiados y construidos; de esta manera, los activos no presentaran paros
técnicos y se mantendran en Optimas condiciones sistematicas, por ellos las
acciones de sostenimiento deben ser planeada y programada, esto permitira

obtener los resultados que se desean.

Mantenimiento Correctivo

Segun Teresa Hipperdinger (2016) expone que, el mantenimiento correctivo
reconoce los defectos observados en los equipos o instalaciones, siendo, esta
la forma béasica de sostenimiento, consiste en localizar averias o defectos, con

el fin de optimizar su funcién; sin embargo, en algunos casos es inevitable, por
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ende, acaba por tener mayor impacto financiero en las empresas, pues suele

implicar la indisponibilidad prolongada del dispositivo.

En este sentido se comprende que; el mantenimiento correctivo es el proceso
técnico que se ejecuta en un desperfecto que presente el dispositivo; siendo su
objetivo, restaurar el activo para dejarlo en 6ptimas en condiciones, de tal forma
gue su funcién sede con normalidad; no obstante, dicha operacion se aplica a
aparatos prioritarios, a la vez, puede conllevar gastos muy elevados a largo

plazo si se aplica a mecanismos de elevado valor.

Por tal razén es necesario que; el mantenimiento correctivo se plante no solo
con el fin de corregir las averias, sino garantizar el correcto funcionamiento de
las maquinas, asi evitar el retraso productivo por los desperfectos,
respondiendo a un periodo de uso fiable; con el objetivo de que las calderas se
conserven en Optimas condiciones de labor, en el hospital Cesar Amador

Molina se ejecuta de forma constante el sostenimiento preventivo a los equipos.

Mantenimiento predictivo

Se explica segun Hipperdinger (2016) el mantenimiento predictivo como una
serie de acciones y técnicas que se aplican, con el objetivo de detectar posibles
fallos y defectos de maquinaria en las etapas incipientes, para evitar fallos
potenciales en la condicion operativa de los equipos productivos; siendo su
mision principal optimizar la fiabilidad y disponibilidad de dispositivos al minimo
costo, por otro lado, evita las averias imprevistas, mediante la deteccion de

cualquier anomalia funcional y el seguimiento de su posible evolucion.

Por consiguiente, la aplicacién del mantenimiento predictivo se apoya en dos
pilares fundamentales: la existencia de parametros funcionales e indicadores del
estado del equipo y la vigilancia continua de los dispositivos, se basa en los
datos recogidos y en algoritmos predefinidos, a su vez intenta estimar cuando

se producira una averia; luego, se programan las actividades de mantenimiento
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en funcion de estas predicciones, asimismo evaluar el estado de la maquinaria,
posteriormente brindar las debidas recomendaciones e intervenir en funcién de

su estado.

Actualmente; el mantenimiento predictivo programa las tareas en funcion de los
datos recogidos por el técnico o supervisor encargado de los instrumentos,
qguien se encarga de supervisar continuamente las maquinas durante el
proceso para garantizar el uso 6ptimo de las aparatos, para ello se emplean
tres facetas entre ellas tenemos; monitoreo de condicion se aplica de forma
continua, monitoreo periédico se logra mediante el analisis de vibraciones,
“brinda informacion sobre el comportamiento del equipo; por tanto se convierte
en la piedra angular de un programa de mantenimiento exitoso; razén por el
cual en las empresas e instituciones publicas ( los hospitales) resulta de

indispensable este tipo de mantenimiento.

Gestion del mantenimiento

Por su parte Diez (2018) conceptualiza la gestion de mantenimiento como el
proceso de seguimiento de los labores de la empresa y la supervision de las
actividades de mantenimiento, lo cual garantiza la optimizacion del rendimiento
de cada activo, este se no se limita en la reparacion y eficacia de equipos; sino
gue, incluye otros procedimientos como: la inspeccion, limpieza, para mantener
en buenas condiciones los dispositivos, controlar los costos, tiempos, recursos

y asegurar el cumplimiento de la normativa.

Debe sefialarse que; la gestion del mantenimiento juega un papel de gran
importancia dentro de las funciones realizadas por €l experto, pues le permiten
de manera oportuna la formulacion de estrategias para las creaciones de los
planes de trabajos, bajos los distintos escenarios; a través, de indicadores que
miden su desempefio al evaluar aspectos técnicos y financieros; asimismo se
evita paros de produccion y el desperdicio de recursos en procesos de

mantenimiento ineficientes.
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Evidentemente, la gestion de mantenimiento permite a los gestores controlar
los procesos, para que todo fluya segun lo previsto y sin fallos inesperados;
ademas, reduce el lapso de inactividad a causa de averias; de esta manera, se
puede ahorrar tiempo en reparaciones y reemplazos de emergencia; siendo
esta, la razén por el cual, en las fundaciones, establecimientos, entidades
publicas, empresas y micro empresas crean detalla mente un plan de gestion

de mantenimiento.

Gestion

Segun POUDEVIA (2016) define gestion como el conjunto de tramites que se
llevan a cabo, para resolver un asunto administrativo de una empresa,
institucion o negocio; es decir, una serie de tareas que se realizan con el fin de
solucionar un objetivo planteado con antelacion; sin embargo, no se gestionan
Unicamente compafias, proyectos, o bienes econdmicos, sino cualquier tipo de
recurso que requiere de planificacion, desarrollo, control e implementacion de

medidas y estrategias durante el proceso.

Es por ello que, la gestion implica correcto manejo de los recursos disponibles;
asimismo, se enfoca en utilizar de forma eficiente los medios, con el fin de
conseguir resultados satisfactorios y maximo rendimiento, lo que implica
organizacion coordinada en el trabajo, asi como el ajuste en las actividades
basandose en cuatro herramientas principales, las que se detallan: plan de

negocios, estructura, contabilidad y comprobacion.

Por ende, la gestidn consiste en identificar todos los recursos de la empresa u
institucion en pro de alcanzar los resultados deseados, tanto financieros como
de operacion, siendo el técnico a cargo de un area especifica, quien define los
objetivos de mayor nivel organizacional para garantizar la sustentabilidad en la

sociedad industrial.
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Herramientas de medicién control

Segun lo expuesto por POUDEVIA (2016) se entiende por control de
mantenimiento, al conjunto de acciones encaminadas a preparar, programatr,
verificar los resultados de las actividades de sostenimiento; puesto que este fue
creado, para verificar que los protocolos y objetivos de una empresa,
departamento, institucién o producto cumplan con las normas y reglas fijadas,
lo que, evita irregularidades, a la vez corrige aquellas que frena la productividad

y eficiencia del sistema de calidad.

Cabe sefalar que, el control de mantenimiento es una etapa primordial en la
administracién y sostenimiento empresarial, pues sin él, el personal encargado
no podra verificar, cual es la situacion real de los equipos, asi mantener un
grado constante de flujo o funcionamiento del sistema total, detectando
cualquier desvio de los patrones normales, lo que hace posible la debida

regulacion y estableciendo medidas correctivas.

Por tanto, el control de mantenimiento, se basa en el proceso por el cual se
miden los resultados en relacion a los planes, permitiendo diagnosticar larazén
de las desviaciones y tomas de medidas necesarias, en cuanto la correccion;
de tal manera que la ejecucion se desarrolla de acuerdo con lo proyectado en

la regulacion de actividades planeadas dentro de una empresa o institucion.

Plan de accion

POUDEVIA (2016) define como plan de accién a la herramienta administrativa
o de gestidn, mediante la cual una organizacion, empresa u institucion traza el
camino hacia la consecucién de los objetivos, este comprende procedimientos
completos y detallados, aplicados en distinto niveles, asi mismo disminuye los
margenes de error; ademas, cumple con la premisa de segmentar un problema

mayor en metas pequefias y alcanzables.

De modo que; el plan de accién comprende una lista documentada, de las
actividades a realizar paso a paso con el fin de alcanzar el objetivo particular de

cualquier institucién, empresa u organizacion, en él se incluye todos los detalles
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a ejecutar, a la vez se designa al técnico, quien llevara a cabo la labor y los
recursos que se utilizaran, asi mismo se planifica el tiempo de duracion en cada

diligencia dentro del contexto industrial y de mantenimiento.

Por tanto, es indispensable que una organizacion o empresa ejecute el plan de
accion, pues en él se incluyen las acciones a realizar en las diferentes areas; a
la vez se requiere de expertos con diversos perfiles a fin de evaluar los
resultados obtenidos, asegurando la éptima estandarizacion de las actividades
realizadas y chequeo de los equipos de trabajos.

Reparaciones generales (chequeos)

Se entiende por reparaciones generales al proceso o0 chequeo de
mantenimiento, que se lleva a cabo permanentemente durante el
funcionamiento de los equipos; es decir, la aplicacion de técnicas correctivas y
preventivas e los instrumentos operados, al mismo tiempo se aprovecha la
disponibilidad del dispositivo, asi evitar que se presenten paros productivos y
afectacion en el rendimiento de un bien capital, propiedad de la empresa u
institucion.

Por lo tanto; en el mantenimiento general se trata un bien determinado de
manera que, se realizan actividades encaminadas, a revertir el deterioro de las
magquinas, a causa del uso excesivo de dispositivos en las diversas actividades
gue se realizan como parte del proceso industrial y econdémico de la empresa,
institucion u organismo; dicha accion suele ser ejecutada por especialistas en
la materia, siguiendo el protocolo de sostenimiento, lo cual impedira pérdidas

econdmicas significativas.

No obstante; es vital que en todo contexto industrial se implementen acciones
de chequeo constantemente en las maquinas, lo cual permite que, el sistema
de mantenimiento sea identificado y satisfecho en determinada necesidad;
asimismo garantiza la vida atil del dispositivo, dicho sostenimiento puede ser

realizado por el fabricante o el proveedor como parte del acuerdo de compra;
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sin embargo en el area de esterilizacion del hospital Cesar Amador Molina las
calderas son revisadas por el técnico delegado.

El conocimiento cientifico

Se define segin Gdémez (2011) el conocimiento cientifico como el conjunto
ordenado, comprobado y sistematizado de saberes obtenidos de forma
metddica a partir del estudio, observacion, experimentaciéon y el analisis de
fendmenos o hechos, para ello se vale de rigurosos procedimientos que dotan
de validez y objetividad a las conclusiones obtenidas. Este sistema de
conocimientos interrelacionados es ordenado, coherente, preciso, universal,

permite comprender, explicar la realidad de los fenémenos.

Es decir, el conocimiento cientifico es el conjunto de saberes comprobables; a
través de pasos contemplados en el método, aquellos juicios que se obtienen
mediante el estudio exhaustivo, metddico y verificable de los fendmenos, se
sustentan en evidencias y recoleccion de teorias; por tanto, es el instrumento
gue contribuye a la solucion de los problemas que enfrenta el hombre en los

diversos contextos.

De este modo que, el conocimiento cientifico se centra en la accion y efecto de
conocer; el sentido de cada una de las aptitudes que se perciben, por medio de
la aplicacion de técnicas , por lo que el saber es ejecutado por un especialista,
técnico u operador erudito en determinada area, ya sea en ciencias, industria,
educacion, salud, entre otras; siendo esta la razén que en una institucion de
servicios publicos como es el caso del Hospital Cesar Amador Molina sus
trabajadores estén estrictamente dotados de cognicién acerca del trabajo que

desempefian.

Saber critico fundamentado

De acuerdo con el autor Rey (2005) se define el saber critico como el
pensamiento razonable capaz de analizar y evaluar la l6gicas, en él predomina
siempre la organizacion y ordenacion; pues exige que se aducen los

fundamento o saberes de cada afirmacion, de tal forma no soportar las
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contradicciones si éstas surgen, obliga de inmediato la revision de la critica, es
decir opera de manera que evita la intromision de factores subjetivos,

aspirando a ser universalmente valido, asi lograr rigurosamente la objetividad.

Es decir que, el pensamiento critico se centra en la capacidad de analizar y
evaluar la informacién con respecto a un determinado tema, con el fin de
esclarecer la veracidad de dicha indagacion, para alcanzar una idea que lo
justifique y discernir la realidad de lo que se plantea, pues se trata de dudar se
trata de dudar de las averiguaciones, dogmas y axiomas absolutos que se
descubren hasta darles veracidad, sino se ignoran.

Por tanto, el saber critico, ayuda al ser humano a ser capaces de elaborar su
propio punto de vista en base a la comprobacion y contrastacion de datos,
operaciones y técnicas empleadas, para lograr la objetividad; asimismo se
relaciona estrechamente con la légica o la intuicion, permitiéndonos elaborar
nuevas estrategias, formas de ver y percibir los sucesos; a la vez tener una
buena capacidad de razonamiento nos ayuda a evitar el conformismo y a

avanzar en el ambito laboral.

El conocimiento empirico

Segun Gonzales (2011), define el conocimiento empirico al proceso que se
obtiene por medio de la experiencia, asociandose al entendimiento practico de
la vida cotidiana se obtiene por azar, luego de innumerables tentativas diarias,
por sus caracteristicas es a metddico y asistematico, Permitiéndole al individuo
manejar los asuntos de rutina; convirtiéendose indispensable para el

procedimiento continué en diversos campos industriales.

Por ende, se le conoce también como conocimiento vulgar; puesto que, es
propio de las personas comunes, sin formacion, pero con discernimiento del
mundo material exterior en el cual se halla inserto. A través de él las masas
conoce los hechos y su orden aparente y surte respuestas (explicaciones)
concernientes a las razones de ser de las cosas, siendo su fuente principal los

sentidos, por tanto, esta clase de ciencias es lo que puede catalogarse como
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saberes; ya que no parte de las suposiciones, ni deducciones ldgicas, sino de

la propia experiencia.

Siendo el conocimiento empirico la vivencia o experiencia propia de la persona
que experimenta la funcion de cualquier instrumento o procedimiento, donde
utiliza la percepcion a través de sus cinco sentidos, para ello emplea tres formas
de adquirirlo; mediante la experimentacion, observacion y repeticion, por tanto,
en cualquier empresa, institucién u organizacion dentro de su mano de obra se
encuentran trabajadores eficientes que desempefian sus acciones de forma

practica.

Las 9s de la calidad

Las nueve ese de calidad es una metodologia que tuvo su origen en Japon,
estan incluidas dentro de lo que se conoce como gemba kaizen o mejora
continua (Hiro yuki). En principio, este método se conocio como las cinco ese
de calidad, pues constaba de cinco pasos; Sin embargo, dado a la tendencia
evolutiva de todo procedimiento de calidad, el programa actual cuenta con
nueve pasos a seguir, lo que consisten en desarrollar actividades de
orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo, asi como la

seguridad del personas y equipos (Rey, 2005).

Por ello, esta metodologia esta evocada a entender, implantar y mantener un
sistema de orden y limpieza en la organizacion, vinculando los resultados
obtenidos a una mejora continua de las condiciones de calidad, seguridad y
medio ambiente, puesto que, es un programa consiste en desarrollar
actividades de orden e higiene laboral; asimismo la deteccidon de averias,
involucrando a todos los colaboradores. Por eso, la aplicacion de las nueve
ese de calidad asegura tener un area laboral limpia, segura y visualmente mas
organizadas reduciendo el indice de contaminacion, sobre todo en un hospital,
donde la higiene va de la mano con la salud, por esta razén cuentan con un

espacio de esterilizacion, lugar que se utiliza para la purificacion de los
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instrumentos utilizados en los diversos procedimientos quirdrgicos que se

realizan.

Seiri-Clasificar

Segun lo expresado por Rey (2005) Seiri — clasificar se basa en organizar,
separar lo que sirve de lo innecesario, mediante normas establecidas que
permiten utilizar los equipos sin sobresaltos; siendo la meta mantener el
perfeccionamiento; a través de planes de accibn que garanticen el
mejoramiento de los dispositivos, organizacién en los espacios laborales y evita

pérdidas de tiempo por no saber donde

Por consiguiente, Seiri es tener una mentalidad dispuesta al cambio, para la
superacion, organizacion y mejoramiento, que incluye tener criterio de
seleccidon y desapego a las cosas que no son de utilidad, teniendo en cuenta la
identificacion de elementos innecesarios; por lo que se debe hacer un listado
de elementos en desuso, esta permitira registrar la ubicacion, cantidad, y
posible causa sugeridas en la eliminacion a la vez se complementa por el

operario, encargado de la maquina.

Actualmente en el campo industrial, toda empresa o institucion debe contar la
organizacion adecuada en cada area de trabajo, asi como la debida rotulacion
de las zonas de peligro y vulnerabilidad, en el caso del hospital Cesar Amador
Molina se constatdé que cada instrumento, equipo y utensilios en su lugar

debidamente sefialados.

Seiton-ordenar

Harrison (2005) define el Seiton como aquello que, se enfoca en tirar lo que no
sirve y establecer normas de orden para cada cosa; ademas, coloca estas
normas a la vista, con el fin de que sean conocidas, lo que permitira practicar la
mejora de forma permanente en un futuro, facilitando la operatividad diaria, por
ello debe contarse con sitios debidamente organizados e identificados, asi

asignar un lugar a cada articulo.
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Seiso-limpieza

Segun Moulding (2010), este término consiste en eliminar todo polvo y
suciedad del lugar de trabajo; también implica inspeccionar el equipo durante el
proceso en que se le realiza la limpieza, ya que de esta manera se pueden
identificar problemas de averias, fallos, descomposturas o cualquier tipo de
fuga; ya que, el aseo no se centra Unicamente en mantener los dispositivos
estéticamente agradables, sino también identificar las fuentes que estan
propiciando la suciedad o contaminacién para poder sacarlas de raiz.

Dicho paso exige actuar sobre la fuente que emana la contaminacion, para
eliminar manchas, grasas, polvos del area de trabajo, lo que permitird mantener
condiciones adecuadas de aseo e higiene. desarrollar el habito de observar y
estar siempre pensando en el orden y la limpieza tanto de los dispositivos como

de las herramientas que se manipulan.

Seiketsu-estandarizar

Para Rey (2005) este paso se relaciona con los estandares de establecimiento
de limpieza, asi pues, consiste en distinguir facilmente una situacion normal de
otra anormal, mediante normas sencillas y visibles como el bienestar personal,
lo que implica el uso de vestimenta adecuada, elementos de proteccion
personal, seguridad, Optima iluminacion, proteccion contra ruido, buena
ventilacion, evitar olores desagradables, dotar de mobiliario y equipo
ergonomico, lo cual se vera compensado al disminuir las ausencias por
enfermedades, el agotamiento fisico, accidentes laborales y un incremento de

la productividad.

Shitsuke-disciplina
Esta técnica hace referencia a mantener la disciplina y rigor en la aplicacion de
consignas y tareas, para ello hay que realizar una autoinspeccion de manera

cotidiana; asimismo establecer la aplicaciéon de hojas de control, mejorar los

estandares de las actividades realizadas con el fin de aumentar la fiabilidad de
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los medios y el buen funcionamiento de los equipos en el area de trabajo Rey
(2005)

De este modo, capacitar a los colaboradores para que laboren con disciplina,
autonomia, buenos habitos de higiene; por ello es importante esforzarse en
cumplir diariamente con las tareas propuestas, aunque, implique luchar
constantemente contra la resistencia al cambio; asi mismo, crear conciencia de

la importancia de los principios y técnicas de las 9S’.

Shikari-constancia

Se entiende por constancia a la voluntad de accionar y no desfallecer ante lo
que podria decirse las “tentaciones” del dia a dia y de la mediocridad de los
buenos habitos de higiene, a la vez reducir el indice de impuntualidad, por lo
tanto, las tareas seran mas rapidas; lo que exige eficiencia al personal dentro

del trabajo que desempefia, asi evitar sucumbir ante lo habitual. Rey (2005)

Shitsukoku-compromiso

Para Lopez (2009), compromiso significa: “Ir hasta el final de las tareas,

proyectos; cumplir con responsabilidad contraida sin voltear atras

En otras palabras, es cumplir con lo acordado disciplinadamente de forma
constante; sin embargo, en la mayoria de los casos las personas no estan
totalmente comprometidas con sus obligaciones, pues se necesita
perseverancia para lograrlo, esta nace del convencimiento y entendimiento de

gue el fin buscado es util y urgente para la sociedad.

Seishoo-coordinacién

Para Rey (2005) la  coordinacion es vital entre los seres humanos, esta
consiste en trabajar conjuntamente, teniendo en cuenta que los individuos
colaboran al mismo ritmo con un propdsito en comun, esta manera de
compromiso se logra con tiempo, armonia y dedicacion, manteniendo buena

comunicacion entre todos los empleados.
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Es decir, la concordancia se centra en la colaboracion conjunta de los miembros
de una compafiia, para que marchen en una misma direccion, a fin de alcanzar
los objetivos propuestos, esto se logra; a través del didlogo, e implementando

métodos, ordenados, de comUn acuerdo e involucrar esfuerzos

Por tal razon, la coordinacién es la voluntad para hacer las cosas y permanecer
en ellas sin cambios de actitud, lo que constituye una combinacion excelente
para lograr el cumplimiento de las metas propuestas; dicho contexto se observé
en el hospital Cesar Amador Molina, del departamento de Matagalpa, en donde
sus trabajadores ejercen sus labores de forma armoniosa y conjuntamente,

demostrando excelente comunicacion.
Seido-sincronizacion

Rey (2005) expone que sincronizacion es la ultima s, la cual sirve como partitura
de una interpretacion musical, pues marca el ritmo de acciones, en ella se
incluyen las normas y procedimientos necesarios, para evitar que los esfuerzos
individuales se dispersen, asi generar resultados de calidad. Implementar este
tipo de acciones conlleva un camino largo, convirtiéndose en continuo proceso

cotidiano.

Asimismo; la aplicacion de la sincronizacion permite regular y normalizar
aquellos cambios que se consideren benéficos para la empresa, mediante
normas, reglamentos o procedimientos, o que sefiala como se deben hacer
las actividades que contribuyan a mantener un ambiente adecuado de trabajo;
a través de la aplicacion de manuales, libros de inventarios, reportes que sirven

de base para las emergencias industriales.

Por ende, es indispensable que en una empresa o institucion se aplique la
sincronizacion, puesto que, consiste en adoptar cambios beneficiosos para la
sociedad; asi como las actividades que contribuyen a mantener un ambiente
de trabajo 6ptimo, a través de la implementacion de reglamentos, con el cual

cuentan las instituciones publicas y privadas.
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Plan de integracion

Segun Mandujano (2012) define el plan de integracién como la metodologia que
expresa los recursos y las acciones implicadas en el funcionamiento de un
sistema o proyecto, este se lleva a cabo por las empresas o instituciones, con
el propésito de organizar y estructurar sus responsabilidades, asi alcanzar
mayor productividad y mejor ambiente laboral; ademas, sirve para demostrar la
importancia de cada individuo y de la labor que desempefia.

Por tal razén; el plan de integracion de las nueve ese de calidad se fundamenta
en el trabajo organizado y ordenado, con el que se pretende alcanzar el
maxima nivel de calidad; sin embargo, es necesario que la gerencia de la
empresa participe de manera activa en aplicar tales principios; asimismo,
capacitar los empleados a fin que conozcan los objetivos y organizacion de

dicho método.

Es decir; la implementacion de las nueve ese requiere de la ejecucion del plan
de integracion, en el que se integran los empleados de la empresa o institucion,
con el fin de realizar las acciones que en él se establecen, para garantizar el
desarrollo 6ptimo de las actividades propuestas, teniendo en cuenta la higiene

y estandarizacion de los equipos.

Filosofia de gestion de las 9S

Para Gomez (2014) las 9S tiene como filosofia de vida proponer, adquirir
habitos para clasificar manteniendo de lo necesario; a la vez organizar,
examinar, trabajar en las metas propuestas; asimismo la importancia de la
limpieza e higiene del area industrializada, asi como cuidar la salud fisica y
mental de los empleados, e implica ser disciplinados y demostrar perseverancia
en los buenos habitos y compromiso; estos deben permanecer hasta el final de

las tareas.
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Es decir, esta filosofia se enfoca en la organizaciéon, limpieza y buena
disposicion de las herramientas, junto con el mejoramiento continuo, con el
objetivo de convertirla en un habito. La implementacion de esta interesante
ideologia japonesa puede ser complicada; sin embargo, ofrece resultados muy
alentadores siendo uno de los méas importante el desarrollo y crecimiento de

una empresa a través de sus empleados.

Por ello, las nueve ese de calidad, siendo una técnica universal puede aplicar a
todo tipo de empresa u organizacion, para ello es necesario fomentar el trabajo
en equipo, con el fin de involucrar a todo el personal en el proceso de mejora,
partiendo del conocimiento individual de cada persona, logrando que se

convierta en un compromiso.

Mision y Vision
Segun, Gomez (2014), expresa que la vision de las nueve ese esta basada en
el kaizen, cuya traduccion del japonés significa (kai) para llegar a ser bueno

(zen), es decir, mejora continua. Hoy mejor que ayer, mafiana mejor que hoy,

esta filosofia insiste en que no puede pasar un dia sin haber una mejora.

Por ello, las nueve ese (9 S”) de calidad buscan generar un ambiente de trabajo,
organizacion, orden y limpieza en la empresa, que ademas de ser congruente
con la eficacia total, brinda al ser humano la oportunidad de ser muy efectivo,
puesto que, abarca el mejoramiento de las condiciones mentales de quien se

apega a esta metodologia.
Objetivos

Sanchez (2011) centra el objetivo de las nueve ese de calidad en la
construcciéon de un ambiente laboral propicio para una mayor productividad. Es
una filosofia japonesa basada en el orden y la organizacién que promueve un
trabajo eficiente y de maxima calidad, se caracteriza, también por ser el

fundamento de una conducta de trabajo disciplinada y constante.
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Al mismo tiempo; su objetividad contribuye en la construccion de un ambiente
laboral propicio para una mayor productividad, para ello establece habitos de
higiene que permiten realizar el trabajo de forma eficiente y de méxima calidad;
ademas se fundamenta por tener una conducta de compromiso disciplinado y

constante.

Dindmica Organizacional

De acuerdo con Ledén (1985), “una organizacion es en el sentido mas amplio,
un acuerdo entre personas, para cooperar en el desarrollo de alguna actividad.
Este acuerdo puede ser informal; ya que constituye una sociedad con base en
la ley estableciendo formalmente objetivos, estatutos, funciones y el nimero de

sus directivos.

Asimismo; la dinamica organizacional se centra en la identificacion, clasificacion
de actividades requeridas, asi como el conjunto de acciones necesarias para
alcanzar los objetivos propuestos, a la vez, incluye las tareas de o funciones
formalizadas de cada participante, cabe sefalar que debe contar con los
siguientes elementos: el ser humano, motivacion, medioambiente, liderazgo,
comunicacion, conflicto, poder, cambiar, toma de decisiones, participacion y

eficiencia.

De esta manera, la dinamica Organizacional se convierte en una piedra angular
para el personal que contribuye en la empresa u organizacion, puesto que,
dependen directa e indirectamente de los elementos operarios, con el fin de
producir bienes y servicios, atender a clientes, por tanto, en las instituciones

publicas del pais (hospitales) se brinda atencidén 6ptima al usuario.

Roles y Responsabilidades
Se define como rol, al conjunto de tareas, acciones o0 comportamientos

esperados que se atribuyen a una posicién en una organizacién, en él se refleja

la perspectiva del individuo, conforme a sus correspondientes funciones y
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responsabilidades; es decir que se debe definir las tareas a realizar con sumo

compromiso. Larios, Hugo Tomas (2011)

Aligual que en contexto social; también en el ambito laboral, una persona puede
tener varios roles, por ejemplo: trabajador del departamento, operario, miembro
sindicato o delegado de prevencion; sin embargo, cada papel precisa diferentes
tipos de comportamiento, los cuales exigen responsabilidades; siendo

obligacién y cualidad de todo ser humano.
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Marco contextual

El departamento de Matagalpa se encuentra localizado a 128 km de la capital, y tiene
una topografia bastante accidentada. Se ubica en el altiplano del centro de Nicaragua,
junto a Jinotega. Matagalpa se localiza en un area irregular rodeada por montafias,
con una elevacion de 700 metros sobre el nivel del mar con un clima tropical existente
en las planicies del Pacifico. Sus constantes lluvias permiten una vegetacion ecoldgica
muy verde. (https://www.intur.gob.ni/, 2022)

El municipio tiene una superficie de 640,65 km2 con una poblacion actual de 593 503
habitantes. De la poblacion total, el 49.4% son hombres y el 50.6% son mujeres. Casi
el 41.1% de la poblacion vive en la zona urbana (https://www.intur.gob.ni/, 2022).

Los servicios se complementan en las areas educativas y sanitarias, hay siete
universidades entre las que se destacan la Universidad Nacional Autbnoma de
Nicaragua (UNAN). FAREM-Matagalpa. Ademas, cuenta con sucursales bancarias de
los principales bancos del pais, casas comerciales, restaurantes, tiendas, clinicas
privadas y farmacias lo que hace de la ciudad el principal centro de servicios de la

region.

Matagalpa cuenta con un hospital regional, 3 hospitales primarios, 10 centro de salud,
1 policlinico, y 258 puestos de salud; sin embargo, desde tiempo antafio la emergencia
del Hospital Regional Cesar Amador Molina de la ciudad de Matagalpa es la mas
concurrida e importantes del pais, se ubica al norte de la ciudad en una loma desde
donde se aprecia, el rio Grande, el Mercado del Norte o de Guanuca y el populoso

barrio que lleva el mismo nombre.

La presente investigacion se lleva a cabo en el Hospital “Escuela Cesar Amador
Molina” conocido como hospital regional ubicado en dicho departamento; segun el
documento historial del centro asistencial proporcionado por (Davila, 1984) este abrid
sus puertas el 14 de agosto de 1984 clasificado como un hospital general, en la
actualidad, cuenta con 628 trabajadores, de los cuales 613 brindan sus servicios
directamente a la poblacion de la zona rural y urbana y 15 colaboradores

administrativos.
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Cabe mencionar que cuenta con 24 &reas de servicios las que se detallan a
continuacién: medicina interna, medicina general, ortopedia, oncologia, ginecologia,
pediatria/ neonatologia, oftalmologia, otorrinolaringologia, radiologia, anestesiologia,
cardiologia, urologia, neumologia, hematologia, unidad de cuidados intensivos (UCI),
rehabilitacion, urgencias, cirugia general, medicina preventiva, laboratorio,

esterilizacion, areas médicas, areas quirlrgicas, area de diagnostico y apoyo clinico.

Dicha investigacion se centra en la gestion de mantenimiento directamente en el area
de calderas (maquinas de vapor) el cual abastece diversas areas del hospital, este tipo
de maquinas aborda el uso de la energia de manera integral, desde la electricidad,
calefaccion, iluminacion, y generacién de vapor industrial para los procesos de

lavanderia, esterilizacion y alimentacion.

Actualmente la mayoria de estudios realizados tienen como objetivo mejorar la
problematica del sistema de emergencia hospitalario, sin embargo, nos olvidamos de
los establecimientos asistenciales periféricos de menor complejidad tecnoldgica donde
se podrian resolver la gran mayoria de problemas al asumir una mayor adecuacion de
estos recursos e incluir asi las 9s de la calidad. Si mencionadas normas se llevaran a
la practica correctamente se alcanzaria un porcentaje alto de productividad y mejor

ambiente laboral.
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Marco legal
Ley 618

TITULO XllI DE LOS PROCEDIMIENTOS PARA LA AUTORIZACION DE
FUNCIONAMIENTO DE LOS EQUIPOS GENERADORES DE VAPOR

Capitulo |
Requisitos para la Autorizacién

Articulo 200.- Solicitar por escrito a la Direccion General de Higiene y Seguridad del
Trabajo, del Ministerio del Trabajo, autorizacion para el funcionamiento del Equipo
Generador de Vapor, a fin de que, previa Inspeccion practicada por esta Direccion, se

otorgue la autorizacion correspondiente.
Capitulo Il

De los Procedimientos para la Obtencion de Licencia de Operacion de Equipos

Generadores de Vapor

Articulo 201.- La Direccion General de Higiene y Seguridad del Trabajo, extendera

Licencia de Operacion de acuerdo a las siguientes categorias: A, B, C.

Articulo 202.- La asignacion de las categorias las regulara el Ministerio del Trabajo a

través de la Direccion General de Higiene y Seguridad del Trabajo.
Articulo 203.- Las Licencias de Operacion tendran una vigencia de un afio.

Articulo 204.- La renovacion de las Licencias de Operacion seran reguladas por la

Direccion General de Higiene y Seguridad del Trabajo.
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Capitulo I
De las Salas de Caldera

Articulo 205.- Las calderas para establecimientos industriales deberan instalarse de
acuerdo a su clasificacion, en edificios separados, exclusivos y aislados, de
construccion resistente al fuego y lejos del sitio de transito normal de trabajadores,
situados a no menos de tres (3) metros de distancia de los edificios o centros de

transformacion de materias primas.
Capitulo IV
Accesorios y Equipos Auxiliares de las Calderas

Articulo 206.- Los accesorios que se instalan en las calderas o en las tuberias tendran

marcados los siguientes datos:

a) Nombre del fabricante;

b) Presiéon Nominal de Trabajo en N/m2 o Pa.;

c) Didmetro Nominal en mm.;

d) Direccion del Flujo de la Sustancia de Trabajo; y

e) En los volantes de los accesorios se indicara la direccion de giro durante la apertura

y el cierre.

Articulo 207.- Las valvulas de seguridad tendran marcados los siguientes datos:
a) Nombre del fabricante;

b) Diametro del asiento en mm;

c) Capacidad de descarga en kg/s; y
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d) Presion méxima de disparo en N/M2 o Pa.

Articulo 208.- Cada indicador de nivel del agua se unira al cuerpo de la caldera a la
columna de agua mediante tomas independientes, de modo que cuando indiquen la

posicién mas baja, quede aun cantidad suficiente de agua en la caldera.

Articulo 209.- Se instalara el manémetro principal en la Cadmara de Vapor o bien en la
parte superior de la columna hidrométrica de las calderas y otros en los sobre
calentadores, economizadores y tuberias de alimentacién, seran conectados por
medio de un tubo sifén de capacidad suficiente para mantener el tubo del manémetro

lleno de agua con su respectiva valvula de apertura.

Articulo 210.- Se instalaran termémetros para la comprobacion de la temperatura
interna de la caldera, todos los equipos y accesorios que contengan fluidos deben
contar con estos instrumentos de medicion para llevar el control de la temperatura

seleccionada.

Capitulo V

Régimen de Agua de las Calderas

Articulo 211.- Para todas las calderas, teniendo en cuenta su tipo de construccion, las

propiedades fisicas y quimicas del agua, la seleccion del tipo de instruccion para el

tratamiento del agua, sera elaborado por una empresa especializada en la materia.
Capitulo VI
Operacién de las Calderas

Articulo 212.- Las calderas de vapor, tanto de accionamiento manual como automatica
seran operadas por personal calificado, los que tendran la experienciay conocimientos

técnicos requeridos para una operacion eficiente y segura.
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Capitulo VII
Limpieza y Reparacion

Articulo 213.- No se efectuaran reparaciones en las calderas o lineas de vapor

mientras las mismas estén sometidas a presion.

Articulo 214.- Para la limpieza y reparacion al interior de las calderas, las véalvulas
principales de cierre de vapor, las de desagle y las de alimentacion de agua, se
cerraran herméticamente, sefialando con etiquetas o dispositivos la presencia de

personas al interior de las mismas.
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CAPITULO IlI: DISENO METODOLOGICO

En palabras de Almerco ( 2015)se define el disefio metodoldgico como la estructura a
seguir en una investigacion a fin de encontrar resultados confiables y su relacion con
los interrogantes, permitiendo al estudioso encontrar la solucion del problema
planteado; asi mismo, ayuda a alcanzar los objetivos especificos; puesto que
constituye la metodologia medular del plan de accién; por lo que hace referencia a
la descripcion de las unidades de analisis , las técnicas de observacion y recoleccion
de datos, procedimientos, instrumentos y métodos de analisis.

Tipo de Estudio
En funcion del propésito

Aplicada:

Segun Murillo (2008; P.27) la investigacidn aplicada recibe el nombre de “investigacion
practica o empirica”, que se caracteriza porque busca la aplicacion o utilizacion de los
conocimientos adquiridos, a la vez que se adquieren otros, después de implementar y

sistematizar la practica basada en investigacion.

Por lo antes expuesto, esta investigacion es de caracter aplicada ya que mediante el
proceso se pondra en préactica los conocimientos y técnicas adquiridas durante el
desarrollo del pensum de la carrera de ingenieria industrial, y se sustentara segun
fuentes tedricas consultadas, asi mismo enriquecer los saberes previos adquiridos en

el tema.

Por su nivel de Profundidad

Descriptiva

Arias (2006, p.24) define “una investigacion descriptiva como aquella que consiste en
la caracterizacion de un hecho, fenédmeno, individuo o grupo, con el fin de establecer
su estructura o comportamiento. Los resultados de este tipo de investigacion se ubican

en un nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se refiere”.
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Sustentado en lo anterior, esta investigacion tiene un alcance descriptivo; porque,
hace referencia a las caracteristicas de una situacion especifica, tal es el caso de la
aplicacion de las 9 s en las calderas de esterilizacion en el hospital Cesar Amador
Molina, de la ciudad de Matagalpa; lo que no implica emplear juicios de valor y procura
la objetividad sobre determinado fendmeno de estudio segun lo observado en el

contexto que se aplico.

Por la naturaleza de los datos y la informacién
Cualitativa

Los autores Blasco y Pérez (2007, P. 25), sefialan que la investigacion cualitativa
estudia la realidad en su contexto natural y como sucede, sacando e interpretando
fendmenos de acuerdo con las personas implicadas. Utiliza variedad de instrumentos
para recoger informacion como las entrevistas, imagenes, observaciones, historias de
vida, en los que se describen las rutinas y las situaciones problematicas, asi como los

significados en la vida de los participantes.

Basado en lo anterior la presente investigacion, es de caracter cualitativa; ya que, se
estudio la aplicacion de la 9 s de la calidad en un contexto natural, se analizé lo
observado y lo expresado por los sujetos participantes de estudio, dentro de su
contexto laboral, mediante la aplicacion de instrumentos (entrevistas, guia de

observacion, videos e imagenes) permitiendo obtener el informe de resultados final.

Por los medios para obtener los datos
De campo

Segun el criterio de Arias (2012; P.12), define: la investigacién de campo como aquella
gue consiste en la recoleccién de todos los datos directamente de los sujetos
investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos (datos primarios), sin
manipular o controlar variables algunas, es decir, el investigador obtiene la

informacioén, pero no altera las condiciones existentes.
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Tomando en cuenta el criterio del autor, la presente investigacion es de Campo; debido
a que, los datos e informacion recolectada mediante la observacion y entrevista se
tomaron directamente del hospital Cesar Amador Molina de la ciudad de Matagalpa,
especificamente en el area de esterilizacion, contexto donde se aplicoé el estudio,

siendo estos veraces y objetivos.

Por la mayor o menor manipulacion de variables
No experimental

Segun los autores Hernandez y et.al. (2006, p. 205) La Investigacidén no experimental
es aquella que se realiza sin manipular deliberadamente variables. Es decir, donde se
hace variar de forma intencional las variables independientes para ver su efecto sobre
otras variables. Se observan los fendmenos en su ambiente natural para luego

analizarlos.

Por lo antes expresado el disefio de esta investigacion es no experimental, pues no se
realizd6 manipulacion de las variables y se observé el fenbmeno en su contexto natural

para su posterior analisis de resultado.

Segun el tipo de inferencia
Inductivo

Para Hernandez Sampieri (2006, p. 107) “el método inductivo se aplica en los

principios descubiertos a casos particulares, a partir de un enlace de juicios”.

La presente investigacion es inductiva, en la que se aplicé un razonamiento l6gico
gue va de lo particular a lo general partiendo de las primicias observadas que daran

lugar a una conclusion.
Segun el periodo temporal en que se realiza

Transversal
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Segun Herndndez (2010; P.8), sefalan que los estudios de tipo transversal, son
aquellos en donde se recolectan todos los datos en un exclusivo momento, se recurre
a un corte o medicion en una sola oportunidad, con la finalidad de analizar y describir
el comportamiento de las unidades informantes en observacion, no pretende medir la
evolucién del fenébmeno en el tiempo, solo pretende generar resultados en un

momento

Esta investigacion es de tipo transversal; por lo que se defini6 el lapso en que se
realizé dicho trabajo investigativo, y no se continuara después del tiempo especifico;
ademas la recoleccion de datos esta centrada en un lugar delimitado, hospital
Regional Cesar Amador Molina, del departamento de Matagalpa;, en donde se
desarrollo6 el trabajo de campo.

Area de estudio

La presente investigacién se lleva a cabo en el Hospital “Escuela Cesar Amador
Molina” conocido como hospital regional ubicado en el departamento de Matagalpa; el
mencionado centro segun informacion proporcionada, este abrid sus puertas el 14 de
agosto de 1984 clasificado como un hospital general, en la actualidad, cuenta con 628
trabajadores, de los cuales 613 brindan sus servicios directamente a la poblacion de

la zona rural y urbana. Davila (1984)

Cabe mencionar que cuenta con 24 areas de servicios las que se detallan a
continuacién: medicina interna, medicina general, ortopedia, oncologia, ginecologia,
pediatria/ neonatologia, oftalmologia, otorrinolaringologia, radiologia, anestesiologia,
cardiologia, urologia, neumologia, hematologia, unidad de cuidados intensivos (UCI),
rehabilitacion, urgencias, cirugia general, medicina preventiva, laboratorio,

esterilizacion, areas médicas, areas quirargicas, area de diagnostico y apoyo clinico.

Esta investigacion esta centrada especificamente en el area de calderas o area de
esterilizacion la cual contiene en ella una serie de equipos encargados de transformar
un combustible fosil (gas natural, gas propano, carbén,) en energia térmica (CALOR)

mediante un proceso de la combustion, donde se llevan a cabo los procesos de
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esterilizacion del hospital, entendiendo por esterilizacion la total destruccion de todos
los microorganismos patdgenos y no patdégenos incluidas sus formas de resistencia

(las esporas).

Unidades de andlisis poblacion\ muestra

Poblacién

Segun el autor Arias (2006, p. 81) define poblacion como “un conjunto finito o infinito
de elementos con caracteristicas comunes para los cuales serdn extensivas las
conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por problema y por los
objetivos del estudio “"La poblacion objeto de esta investigacion es comprendida por
628 colaboradores que pertenecen a la fuerza laboral del Hospital “Escuela Cesar

Amador Molina”.
Muestra

Segun el autor Arias (2006, p.83) define muestra como “un subconjunto representativo
y finito que extrae la poblacién accesible”.

La muestra es no probabilistica dado que no se hizo procedimiento estadistico de
seleccidon. La muestra de estudio esta compuesta por 4 recursos humanos encargados
del area de esterilizacion, quienes son los que facilitaron los datos requeridos para la

investigacion.
Métodos e instrumentos de recoleccion de datos
Entrevista semiestructurada

Matas (2016, p. 222) define la entrevista semiestructurada “como una herramienta de
investigacion que es extremadamente rigida en sus operaciones y permite muy poco

0 ningun margen para incitar a los participantes a obtener y analizar resultados”.

En esta investigacion se utilizé como técnica de recogida de la informacion, la
entrevista semiestructurada; puesto que es una herramienta que permitid indagar
sobre la aplicacion de las 9s de calidad en las calderas de esterilizacion del hospital

Regional Cesar Amador Molina, el instrumento aplicado constdé de 15 preguntas
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abiertas en las que el técnico responsable de dicha é&rea, respondié de manera
coherente las interrogantes propuestas y, asi se alcanzo el objetivo propuesto. (Anexo
No.5)

Guia de Observacion

Segun el autor Arias (2006, p. 69) define la observacidn como “una técnica que
consiste en visualizar o captar mediante la vista, en forma sistematica, cualquier
hecho, fenémeno o situacién que se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en

funcion de unos objetivos de investigacion preestablecidos”.

Esta técnica se aplicé en las visitas de campo realizadas en el Hospital Cesar Amador
Molina mediante parametros que se valoraron, a través, de una lista de chequeo, en
la que se marcaron respuestas cerradas si 0 no, segun lo observado en el area. (anexo
No.6)

Confiabilidad y Validez de los instrumentos

Segun Linston y Turoff (2002; P.39) definen el método Delphi como una técnica de
estructuracion en el proceso de comunicacion grupal que es efectivo a la hora de

permitir a un conjunto de individuos tratar un problema complejo.

Para determinar la confiabilidad y validez de los instrumentos empleados, para la
recoleccion de datos, se utilizo el método Delphi, en el que se tomaron en cuenta a 5

expertos validadores. Ver comentarios en (anexo No. 1)

Procesamiento de datos y andlisis de informacién

Una definicion basada en los estudios de Cesar Augusto Bernal (2015) afirma que
esta es la parte del proceso investigativo que consiste en realizar el procesamiento
de los datos previamente obtenidos de la poblacion escogida durante el trabajo de
campo. Su finalidad es efectuar el analisis de acuerdo a los objetivos, hipétesis o

preguntas de la investigacion.

Después de aplicados los instrumentos se procedié al analisis y tratamiento de la

informacion obtenida. Se digitalizaron los datos de las entrevistas, guia de observacién
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y grupo focal, en el cuadro de triple entrada; esto permitié una vision mas amplia que

unida a la experiencia de los investigadores contribuyo al analisis.

Para la elaboracion del documento se utilizo, la plataforma operativa Windows, Word
20109.

Operacionalizacion de variables

Segun Hernandez (2015) operacionalizar una variable, es definir claramente la

manera como se observara y medira cada caracteristica del estudio. Ver anexo n°2

La operacionalizacion de variables consiste en determinar el método a traves del cual
las variables seran medidas o analizadas, las dimensiones vendrian a ser
subvariables o variables con un nivel mas cercano al indicador. Esta
operacionalizacion permite recoger sistematicamente datos sobre procesos que no
son directamente observables, o que aumenta la calidad de los resultados y mejora
la solidez del disefio.

Para el caso de definir a la variable procesos de mantenimiento, se usaron diferentes
subdimensiones que forman parte de la variable, como: mano de obra, equipos y
herramientas, enfoque de mantenimiento. A su vez, estas dimensiones, para poder
ser contrastadas empiricamente por el investigador, requieren operacionalizarse en
indicadores, que no son otra cosa que parametros que contribuyen a ubicar la
situacion en la que se halla la problematica a estudiar. En un sentido restringido, los
indicadores son datos. Para la variable procesos de mantenimiento, por ejemplo, en
la dimension mano de obra, los indicadores son mano de obra certificada y no

certificada.

50



CAPITULO IV: ANALISIS DE RESULTADOS

En este capitulo se encuentra el andlisis que se logré construir triangulando la
informacién bibliografica, los datos recogidos en los diversos instrumentos y la
experiencia del equipo investigador. Las visitas realizadas en el hospital Cesar Amador
Molina permiti6 observar el desarrollo de las actividades de mantenimiento que se
realizan al generador de vapor; asi mismo se aplicé una guia de preguntas al técnico
operario de calderas y al jefe de mantenimiento con el fin de identificar si se ejecuta la

metodologia de las 9s de calidad.

En la actualidad el mantenimiento que se le brinda al generador de vapor es preventivo
se realiza periddicamente (trimestral), para ello se cuenta con el apoyo de técnicos

especialistas en el area; asimismo anualmente se efectia mantenimiento general.

Al iniciar las acciones laborales se realiza limpieza en el area del generador por parte
del operario de calderas; no obstante, el hospital no cuenta especificamente con un
software para el dispositivo. Es importante sefialar que el hospital envia la solicitud de
requerimiento de mantenimiento y para la compra de repuestos y materiales al CEMED
guien se encarga de realizar el presupuesto de la compra, sin embargo, en algunos
casos se le permite al hospital realizarlo, ademas son ellos quienes realizan el

mantenimiento y manejan toda la informacion respecto a los costos.

Por lo anterior, se presenta el analisis de resultado de acuerdo al orden de los
objetivos, a la vez se describen los resultados correspondientes al primer, segundo y

tercer objetivo especifico.

Principio de operacion de las calderas

De acuerdo a las respuestas obtenidas en la entrevista realizadas e implementacion
de la guia de observacién, sea firme la importancia de esterilizar los equipos
quirdrgicos, segun lo expuesto por el operario nunca se les ha presentado una
situacion donde sus instrumentos estén mal esterilizados, esto indica que la
generacion de vapor de la caldera es vital en la higiene de utensilios utilizados en las

distintas areas del hospital.
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Un insumo indispensable en el estudio es el agua que se usa en las calderas; puesto
que, estas trabajan en funcion de la misma y asi generar el vapor. Mediante las
entrevistas realizadas pudimos confirmar que una de las principales debilidades en el
proceso de gestion del mantenimiento es el abastecimiento de agua, asi lo expresaron
los entrevistados; E1: La principal debilidad es el abastecimiento de agua, puesto que
de esta depende la mayor parte del funcionamiento de la caldera ya que sin agua no
se genera vapor, por lo tanto, no habria esterilizacion.

E2: una debilidad son los cortes de energia, ademas diversos factores internos y
externos los cuales impiden que las calderas funcionan a niveles 6ptimos. Esto puede

ser causal de un paro en el aprovisionamiento del servicio.

Dentro de los factores que nos mencionaron los entrevistados destacan los siguientes:

1. El abastecimiento de la empresa aguadora
2. El nivel de reutilizacion del agua
3. Los recursos usados para su flujo, como bombas y tanques de recoleccion

4. La disposicion de las calderas y el poco estudio que se realiza al recorrido del
agua
5. La falta de interés en realizar pruebas para mejorar el esquema de tuberias

para aumentar la eficiencia.

Procesos de mantenimiento

Las herramientas de control generalmente llamadas “indicadores” informan sobre tres

sucesos importantes para detectar el desarrollo de nuestros planes:

1. Lo que se supone que debe acontecer.
2. Lo que esta aconteciendo.

Este mantenimiento también es denominado “mantenimiento reactivo”, tiene lugar
luego que ocurre una falla o averia, es decir, solo actuara cuando se presenta un error

en el sistema. En este caso si no se produce ninguna falla, el mantenimiento sera nulo,
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por lo que se tendrd que esperar hasta que se presente el desperfecto para recién

tomar medidas de correcciéon de errores.

Como debilidades encontradas, una de las méas notorias fue la carencia de un almacén
minimo de repuestos para las calderas. En caso de que exista una averia, la pieza
debe buscar en el mercado en el momento posterior al que se da la falla. Esto ralentiza
el tiempo de respuesta y se puede exceder el plazo de una semana para su correcta

reparacion.

Otro punto que se detecto fue la dependencia de la empresa subcontratista para poder
realizar mantenimientos preventivos. El mantenimiento predictivo no existe y, por
tanto, los equipos y herramientas que se utilizan se reducen a los operativos. No se

cuenta con equipos que permitan hacer pruebas para anticipar las fallas.

Los trabajadores garantizan que los manuales de los equipos son suficientes para
intervenir la maquina. En la entrevista se menciona que se recibe capacitacion de la

empresa subcontratista, pero no se mostraron pruebas al respecto.

E1: si se reciben capacitaciones por parte del CEMED quienes son los encargados de
reparar los equipos meédicos y no médicos en el MINSA y también por GORA quienes

vendieron la caldera Sincal.

E2: si recibimos capacitaciones.
Mano de obra

Es toda accidon humana que, mediante la aplicacién de los conocimientos cientificos y
técnicos, contribuye al 6ptimo aprovechamiento de recursos existentes en el habitat
humano y propicié con ello, el desarrollo integral del hombre y de la sociedad. La

preservacion es la accion humana encargada de evitar dafios a los recursos existentes

Dentro de este marco, en las clinicas publicas es evidente que la mano de obra se
convierte en el instrumento fundamental, para la ejecucion de la asistencia que se
brinda; por ende, el hospital Cesar Amador Molina siendo un centro con gran demanda

de servicio, cuenta con 628 trabajadores de mano de obra directa e indirectamente su

53



personal es de 15 empleados, en cuanto el &rea de esterilizacion cuenta con 4

colaboradores.

El conocimiento técnico de los colaboradores es uno de los puntos mas valiosos con
los que cuenta el hospital en el area de calderas. Pudo observar que manejan sus
funciones con destreza. Sin embargo, no existe un plan de evaluaciones y
capacitaciones estructurado que permita al operador alcanzar la excelencia. La
empresa no tiene un plan de sucesién y esto evidencia que no hay una vision de

crecimiento en el area de estudio.
Enfogue de mantenimiento

De acuerdo con las respuestas obtenidas existe el mantenimiento preventivo una vez
al afo la caldera (powermaster) y cada seis meses a la caldera (sincal) y
mantenimientos correctivos segun lo amerite. Por tal razon es necesario que; el
mantenimiento correctivo se plantee no solo con el fin de corregir las averias, sino
garantizar el correcto funcionamiento de las maquinas, asi evitar el retraso productivo
por los desperfectos, respondiendo a un periodo de uso fiable; con el objetivo de que
las calderas se conserven en oOptimas condiciones de labor, en el hospital Cesar
Amador Molina se ejecuta de forma constante el sostenimiento preventivo a los
equipos.

A nivel contable no se puede medir el impacto de una averia, por lo que el hospital no
puede tener claridad sobre la importancia de aplicar mantenimiento preventivo. La
dependencia de un area externa limita el interés por realizar un estudio de
costobeneficio.

Gestion de mantenimiento

El mantenimiento preventivo programado se realiza de forma periddica siguiendo un
plan previamente establecido y tiene como finalidad evitar problemas de

funcionamiento.

Mantenimiento correctivo programado se realiza de forma inmediata a la averia, se

define al mantenimiento como todas las acciones que tienen como objetivo mantener
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articulos o restaurarlos a un estado en el cual pueda llevar a cabo una funcion
requerida estas acciones incluyen combinacion de las acciones técnicas y

administrativas correspondientes.

Evidentemente que la gestion de mantenimiento permite a los gestores controlar los
procesos, para que todo fluya segun lo previsto y sin fallos inesperados; ademas,
reduce el lapso de inactividad a causa de averias; de esta manera, se puede ahorrar
tiempo en reparaciones y reemplazos de emergencia; siendo esta, la razén por el cual,
en las fundaciones, establecimientos, entidades publicas, empresas y micro empresas
crean detalla mente un plan de gestion de mantenimiento.

Se pudo notar que no existe un analisis de los reportes de averia que actualmente se
llenan, y por tal razén, no se pueden hacer conclusiones sobres los causales que
mayor impacto generan en los paros de las calderas. Los recursos estan, pero el uso

gue se les da es con el minimo esfuerzo.
Plan de accion

Es indispensable que una organizacion o empresa ejecute el plan de accion, pues en
el se incluyen las acciones a realizar en las diferentes areas; a la vez se requiere de
expertos con diversos perfiles a fin de evaluar los resultados obtenidos, asegurando la
Optima estandarizacion de las actividades realizadas y chequeo de los equipos de

trabajos.

En el focus group realizado, ver anexo N° 7 se denota el interés de los trabajadores
de mejorar, pues aportaron ideas valiosas para crear un plan de accion que mitigue
los problemas que se han ocasionado. También se pudo observar que existe gran

interés en proponer NUevos proyectos.
Conocimiento cientifico

El conocimiento cientifico se sustenta en evidencias, de acuerdo a los resultados
tienen un buen conocimiento, segun los entrevistados, parte la han adquirido mediante

el estudio riguroso, metédico y verificable de los fendmenos de la naturaleza.

55



El equipo de mantenimiento tiene un nivel aceptable de conocimiento cientifico puesto
gue tienen cocimiento el cual han adquirido a través de capacitaciones para el manejo
de calderas, pero su fuerza radica en el conocimiento que se ha adquirido por la
experiencia. Las personas entrevistadas expresaron que la mayor parte de las
decisiones las toman por sentido comun. Ademas, demostraron que intentan en el

ejercicio de sus funciones prevenir los errores antes de que estos sucedan.

E1l: chequeo los pardametros al recibir mi turno, asegurando asi el buen

funcionamiento.

E2: aprendiendo lecciones de errores sucedidos.
Las 9S de la calidad

En cuanto a las 9S vimos que se aplican de manera empirica bastante acertadas, lo
gue se necesita es afianzar las bases de una manera estandarizada. Las siguientes
afirmaciones demuestran el nivel de implementacion de cada una de las 9 s, las cuales

fueron evaluadas en la guia de observacion:

1. SEIRI: CLASIFICACION

Las areas de trabajo cuentan con los equipos y herramientas necesarias.

Los pasillos y areas de trabajo estan sefializados.

Las instalaciones son adecuadas para el buen funcionamiento de los equipos.
Se pueden mejorar las condiciones basicas de seguridad.

Se pueden eliminar algunos objetos que no aportan nada a las funciones.

Se puede mejorar la forma en que se organiza la papeleria.

2.SEITON: ORGANIZACION

Existe un lugar especifico para cada objeto, equipo o herramienta
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El material, herramientas y materia prima estan codificados
Se puede aprovechar mejor el espacio con el que se cuenta

Se puede cambiar el tipo de unidad de almacén para cada tipo de herramienta o

material, con el objetivo de ahorrar espacio

Se pueden mejorar los formatos que se utilizan para los reportes.

Se puede mejorar el acceso de los operadores a los manuales.

Se puede mejorar el tiempo que se ocupa para encontrar la herramienta adecuada
Se pueden mejorar las condiciones de los uniformes y equipos de proteccion personal.
3. SEISO: LIMPIEZA

El area de trabajo esta libre de basura

Se puede implementar un sistema de clasificacion de la basura.

Se carece de estandar de limpieza que permita hacer eficiente la actividad de limpieza

programada

Se pueden acondicionar estaciones de limpieza donde se pueda acceder a las

herramientas de manera rapida.

4. SEIKETSU: ESTANDARIZACION
Estan identificados los riesgos y las zonas de peligro

Existe rotulacion de salida de emergencia dentro de la instalacion Existen sefiales

visibles informativas y actualizadas

5. SHITSUKE: DISCIPLINA

El operario no sigue un procedimiento estandar en sus actividades
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6. SHIKARI: CONSTANCIA

No existe un mural donde se retroalimenta de los resultados obtenidos y se mida la

constancia.

7. SHITSUKOKU: COMPROMISO

Se muestra de mente abierta para apoyar en nuevas ideas.

8. SEISHOO: COORDINACION

Existe un rol de trabajo para mejorar las actividades de mantenimiento del proceso de
caldera.

No hay un plan de trabajo que involucre a los agentes externos.

No se notifica a todas las areas el impacto de los mantenimientos correctivos
realizados
9. SEIDO: SINCRONIZACION

Existen procedimientos, politicas y soporte técnico documentado. Se evalta el

desempeiio del equipo y se revisan indicadores. (Autoevaluacion)

Con el Focus Group realizado, se pudo realizar lo siguiente:

FODA de la situacion actual

Después de introducir el grupo focal se realizé una lluvia de ideas para que cada
participante, desde su perspectiva, pudiese compartir lo que considera que son
fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas en el proceso de mantenimiento

del area de calderas.
a) Fortalezas
e El hospital cuenta con dos calderas, si falla una, la otra asume la demanda del

servicio.
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El personal de mantenimiento tiene el conocimiento para operar de forma
segura los equipos y, ademas, demuestran compromiso.

Se cuentan con los equipos necesarios para poder intervenir los equipos en
caso de que esté presente una falla.

Los operadores conocen el funcionamiento de las calderas y saben usar los
instrumentos de forma adecuada para proveer una posible falla, y asi aplicar

un mantenimiento preventivo.

b) Debilidades

e El hospital depende de un tercero (subcontratista) para realizar un
mantenimiento planeado.

e Las garantias de los equipos no estan vigentes, por la edad del activo, por
lo que las reparaciones implican costos considerables.

e El hospital encuentra dificultades en mantener los niveles de agua
adecuados para el buen funcionamiento de las calderas.

e El hospital carece de instrumentos hidrostaticos que permitan realizar
pruebas o ensayos para prever dificultades segun las variables de
funcionamiento.

e No se tiene espacio suficiente para almacenar todas las herramientas y

equipos.

c) Oportunidades

La empresa subcontratista puede proveer de conocimientos especializados en
el manejo adecuado de los equipos y de la maquinaria.

La existencia de dos calderas permite al hospital la creacion de un plan de
intervencidén para mejorar las condiciones de una de ellas sin que tenga que
trabajar, ya que la otra puede asumir la demanda del servicio.

Las 9S podrian mejorar la eficiencia de las operaciones si se aprovechan
adecuadamente los equipos con los que se cuentan. En la zona existen varios

talleres con los que se puede hacer un convenio para el maquinado de piezas
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sustitutas, y crear un almacén de repuestos, con la debida certificacion del
proveedor del equipo y de la empresa subcontratista. d) Amenazas

e Las piezas internas de la maquina no se encuentran facilmente en el mercado,
por lo que una averia puede generar grandes tiempos de paro en los equipos.

e El costo de los repuestos originales es elevado.

e El suministro de agua y el tratamiento de la misma depende de otro sector de
servicio.

e La demanda del servicio puede ascender subitamente segun las necesidades
del hospital.

2. Aplicacion actual de las 9 s

Después de explicar conceptos concisos sobre la filosofia de las 9 s, cada participante
opind sobre si cada S se aplicaba actualmente. La metodologia para evaluar el grado
de aplicacion fue poner un puntaje del 1-10, dependiendo de la opinion subjetiva de

cada uno. El resultado ponderado de la calificacion fue el siguiente:

Clasificar: 8/10 Organizar
6/10
Limpiar: 7/10

Estandarizar: 6/10
Disciplinar: 8/10
Constatar: 6/10
Comprometer: 9/10
Coordinar: 5/10

Sincronizar: 5/10
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llustracién 1. Nivel de implementacion de las 9S

Nivel de implementacion de 9 S en Area de

Calderas
Clasificar
10
Sincronizar 2 Organizar
Coordinar Limpiar
Disciplinar Estandarizar
Constatar Comprometer

Fuente: construccion propia

Como se puede notar, hay una implementacion basica de los conceptos de 9S, sin
embargo, se necesita un margen de mejora, siendo el area mas débil la coordinacion
con los equipos de trabajo externos, tanto CEMED desde la planificacion del

presupuesto como la empresa subcontratista que aplica el mantenimiento preventivo.

3. Integrar las 9 s al plan de mantenimiento

Los participantes propusieron acciones para integrar las 9 S al plan de mantenimiento

de forma que se pueda elevar la eficacia del proceso de gestion actual:

e Crear rutinas de limpieza para cada equipo semanales, quincenales y
mensuales, que puedan documentarse debidamente, y archivarse.

e Restructurar el area de almacenamiento de equipos y herramientas para
aprovechar el espacio disponible.

e Capacitar a todo el equipo sobre las 9 s y la importancia de su aplicacién.
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Planificar una implementacion de la filosofia por medio del compromiso de la
alta administracion del hospital, aplicando las 9 s desde las oficinas.

Evaluar el estado de los equipos de proteccion del personal y gestionar en el
presupuesto la compra periddica de los mismos para que estos puedan
cambiarse en el momento oportuno.

A largo plazo, crear un almacén de repuestos, planificando la compra de las
piezas claves de la maquina y que pueda existir un inventario en caso de una
averia, para evitar paros prolongados.

Coordinar con la empresa subcontratista un plan de intervencién no solo
preventiva, sino también predictiva, gestionando la realizacién de pruebas por
parte de su equipo.

Invertir mas en el proceso de capacitacion de los operadores no solo en el tema
de operacion de la caldera, sino en condiciones basicas, cero riesgos y
seguridad industrial.

Gestionar evaluacion periddica de los equipos y abrir proyectos de mejora que
puedan aumentar el rendimiento de los mismos, como la instalacion de bombas
para aumentar los niveles de agua y los sistemas de almacenamiento y

reutilizacion.
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Plan de integracion metodologia de las 9s de la
calidad, en el Hospital Escuela Cesar Amador

Molina.

Tercer cuatrimestre 2022.

[ LAESTRATEGIADE LAS 9 S’s J

RELACION CON
LAS COSAS

4 SEIRI §
SEITON
SEISO

\CLASIFICACIONY]

RELACION | RELACION
CON USTED CON LA
MISMO ‘ EMPRESA

I SEIKETSU %

SHITSUKE
SHIKARI
SHITSOKOKU

¥ ‘BIENESTAR

PERSONAL

N -DISCIPLINA |

\ ymrv m

63



1. Propdsito:

El siguiente manual tiene como proposito proporcionar los lineamientos y las
actividades a desarrollar para implementar las 9's en el Hospital Cesar Amador Molina

para alcanzar los siguientes objetivos:

e Organizar y estandarizar las areas de trabajo dedicadas a la producciéon de
mesas y tachos.

e Adoptar una nueva cultura de trabajo basada en el compromiso, trabajo en
equipo, responsabilidad, orden y disciplina para mejorar la productividad de la
empresa.

e Desarrollar un ambiente laboral agradable, de seguridad, orden, limpieza y que
mejore continuamente el desempefio de las actividades de trabajo diarias.

e Mejorar continuamente este manual.
2. Alcance
Aplicable solo a las areas de Calderas en el Hospital Cesar Amador Molina.
3. Responsabilidades

Alta Gerencia: Brindar todos los recursos y financiamiento necesarios para la

implementacion de este manual.

Comité 9'S: Dar seguimiento a este manual, planificar y desarrollar las actividades 9's

asi como revisarlas y aprobarlos y proponer mejores.

Gerente de mantenimiento: Encargado de transmitir e inspeccionar las actividades 9'S

al personal de produccion.

Supervisor de mantenimiento: Supervisar que el personal de produccion implemente
de manera efectiva las actividades planificadas, asi como revisar y tomar nota de los

resultados obtenidos.

Personal de mantenimiento: Implementa las actividades 5'S en sus areas de trabajo.
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4. Introduccién

Las 9'S es una metodologia de trabajo, originaria de Japén, después de la Segunda
Guerra Mundial, y se basa en los principios de aumento de la productividad, reducir el
consumo de materiales y los tiempos de trabajo. Se llaman 9'S por sus siglas en
japonés y significa:

e Seiri (Seleccionar)

e Seiton (Organizar)

e Seiso (Limpiar)

e Seiketsu (Estandarizar)

e Shtisuke (Autodisciplina)
e Shikari (Constancia)

e Shitsukoku (compromiso)
e Seishoo (coordinacion)

e Seidoo (estandarizacion)

Las 9'S plantean conductas de trabajo dedicadas a tener areas de trabajo méas
productivas, ambientes confortables, limpios y ordenados, de manera que el trabajador

realice sus actividades mas eficientemente y adopte mejores practicas de trabajo.

Muchas empresas alrededor de todo el mundo ya han adoptado esta metodologia con
resultados sobresalientes. Sin embargo, para alcanzar dichos resultados, todo
comienza por la concientizacion de la gente, el personal, el cual es importante que

esté capacitado y concientizado de la importancia de esta metodologia.
5. Marco Tedrico 9'S
a) La primera S, Seiri (Seleccionar):

Significa eliminar o descartar del area de trabajo, todos aquellos elementos

innecesarios y que no se utilizaran para trabajar.
¢En qué consiste?
e Seleccionar — clasificar, lo necesario y lo innecesario.
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e Mantener lo que se necesita y retirar todo aquello que sea excesivo y ocupe
espacio de trabajo.

e Separar los elementos a usar de acuerdo a su frecuencia de uso, impacto en la
seguridad, naturaleza, para agilizar las labores de trabajo.

e Eliminar informacion innecesaria que pueda provocar errores de interpretacion.

¢, Como realizarlo?

e Revisar el area de trabajo
e Separar lo que sirve de lo que no sirve
e Definir un lugar para almacenar las cosas que no se van a usar.

e Luego de realizar la clasificacion de los elementos, se procede a ubicarlos

segun su frecuencia de uso.
Beneficios:

e Eliminacion de desperdicios.

e Aprovechamiento del espacio util en los centros de trabajo.

e Mejor distribucion de los recursos.

e Facilita el control visual de materias primas que se vayan agotando y aquellas

gue necesiten ser procesadas.

b) La segunda S, Seiton (Organizar):
Consiste en organizar los elementos clasificados previamente, de modo que
se puedan localizar facilmente.
¢En qué consiste?

e Disponer de un sitio adecuado para cada elemento a usar en el area detrabajo,

para facilitar su ubicacion.

e Facilitar la rapida identificacion y ubicacion de los elementos requeridos en el

area de trabajo.

e Realizar la limpieza general con mayor facilidad y seguridad.
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e Liberar espacio.
e Mejorar la informacion disponible en el area de trabajo de manera a evitar

errores y riesgos potenciales.
¢, Como realizarlo?

e Colocar y distribuir las cosas en el lugar que les corresponde.

e Mantener la ubicacion de las cosas de manera que se pueda acceder a ellas
facilmente.

e La rapida localizacion permitird tener facil acceso a las cosas, en el momento

gue se necesiten.
Beneficios:

e Reducir los tiempos de busqueda de herramientas.

e Minimizar errores.

e Eliminacion de pérdidas por errores

e Prevenir posibles desabastecimientos de materias primas, materiales, etc.

e Contar un control visual que identifiqgue herramientas y materiales.

c) Latercera S, Seiso (Limpiar):
Limpiar para eliminar polvo, suciedad y cualquier contaminante de los
elementos del area y de la propia area de trabajo.
¢En qué consiste?

¢ No consiste solo en limpiar, sino también eliminar la causa raiz de cualquier tipo
de fuente de contaminacion.

e Integrar la limpieza como parte del trabajo cotidiano.
Se puede realizar en tres etapas:
1. Limpieza del area individual

2. Limpieza de areas comunes
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3. Limpieza de éareas dificiles
Beneficios:

e Disponer de un area de trabajo organizado y pulcra.
e Prevenir contaminacion de los procesos.

e Prolongar la vida util de instalaciones y equipos.

d) Lacuarta S, Seiketsu (Estandarizar):
Significa repetir y mejorar continuamente los logros alcanzados por las tres
primeras “S". De no conservar los logros adquiridas, las probabilidades que el

area de trabajo vuelva a estar desordenada, sucia y sea complicado trabajar ahi, son
altas.

¢En qué consiste?
Mantener el grado de limpieza y organizacién, alcanzado con las tres primeras S.

Entrenar y capacitar al trabajador en cuanto a normas y reglas (de lubricacion,

limpieza) de manera que se fomente el mantenimiento auténomao.

Establecer estandares que sirvan como referencia para el cumplimiento de las normas

y auditorias.

Recomendaciones:

e Distribucion y descripcién general de areas, equipos, herramientas, materiales,

etc.
e |dentificacion de cada documento y elemento.

e Evidenciar las condiciones actuales y anteriores.
Beneficios:
e Facilita el mantenimiento de las areas.

e Mantener documentacion escrita de las actividades y logros realizados.
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e Mejora la comunicacion.
e Es una fuente para adquirir conocimientos de actividades anteriores.

e Reduce tiempos de busqueda

e) Laquinta S, Shitsuke (Autodisciplina):

Significa usar los métodos establecidos y estandarizados como cultura y filosofia de
trabajo para el trabajador, que se vuelva su habito de trabajo y adopte el circulo de

Deming para mejorar continuamente su trabajo.
¢En qué consiste?

e Respetar los estandares y normas establecidas para mantener el area de
trabajo limpia y organizada.

e Realizar por el propio trabajador un control personal de sus actividades.

e Promover el habito en el trabajador acerca de en qué medida se estan
cumpliendo las normas y estandares y que debe hacerse.

e Mejorar el respeto propio y hacia los demas.
Beneficios:

e Fomenta una cultura de concientizacion, respeto y cuidado de los recursos de
la empresa.

e Clima laboral agradable.

e Personal comprometido con los objetivos de la organizacion.

e Aumento de los niveles de calidad lo cual se traduce en una mayor satisfaccion
del cliente.

e Centros de trabajo mas atractivos para laborar

f) Lasexta S, Shikari (constancia)
¢En qué consiste?

Consiste en la voluntad de mantenerse firme en una linea de accién y con la mente en
positivo hacia el desarrollo de una actividad. Por ejemplo, al mantener los buenos
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habitos en la préactica diaria, a través de la planificacion y control permanente de las
tareas, de la limpieza, del orden o de la puntualidad constante en su vida.

Beneficios:

e Se disminuye la cantidad de tiempo perdido, si hay voluntad de hacer las cosas.

e Se acompafia de motivacion de los beneficios de meta.

g) La séptima S, Shitsokoku (compromiso)
¢En qué consiste?

Consiste en cumplir con lo pactado, en hacer todo el esfuerzo por cumplirlo. Es
una actitud que nace desde el convencimiento y se manifiesta en entusiasmo dia a
dia. Para ser posible, el compromiso debe manifestarse en todos los niveles de la
organizacion.

Beneficios:

e El proyecto se llevara a cabo en el tiempo estimado sin perdidas.

h) La octava S, Seishoo (coordinacion)
¢En qué consiste?

Consiste en una forma de trabajo en conjunto, donde todos los individuos trabajan al

mismo ritmo y hacia los mismos objetivos. Esta manera de trabajo se logra con tiempo

y dedicacion, manteniendo la buena comunicacion entre todos los empleados.

Beneficios:

e Mantener buena comunicacion de los avances como las demoras en tiempo.

e Realizar mayor énfasis en la etapa menos desarrollada.
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i) Lanovena S, Seido (estandarizacion)
¢En qué consiste?

Consiste en adoptar como costumbre los cambios que se consideran beneficiosos
para la empresa o aquellas actividades que contribuyan a mantener un ambiente de

trabajo Optimo, a través de la implementacion de normas, reglamentos o

procedimientos.
Beneficios:

e Cualquier trabajador sea del area o no, podra realizar el trabajo sin problemas.

e Se podréa contrarrestar mucho mejor un percance con la documentacion.
6. Metodologia implementacién manual 9'S
¢ Como realizar un programa de 9'S?
Para lograr implementar y hacer que este programa sea beneficioso sostenible en
el tiempo, se deben seguir las siguientes fases y etapas:
Fase 1: Planificacion Preliminar
Etapa 1-Compromiso de la Alta Direccion

La Alta Direccion estd conformada por la Gerencia General, la cual debe
comprometerse y comprender la importancia de realizar cada fase y etapa del presente
manual para alcanzar los objetivos planteados. Parte de su compromiso, es tener una
participacion activa en todas las fases y etapas del manual, como proveer y financiar
los recursos necesarios, generar cambios y propuestas de mejoras, toma de
decisiones, entre otros. EI compromiso de la Alta Direccion debe estar también
reflejado de manera que esta motive y fomente la participacion de todo su personal,

asi como el trabajo en equipo para alcanzar los objetivos y beneficios de las 9°'S.
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Etapa 2- Comité 9S

Se conforma un Comité encargado de gestionar el Manual y la ejecucién del Programa

9°S, conformado segun la estructura organizacional del Hospital Cesar Amador Molina.

Los integrantes de dicho comité, deben estar conformados por integrantes de distintas

areas, comprometidos con el programa, encargados de hacer tareas como las

siguientes para cada fase:

Hacer
Verificar

FASE TAREAS A REALIZAR

-Planificar actividades de trabajo
-Gestionar recursos necesarios
-Controlar y gestionar los costos
incurridos

-Comunicar a las partes involucradas

las actividades planificadas.

-Dirigir reuniones del Comité 9°'S
-Planificar los programas de
capacitacion

-Incentivas el trabajo en equipo y
fomentar la participacién de todo el
personal.

-Realizar y dirigir las actividades de

ejecucion del programa 9°S

-Dar seguimiento a las actividades de
trabajo

-Analizar los resultados obtenidos por
parte de los indicadores propuestos.
-Realizar inspecciones y auditorias

internas.

72



Actuar -Tomar Acciones correctivas de ser
necesarias.

-Registrar los acontecimientos
ocurridos y acciones realizadas.
-ldentificar nuevas oportunidades de

mejora

Etapa 3-Difusion de las 9S.

Parte del compromiso de la Alta Direccién consiste en realizar la difusion de las
decisiones tomadas, asi como los objetivos que se desean alcanzar, dirigida a todo el
personal. Luego, debe asignar al Comité la elaboracion de un cronograma, el detalle

de las actividades a realizar, reuniones, etc., asi como los objetivos a alcanzar.
Etapa 4-Planificacién de las actividades.

Previo a la fase de implementacion, se deben planificar las actividades, realizar
cronogramas de las actividades a ejecutar, para realizarlas de manera efectiva. En
otras palabras, esta fase consiste en realizar un plan de trabajo definido de las 9°S, tal

como lo muestra el cronograma siguiente:
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CRONOGRAMA DE LAS 9S

N° NOMBRES DE AG

AREAS

(B Organizacion S1|S2|S3|S1|S2|S3|S1|S2|S3|S1|S2|S3
del comité de
las 9s
Al Planificacion X |x |X
de actividades
Il Anuncio X |x |[x |X
oficial/ difusién
/8 Capacitaciones X [ X
9s
I Seiri X
Il Seiton X
A Seiso
Al Dia de la X
limpieza
Bl seiketsu X
BN Shitsuke X
BEN Auditorias
internas
BN EVALUACION X X | x
DE
RESULTADOS

Etapa 5- Capacitacion del personal

Realizar capacitaciones internas con la finalidad de transmitir los conocimientos y
bases necesarias sobre las 5'S, para el personal de la empresa. La idea de esta etapa

es concientizar a los trabajadores sobre la importancia y beneficios que pueden traer
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el orden, la limpieza en las areas de trabajo, asi como la responsabilidad y disciplina

como nueva cultura de trabajo, para el negocio.

La capacitacion debe realizarse primero a los niveles y rangos mas altos, como el

personal de la Alta Gerencia, Gerente de Produccion, Supervisor de Produccion, asi

como los miembros del Comité 9°'S.

Es labor del Comité 9°'S velar porque todo el personal haya recibido la capacitacion

correspondiente.

Para realizar la capacitacion se necesita:

Material de capacitacion

Designar instructores

Lista de asistencias

Sesiones de no mas de 3 horas semanales.

Acondicionar un recinto o area de la empresa para realizar las capacitaciones.

Fase 2: Ejecucion

Etapa 1: Implementacion de Seiri

Pasos para implementar:

Realizar registro fotografico

Delimitar el area de aplicacion

Establecer criterios de clasificacion y evaluacion
Elaborar tarjetas rojas

Identificar elementos innecesarios

Aplicar tarjetas de notificacion de desecho
Trasladar los innecesarios a sitio temporal
Eliminar los elementos innecesarios

Fotos situacion actual

Informe de avance de acciones planificadas

Evaluar tarjetas rojas.
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1. Realizar un registro fotogréfico

La situacion actual de las areas de trabajo se registra por medio de fotografias, que se

usan como argumento para evidenciar la problemética de orden y limpieza.

El andlisis de este registro (fotografias) debe conducir a buscar solucién a la situacion
real de la empresa, con el fin de conocer cuales son los elementos innecesarios que

ocupan un porcentaje de espacio y limitan la disponibilidad del area de trabajo.
2. Delimitar el &rea de aplicacion

La implementacion puede ser parcial o total, es decir, areas especificas,

departamentos o a todo el Hospital.

Para este caso practico sera enfocado para las areas de Calderas del Hospital Cesar

Amador Molina.
3. Establecer criterios de clasificacion y evaluacion

e Los criterios para clasificar y evaluar los elementos son:

e Mantener lo necesario en las areas de mejora

e |dentificar la situacion real de los elementos que estan presentes en un area
e Relevancia y conveniencia de objetos

e Periodicidad de uso Cantidad
4. Elaborar notificaciones de desecho o tarjetas rojas

Es una herramienta que se usa para descartar lo clasificado como innecesario, para
lo cual se disefia una tarjeta roja o de desecho, ésta sugiere una accion a tomar. El

color rojo una identificacion rapida.

Esta tarjeta puede ser completada por el operario o supervisor del area, describiendo

lo siguientes puntos:
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Ejemplo de tarjeta de notificacion de desecho

Tarjeta roja

Nombre
elemento

Categoria

Estado o motivo

de retiro

Evaluador:
Area identificada
Fecha de

notificacion

Propuesta

sugerida

Supervisor:

Disposicion final

Observaciones




Identificar los elementos innecesarios

Esta accidn sera efectiva si se llega a definir de forma clara y concisa los criterios antes
mencionados, lo que ayuda al personal a determinar si un elemento es necesario 0
no. Es importante que la persona que evalla tenga vasta experiencia acerca de las

operaciones en los procesos de la empresa.

En caso de existir incertidumbre sobre la funcionalidad de algun elemento, es
recomendable reportar al responsable de &rea o técnicos, los cuales evallan y emiten

una opinién técnica para conocer si el elemento es necesario o no.
Aplicar tarjetas de notificacién de desecho

Consiste en ubicar la notificacion de desecho o tarjeta roja, en los elementos
identificados como innecesarios, ademas se completa la informacion requerida, para
posteriormente adherir la tarjeta en un lugar visible y evitar que se desprenda

facilmente. Se coloca una tarjeta por articulo o por grupo que sean iguales.

La aplicacion se debe realizar lo mas rapido posible, a partir de emitir los criterios de
Seiri.

Nota: Pueden existir elementos que no corresponda la aplicacion de la tarjeta roja, sin
embargo, se tienen que desechar o retirar.

Elaborar el informe de notificacion de desecho

Todo lo que se ha realiza debe documentarse, es decir, cada departamento 6 area de
trabajo elabora y registra el listado de los elementos innecesarios, se especifican los

siguientes puntos:
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Informe de notificacién de desecho

Area o) Fecha
departamento

Responsable

Nombre del | Cantidad | Estado | Ubicaciéon | Motivo | Accidn Decision
elemento del sugerida | final

retiro

Es importante observar la ultima columna “Decision final”, la cual es completada
por la Alta Direccién o el nivel de decision respectivo (por ejemplo, el Comité 9S).
El informe se completa por el operario, encargado o supervisor (personas que

conocen detalladamente los elementos que involucra cada proceso), el que sera

presentado al Comité 9S y la Alta Direccion.

Trasladar los elementos innecesarios a un sitio temporal

Cuando se realiza la operacion anterior, los elementos innecesarios son trasladados
temporalmente a un espacio asignado, denominado la “Bodega de Seiri”, el cual tiene
como fin crear una “bodega temporal’, la cual retiene los elementos innecesarios,

mientras no se lleve a cabo la decision final de la Alta Direccién.

El propésito de la “Bodega Seiri” es conocer los elementos que se almacenan y
asegurar que no se elimine algun elemento que es Util. En caso que exista un articulo
gue errbneamente esta en la bodega, se tiene que solicitar a un jefe o responsable de
area, el cual analiza y autoriza la solicitud, en caso el resultado es favorable se procede

al retiro del elemento.
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Nota: Algunos elementos, como equipo, maquinaria u otros, que no se trasladen a la
bodega Seiri, por factores: tamafio, peso 6 costo; se tienen que mantener en el mismo
lugar hasta nuevo aviso. La decision depende del comité 9S, e conjunto con la alta

direccion.
Evaluar las acciones sugeridas de las notificaciones de desecho

La Alta Direccion o el personal designado debe evaluar las acciones sugeridas en el
informe de notificacion de desecho (resumen de tarjetas rojas), y se toma una decision
final, que se fundamente en la informacion que proporcione el encargado de area 6
departamento. Las decisiones finales son: vender, donar, transferir a otro sitio,

reubicar, reutiliza, reparar o eliminar.
Eliminar los elementos innecesarios

De acuerdo a la decision final tomada de los elementos innecesarios identificados, el
Comité 9S debe preparar un plan final, en el cual se especifiquen: qué, cuando y
guiénes participaran en la eliminacion de lo almacenado en la bodega de Seiri 0 en las
areas de trabajo. Se tiene que coordinar con la alta direccion el retiro y movilizacion

de los elementos innecesarios hacia su destino final.
Realizar el informe de avance de las acciones planificadas

Al finalizar las actividades de Seiri, es necesario que el responsable de un area 6
departamento informe las actividades realizadas, avances, obstaculos y logros
alcanzados, este informe debe ser analizado por al Comité 9S, el cual es el encargado
de hacer el informe final a la Alta Direccion y publicar los resultados al personal en

partes visibles de la empresa.
Finalizar las actividades del plan establecido

Para la efectividad del Seiri, es fundamental cumplir con las fechas programadas,
ademas de ello se tiene que considerar puntos como: dificultad para removerlo,

busqueda de los posibles compradores, entre otros.
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Etapa 2: Implementaciéon de Seiton

Finalizada la etapa primera “s” se obtiene mayor efectividad en el trabajo, porque se
cuenta con mayor espacio fisico, de este modo se facilita el inicio de la etapa de Seiton.
Sin embargo, existen interrogantes pendientes: ¢se conoce el sitio correcto para
ubicar las cosas?, ¢ existe rotulacion?, en caso que exista ¢.es correctay legible?, ¢ Los
elementos necesarios estan cerca del area de trabajo? ¢ Se pierde tiempo al buscar
un elemento maquinaria, herramienta, u otro elemento?; las interrogantes planteadas

ayudan y dan un indicio que es necesario implementar Seiton.

Pasos para implementar Seiton

Rotular el

|::> sitio de

colocacion

1. Analizar y definir el lugar de ubicacion

Una vez que se termina la etapa se “clasificacion”, el resultado es espacio fisico
liberado, en ello se busca zonas disponibles, las cuales tienen como finalidad ubicar
y/o acomodar de manera adecuada y efectiva elementos Utiles, se tiene que tener

como base lo siguiente:

e Disponibilidad de espacio fisico

e Reiterado de uso, relevancia, utilidad y cantidad

e Facil acceso y retorno a su lugar correspondiente

e Mismo lugar para elementos destinados para actividades especificas o

consecutivas.

81



2. Decidir laforma de colocacion

La ubicacion de un elemento en el lugar que no le corresponde genera errores que
incidiran negativamente en la realizacion del trabajo. Para decidir la forma de

colocacion se describe lo siguiente:

e Precisar la forma préactica y funcional

e Describir con precision el nombre, ademas es importante tener cuidado los
objetos similares, del mismo modo con los cddigos y figuras, para evitar errores
futuros.

e Hacer uso del método de inventario que mas convenga.

e Es importante colocar los elementos de acuerdo a criterios de seguridad y
eficiencia.

e Localizar los elementos segun su utilidad, ya sea en procesos similares o

especificos.

3. Rotular el sitio de localizacion

La rotulacion es una herramienta visual que ayuda a identificar un lugar donde se
colocan una variedad de elementos y se localizan las areas de trabajo, esto ayuda a
disminuir el tiempo en la busqueda cuando se requiera un elemento. El disefio debe

ser entendible y visible.
A continuacion, se describen formas para identificar el elemento y su localizacion:
e Rotulos de ubicacion.

Indican el sitio donde se colocan las herramientas, insumos, documentacién u otros,

segun los criterios propuestos en la etapa anterior.
e Sefiales cuantitativas.

Indican niveles maximos y minimos requeridos para el almacenamiento de los

elementos que se controlan en un area total o parcial.
e Sefales cuantitativas.
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Indican niveles maximos y minimos requeridos para el almacenamiento de articulos

que se requiera controlar
¢ Identificacion por medio de colores.

Esta estrategia visual ayuda a identificar con mucha rapidez lo que se desea encontrar,

para ello los rétulos se tienen que diferenciar en base a colores llamativos.
Demarcacion

1. Divisién de areas de trabajo mediante lineas demarcas

e Demarcar y sefalizar los pasillos de acuerdo a principios de seguridad y flujo
optimo.

e Disefiar un plano de distribucion de areas.

e Demarcar “lineas diagonales” de color amarillo 6 negro para indicar zonas de

peligro.

2. Trazar perimetro

Dibujar el perimetro de las herramientas sobre una superficie plana, y sefalar el sitio
y la forma exacta para su colocacion. Este esbozo permite visualizar si alguna
herramienta esta disponible. En caso que la misma no se regreso a su lugar, se debe
determinar si alguien la sigue usando o se ha extraviado. Para evitar que existan

pérdidas o robos, se debe tomar medidas para el control de uso de las herramientas.
3. llustracion por fotografia.

Como medida de prevencion y como guia para una facil adaptacion de la etapa
“clasificar”, se debe utilizar fotografias, las cuales ilustran la forma exacta en que éstos
deben ser almacenados. Esta herramienta visual debe ser ubicada cercana al lugar
de almacenamiento, con el propdsito de facilitar la labor a cualquier persona al ordenar

estos elementos.
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Etapa 3: Implementacion de Seiso

Esta etapa se inicia cuando en la situacion actual de una empresa existen residuos,
desperdicios 6 suciedad debido a los procesos de transformacion de un producto, 6
también porque existen derrames de liquidos que humedecen el piso, 6 el polvo, grasa
0 suciedad, que se adhieren en productos terminados, herramientas, maquinaria y
otros. En caso que se no cumplan los hechos mencionados, se consideran estos
lugares de trabajo como inseguros y poco efectivos para laborar. Por ello, la limpieza
debe convertirse en parte esencial en las actividades diarias en el trabajo, para obtener
un mayor grado de seguridad en las instalaciones de una empresa.

Pasos para implementarlo:

Determinar -
Ejecutarla

el lugar de

L limpieza
aplicacion

1. Determinar el ambito de aplicacion

Seiso busca mejorar el aspecto fisico, del mismo modo tiene como objetivo evitar
pérdidas y accidentes causados por la suciedad, porque desaniman a los trabajadores

y generan una mala percepcion ante los visitantes.
La aplicacion de limpieza debe de accionar sobre lo siguiente:

e Areas fisicas: pisos, paredes, ventanas, areas verdes, alrededores y otros.
e Elementos de trabajo: herramientas, mobiliario, inventarios, etc.

e Maquinas y equipos.
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2. Planificar las actividades de limpieza

Los equipos, maquinaria y elementos de trabajo, son afectados el polvo, aceite y
desperdicios de cualquier tipo, estos factores afectan en el rendimiento y la eficiencia,

ello en un corto, mediano plazo, pueden deteriorarlos.

Es muy importante identificar las posibles causas que generan la suciedad en un area
de trabajo, porque caso contrario la limpieza seria una actividad laboriosa,dificil de

mantener y podria requerid de mayor tiempo.
Asignar responsabilidades de limpieza

El responsable de mantener impecable las areas de trabajo es el mismo personal que
tiene un area de trabajo que esta a su cargo o se le ha asignado su uso, porque ellos
son los responsables de los instrumentos, herramientas, equipos y otros elementos

gue son usados con frecuencia.
Las responsabilidades se pueden definir de acuerdo al:

e Plano de asignacion de areas.
e Plan semanal o mensual de limpieza: Con especificaciones de qué, cuando,

donde y quiénes.
Determinar las estrategias para realizar la limpieza

La limpieza debe ser una actividad rutinaria, la cual tiene que estar supervisada
constantemente para asegurar el buen funcionamiento de maquinarias, herramientas;
adicionalmente para mantener ambientes de trabajos agradables, se puede desarrollar

del siguiente modo:

e Contar con articulos de limpieza y en cantidades suficientes.

e Definir procedimiento de limpieza, para obtener eficiencia en la limpieza. Esta
actividad debe estar descrita por el mismo personal del area, en la cual se
especifica como se hace la limpieza correctamente, ademas definir
responsables, capaces de asumir riesgos posibles cuando se desarrolla la

limpieza, y se toman medidas para prevenir algin inconveniente de cualquier
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magnitud (por desconocimiento o descuido). Es importante que el
procedimiento debe ser conocido y aprendido por el personal para el correcto
desarrollo.

e Realizar una check list 6 formato de verificacion de limpieza, ademas de ello
incluir un formato de mantenimiento de la maquinaria, herramientas,
instrumentos y elementos criticos que requieren de una verificacion periddica

de su estado.

3. Realizar lalimpieza

Para el mantenimiento y preservacion de los activos que cuenta una empresa, se debe
elaborar un plan general que eleve la vida util de estos recursos, el cual se puede

desarrollar por medio de:

e Limpieza general de las instalaciones fisicas: se inicia en las areas de trabajo
mas criticas, luego la demas area restantes.

e Limpieza de elementos de trabajo, maquinas y equipo

En resumen, el Seiso involucra quitar y limpiar profundamente la suciedad, desechos,
polvo, grasa, oxido, y otros factores que se adhiere a los elementos de trabajo,
magquinaria, equipos, 6 algun espacio fisico de la empresa; la finalidad es mantener un

area de trabajo bajo condiciones apropiadas, con un ambiente reluciente y agradable.

Nota: Es importante tener en cuenta las areas de oficinas, no solo el area de las
calderas. Por ello, la limpieza debe estar enfocada en equipos 0 articulos de oficina y
de calderas gque se conoce y se cuente con conocimiento del funcionamiento de los

Mismos, a no ser que se necesite de un técnico especializado.

Es muy importante la inspeccion y revision periddica de la maquinaria, puesto que
asegura buen funcionamiento y desempefio de los mismos. De este modo se asegura
gue la maquinaria no presente averias, y se logre aumentar la vida util, mantener el
buen estado y asegurar el alto rendimiento. S6lo en caso que el operario conozca la
reparacion de la maquina puede hacer un ajuste, mantenimiento y las mejoras

necesarias, caso contrario debe solicitar ayuda al supervisor o al personal de
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mantenimiento. Para llevar un control del mantenimiento de los activos es
recomendable registrar las solicitudes de mantenimiento y llevar un registro de como
se efectud la reparacion de la maquinaria mas compleja, para que en situaciones

similares se proceda bajo un instructivo determinado.

Una medida preventiva debe destinar al menos diez minutos diarios para la limpieza,
al inicio o fin de las labores, con el objetivo de crear el habito de prevencion por alguna
falla. Ademas, puede incluirse otros cinco minutos adicionales en determinado tiempo

para corroborar el mantenimiento de la limpieza a todo nivel.
Organizacion del Dia de la Gran Limpieza

El Dia de la Gran Limpieza es una actividad de limpieza general en toda la empresa,
el cual se programa a lo largo de un dia de trabajo, donde se considera a todo el

personal, es decir, desde la Alta Direccion hasta los niveles operativos.

Antes de realizar el Dia de la Gran Limpieza, el Comité 9S debe planificar su
desarrollo, en el cual se considera los siguientes puntos: la promocion y divulgacion
de esta actividad, para que todo el personal de la empresa esté preparados e
informados de la importancia al realizar esta actividad, adicionalmente se debe
elaborar un cronograma y una agenda de trabajo especificando: fecha, horario,

actividad, y responsable y otros.
Las tareas arealizar en este dia son las siguientes:

e Retirar elementos innecesarios, solo en caso que existan.
e Limpiar y/o lavar piso, paredes, techos, ventanas, areas verdes, alrededores
entre otros. Todo lo que involucre el area delimitada a estudiar.

e Limpiar todos los elementos de trabajo, maquinas y equipo segmentado.

El Comité 9S debe asegurar de gestionar, y distribuir los articulos e insumos con las
cantidades necesarias para el dia de la “Gran Limpieza”, ademas de ello debe proveer
implementos de seguridad (mascarilla, guantes, cascos u otros), también contar con

depdsitos de basura disponibles en sitios estratégicos, y finalmente asegurar los
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medios de transporte para retirar los desperdicios y demas cosas innecesarias para
de la empresa.

Al final del dia, la Alta Direccion y el Comité 9S deben evaluar el trabajo realizado por
el personal en las areas de trabajo, por medio de una inspeccion general, con fin de
conocer los avances, en caso que no se termine el “Dia de la Gran Limpieza en un
dia”’, el comité debe elaborar otro plan para asegurar el cumplimiento de las
actividades pendientes. Como modo de retroalimentacion es importante, que al final
del dia se debe de reunir con la alta gerencia para discutir algunos aspectos y levantes
como: retrasos, ideas o0 sugerencias, experiencias, lecciones aprendidas, anécdotas u
otras; a manera de retroalimentar a los demas sobre lo ejecutado. La recomendacion

es que esta actividad se realice como minimo una vez al afio.
Etapa 4: Implementacion de Seiketsu

Luego de implementar las tres primeras S, la siguiente etapa es lograr una
estandarizacion de lo realizado, es decir, realizar acciones para mantener el trabajo
de limpieza, la clasificacion de los objetos, el orden establecido, identificar y eliminar
fuentes de suciedad. El objetivo de esta S es mantener y mejorar de manera Continua
las primeras S, de modo que estas mejoras se conviertan en habitos y

responsabilidades del personal y se tenga un ambiente ideal para trabajar.

Esta etapa sigue los siguientes pasos:

- - - -

a) Establecer responsabilidades y asignaciones.

El personal debe de tener claro cuales son sus responsabilidades y que deben hacer
en cuanto a las actividades de las 9S. De esta manera, se mejora con el tiempo las

actividades de las 3 primeras S.
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b) Desarrollar de manera continua las 3 primeras S.

Se deben desarrollar de manera continua, actividades que mantengan lo realizado por

las tres primeras S:

Seiri: Procurar en todo momento retirar cualquier elemento innecesario para la

actividad de trabajo, asi este no se encuentre identificado en las tarjetas rojas.

Seiton: Asignar un lugar a cada elemento, codificacion e identificacion de modo que

se facilite su localizacién e inventario.

Seiso: Limpiar frecuentemente las fuentes de contaminacion y suciedad del area, con

la finalidad de reducir los tiempos de limpieza.
c) Verificar y mejorar continuamente las 3 primeras S.
Se realizaran periédicamente con las siguientes listas de chequeo:

Evaluacion Criterio Calificacion
(0-3)
SEIRI ¢ Existen objetos innecesarios en el

area y centros de trabajo?

SEITON ¢El area de trabajo esta organizada y
ordenada?
SEISO ¢El area de trabajo, elementos

maquinarias se encuentran limpias?
Puntaje total

Clasificacion puntaje total obtenido

0-2 Deficiente
3-5 Regular
6-7 Bueno
8-9 Excelente

Donde, para la calificaciéon 0 significa Deficiente y 3 excelente.
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d) Elaborar medidas preventivas

Las listas de chequeo del paso anterior permitiran identificar problemas y sus causas.

El objetivo de este paso es realizar medias de prevencién para anticiparse a dichos

problemas. Para lograrlo se puede usar el siguiente ejemplo:

una lista chequeo para los elementos de trabajo.

¢, Qué? ¢Por  qué las | Posible respuesta | Porque el
herramientas  no personal no las
se encuentran en deja en su sitio de
su lugar asignado? origen despueés de
usarlas o no se
esta llevando un
control.
¢, Quién? ,Quién es el | Posible respuesta | EI supervisor de
encargado de produccion 0
registrar el persona encarga
inventario de los de controlar dicha
equipos asi como actividad.
supervisar las
actividades?
¢,Donde? ¢En qué lugares | Posible respuesta | En  los lugares
se deben localizar delimitados segun
las  herramientas las tarjetas vy
para la fabricacion codificaciones.
de mesas y
tachos?
¢,Cuando? ¢En qué momento | Posible respuesta | En todo momento

sera necesario

tener los

90



elementos de

trabajo en su

lugar?

¢, Como? ¢,Como se puede | Posible respuesta | Mediante
especificar un Codificaciones,
lugar determinado tarjetas, etiquetas,
para cada objeto etc.

de trabajo?

e) Identificar oportunidades de mejora

El Comité 9'S debe incentivar y fomentar a su personal a proponer ideas y mejoras

para el area y centro de trabajo. Esto se realiza mediante sugerencias o reuniones.
Dichas propuestas deberan ser evaluadas posteriormente por el comité 9'S.
Etapa 5: Implementacién de Shitsuke

Esta etapa es de vital importancia puesto que se refiere al compromiso,
responsabilidad, disposicion y disciplina del personal para realizar las labores 5°S.

La autodisciplina y el sentido de responsabilidad del personal pueden fomentarse

mediante los siguientes pasos:

Realizar actividades
que fomenten la

participacion del
personal

Realizar actividades que fomenten la participacién del personal

e Fortalecer la comunicacién y coordinacion interna.
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e Discutir de manera abierta las decisiones a tomar.
e Coordinar medidas de mejora con el Comité 5'S
e Capacitar constantemente.

e Presentar recomendaciones y sugerencias.
Establecer situaciones que requieran disciplina
Esto se refiere a respetar normas basicas como:

e Puntualidad

e Dejar los elementos de trabajo en su sitio original luego de haber sido usados.
e Limpiar y ordenar luego de terminar de trabajar.

e Usar los implementos de seguridad.

e Respetar las normas y politicas de la empresa.
Fase 3. Seguimiento y Mejora
Etapa 1-Elaborar plan de seguimiento

Consiste en elaborar las actividades destinadas a verificar y medir los resultados
obtenidos luego de la implementacion, asi como el grado de cumplimiento de las
labores efectuadas por el personal y la comparacion entre las metas planificadas y las

acciones logradas.

Dicho plan sera realizado por el comité 9°S con el apoyo de la Alta Gerencia.
Etapa 2- Evaluaciones

El sistema de evaluaciones realizado por el Comité 9'S y con la participacion de la
Alta Gerencia se realizara mediante:

Observaciones y/o inspecciones: Consisten en inspecciones visuales que se

realizan al recorrer de manera periddica las areas en cuestion.

Auditorias internas: Se realizan auditorias dentro de la empresa para evaluar el

cumplimiento de cada s mediante un formato preestablecido
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Auditorias externas: Posteriormente, se deberd contar con la asesoria de una

autoridad externa que evalGe las actividades 5°'S realizadas.
Etapa 3-Revision de las evaluaciones y resultados

Consiste en examinar los resultados obtenidos para analizar si han sido efectivos.
Estos resultados pueden tanto cuantitativos como cualitativos. Ademas, se incluyen
los resultados de las evaluaciones, los cuales mediante reuniones se difundiran al

personal para conocer la situacion actual de la empresa.
Etapa 4-Plan de mejoras

Consiste en establecer un plan con el objetivo de mejorar los resultados obtenidos, es
decir analizar nuevamente la situacion actual y determinar posibles oportunidades de

mejora, perfeccionar las actividades para mejorarlas de manera continua.
Plan de actividades:
Fase 1: Analisis del contexto

i.  Evaluar el tipo de organizacion

e Desglosar las areas que seran impactadas en la implementacion de 9 s.

e Clasificar el tipo de componentes que deben ser controlados y monitoreados.
e Analizar el flujo de los componentes, desde el origen hasta su disposicion final
e Evaluar el diagrama organizacional de la compafia y denotar los canales a

seguir para gestionar la implementacion de 9 s

ii.  Realizar un diagnostico en las instalaciones de la organizacion.

e Conciliacion de resultados de los instrumentos aplicados en el estudio.

e Definir el nivel de criticidad de las areas para seleccionar el area piloto

e Detectar focos de suciedad

e Definir areas de pasillos, zonas de circulacién, areas especificas y su capacidad
iii. Evaluar al recurso humano

e Considerar las habilidades de los miembros del equipo a través de pruebas y

entrevistas
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Clasificar el tipo de impacto que tiene cada trabajador sobre su entorno de
trabajo

Seleccionar puestos criticos para implantar la filosofia de las 9 s.

Fase 2: Seleccion del nivel de integracion

iv.

Capacitacion pre-eliminar a todos los niveles
Charlas exploratorias sobre la importancia de las 9 s
Ejercicios de aplicacion de las 9 s punto a punto
Lecciones de un paso escalonadas, desde los altos mandos hasta los
operadores de calderas
Realizar el plan de trabajo
Crear el equipo de integracion de 9s orientado al area piloto (Comité)
Definir normativas y sanciones 9 s
Ejercicios de implementacion de 9s en area piloto
Realizacion de inventario de todos los elementos que lo ameriten, definicion de
cbdigos, eleccion de un lugar para cada cosa, delimitacion de los espacios
Evaluacion de contenedores y seleccion de los mas idéneos
Ejercicios de tarjeteo para separar elementos que puedan ser prescindibles
Creacion de estandares de limpieza
Creacién de formatos para seguimiento y control de los estandares
Creacién de formatos para la implementacion y seguimiento de las 9 s
Formatos propuestos:
Hoja de Verificacion de limpieza
Frecuencia de aseo servicios sanitarios
Hoja de verificacion de arrendamiento
Diagrama de flujo, control de limpieza
Diagrama de flujo de indicaciones de limpieza en areas administrativas
Diagrama de flujo de indicaciones de limpieza en areas operativas

Cronograma de limpieza anual

O N o gk~ N PRE

Acta de aprobacién
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Etiquetado estandar de todos los elementos necesarios para cada funcién en
todas las areas

Revision de manuales para equipos y herramientas

Definicion de cantidades 6ptimas para cada material

Plan de desarrollo de instalaciones para garantizar condiciones basicas
Redaccién del manual de 9 s unificando todos los instrumentos disefiados
Charlas sobre seguridad laboral, seguridad e higiene, ergonomia y comfort
Realizar mapa de riesgos

Realizacion de diagrama causa efecto para detectar origenes de no
conformidades y encontrar soluciones

Plan de rotacion de colaboradores

Fase 3: Seleccion del modo de integracion

Vi.

Involucrar a todo el personal
Crear plan de auditorias cruzadas en area piloto
Compatrtir los resultados de las auditorias
Reuniones frecuentes para encontrar oportunidades de mejora

Crear plan de incentivos para el personal por resultados obtenidos

Fase 4: Garantias necesarias

Vil.

Definir politicas orientadas al cumplimiento de las 9 s
Compromiso de la alta gerencia por la implementaciéon de las 9 s
Implementacién de las 9 s en las oficinas
Area piloto conforma equipo para implementacion gradual de 9 s en las otras

areas

Fase 5: Implantacion y seguimiento

Lanzamiento del proyecto de implementacion de las 9 s
Presentacion del area piloto (se toman fotografias del antes)

Ejecucion de las tareas definidas en un horizonte de tiempo de definido
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Analisis de resultados después de cumplir el ciclo de actividades (fotografias
del después)

Reunién de los altos mandos para definir un sistema de evaluacion costo-
beneficio e impacto sobre la eficiencia de las operaciones.

Retroalimentacion de los altos mandos.

Sostener los buenos resultados y apuntar a la mejora continua.
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CAPITULO V: CONCLUSIONES

En el estudio realizado se llegaron a las siguientes conclusiones:

1. El Hospital Cesar Amador Molina, Matagalpa realiza los mantenimientos
Preventivos y Correctivos, sin embargo, el registro de estos es limitado, puesto
gue los operarios no realizan mantenimiento a las calderas, tampoco cuentan
con hojas de rutina de mantenimiento, ni hojas de control del generador de
vapor, esto demuestra que no se lleva un registro adecuado.

2. Existe una implementacion basica de los conceptos de 9s en el area de
esterilizacion del hospital Cesar Amador Molina, Matagalpa, sin embargo, se
necesita retroalimentar la coordinacién con los equipos de trabajo externos,
tanto CEMED desde la planificacion del presupuesto como la empresa
subcontratista que aplica el mantenimiento preventivo.

3. Se logro construir una propuesta para la integracion de la metodologia de las
9S que permitira a los empleados mejorar el ambiente y organizacion laboral,

mediante la comunicacion desde la gerencia del hospital.
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CAPITULO VI: RECOMENDACIONES
Se le recomienda al equipo operador de las calderas:

e Realizar las rutinas del plan de mantenimiento preventivo, siguiendo todos los

pasos que se indican, y manejar bithcoras durante su operacion.

e Coordinar con la empresa subcontratista un plan de intervencién no solo
preventiva, sino también predictiva, gestionando la realizacién de pruebas por

parte de su equipo.

A la gerencia Directiva:
e Capacitar a todo el equipo sobre las 9 s y la importancia de su aplicacion.

e Planificar una implementacion de la filosofia por medio del compromiso de la
alta administracion del hospital, aplicando las 9 s desde las oficinas.
e Estudiar la propuesta presentada; hacer adecuaciones que estimen

conveniente y proceder a su ejecucion.
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ANEXO N°1
Tabla 3. Comentarios de la validaciéon de instrumentos.

Instrumento

Especialista

1

Especialista

2

Especialista 3

Guia

entrevista

para

El instrumento
necesita
revision a nivel
de redaccion,
considerando
el tipo de
personas a los
cuales se
dirige la
entrevista.
Una pregunta
mal redactada
puede generar
confusion

tanto en quien

realiza la
entrevista
como el

entrevistado.

El instrumento
en mi punto de
vista tiene muy
buenas

preguntas que

pueden

aclarar las

dudas

existan sobre

dicho tema.

que

Los
instrumentos
deben de
poseer sus
objetivos

especificos

Modificar

preguntas

cerradas para

que

entrevistado

de

insumos.

Especialista 5

El instrumento

tiene muy bien

formulada sus
preguntas con
palabras
técnicas.




Guia de El instrumento| El instrumento | El tema debe de Es conveniente | Se pueden
observacion | es de gran|es muy | tener que los| agregar mMas
utilidad tanto| acertado para| concordancia | instrumentos preguntas y
para este| la  obtencion| con los objetivos| ayuden a| mejorar con las
estudio como| de los | especificos. responder los 3| palabras
para muchos| resultados que objetivos, asi a| técnicas.
otros. La| buscan. la hora de
universalidad hacer el
de sus andlisis puedan
principios  lo comparar las
hacen facil de respuestas.
implementar
en cualquier
estudio similar.

Grupo Focal | El instrumento| El instrumentg ElI instrumento| En este EI instrumentog
es facil de| bastante clarg va a facilitar la| instrumento es muy solido
medir como| de plantear Y| informacion deben hacern da claridad
excelente en el muy facil de requerida para| preguntas porn sobre el tema
papel, pero su| obtener los su investigacion| cada objetivo. | principal.
verdadera resultados
valoracion esta| deseados
en la
ejecucion.

Depende del

liderazgo que
desempefie el

moderador del




grupo y de la
apertura de
los
participantes a
colaborar con
el
cumplimiento
de los
objetivos.  Si
se aplica bien,
se obtendra
informacion
valiosa para el

estudio.

fuente propia




ANEXO N°2

Tabla No.2 Operacionalizacién de variables.

Molina de Ia
ciudad de

Matagalpa,

certificada)

Objetivo | Variable Definicién Subvariable Indicador Técnica 0
conceptual instrumento
OEL1. Procesos de Se puede | Equipos y Herramientas. | Uso de equipg Guia de
Detallar los Mantenimientos definir como el auxiliar Y Observacion.
procesos en conjunto de accesorios.
la gestion del actividades
mantenimiento necesarias Adherencia al
industrial  de| para lograr un manual.
las calderas optimo
o funcionamiento o
rendimiento del
Hospital equipo.
Cesar Mano de obra Cualificacion Entrevista
Amador (certificada, NQg semiestructura

da

Enfoque

mantenimiento

de

preventivo
correctivo

predictivo

Entrevista
semiestructura
da




tercer
cuatrimestre, afo
2022,

Gestion de

Mantenimiento

Es el trabajo
de gestionar
todos los
procesos de

mantenimiento

de las
maquinas,
equipo e
instrumentos

de produccién.

Herramientas

medicion.

de

Mandmetros

Guia de

Observacion.

Control

Documentacion y/o
registros de

Expedientes.

Guia de

Observacion.

Plan de accion

Reparaciones

generales.

Entrevista
semiestructura
da

OE 2.

Verificar la
aplicacion
empirica o]

cientifica de las 9
s de la calidad en
los procesos de
gestion de

mantenimiento

Conocimiento

cientifico

Es el conjunto
de hechos
verificables vy
sustentados
en evidencia

recogida.

Saber critico

(fundamentado)

Conocimiento

auxiliar

Conocimiento

técnico certificado

Entrevista
semiestructura
da

Conocimiento

empirico

son evidencias
gue apoya o
refuta esta

preposicion.

experiencia directa

Tiempo de

experiencia laboral

Entrevista
semiestructura
da




industrial de las
calderas en el
Hospital

Cesar
Amador

Molina de la
ciudad de
Matagalpa, afo
2022.

Guia de
observacion.
Las9 Sdelacalidad | Las 9S de la | seiri (clasificar) Nivel de| Guia de
Calidad Es clasificacion observacion.
una
metodologia Seiton(ordenar) Nivel de

que busca un
ambiente de
trabajo
coherente con
la filosofia de
la Calidad
Total,
destacando la
participacion
de los
empleados en

conjunto con

organizacion

Seiso(limpieza)

Nivel de limpieza

Seiketsu

(estandarizar)

Dominio técnico del

equipo.

Shitsuke Cumplimiento  de

(disciplina) las funciones.

Shikari Nivel de
constancia.

(constancia)




la Shitsukoku Nivel de
(compromiso) compromiso.
Seishoo Nivel de

(coordinacion)

coordinacion.

Seido

(sincronizacion)

mismo proposito.

OES.

Proponer un plan
de integracion de

las 9 s de

Plan de integracion.

Es un proceso
dialéctico que
refleja la

necesidad

filosofia de gestion de las
9S.

Mision y Vision

Objetivos

Grupo Focal




la calidad en la
gestion del

mantenimien

to industrial en
las calderas
del

Hospital

Cesar
Amador

Molina de I|a
ciudad de
Matagalpa,
tercer
cuatrimestre,
afio 2022.

histérica de la
educacion, de
sintetizar los
contenidos de
enseflanza |
lograr  mayor
integracion de
los

conocimiento

S.

Dinamica Organizacional.

Roles y

Responsabilidades

Grupo Focal




ANEXO No.3

Carta de solicitud para aplicar los instrumentos.

Matagalpa 08 de octubre, 2022 A
guien concierne
Somos estudiante de la carrera de Ingenieria Industrial de la Universidad de Ciencias
Comerciales (UCC) para optar al titulo de ingeniero Industrial, estamos realizando un
estudio titulado: “Las 9S de la calidad y su aplicacion en la gestion de mantenimiento
industrial en las calderas del Hospital Cesar Amador Molina de la ciudad de Matagalpa,

durante el tercer cuatrimestre, afio 2022”.

Es por lo antes expuesto que solicitamos de su valiosa colaboracion, valide los
instrumentos de investigacion que utilizaremos en la recolecta de datos. Le

presentamos los objetivos de nuestro estudio:

> Detallar los procesos en la gestion del mantenimiento industrial de las calderas

en Hospital Cesar Amador Molina de la ciudad de Matagalpa, tercer

cuatrimestre, afio 2022”.

> Verificar la aplicacion empirica o cientifica de las 9 s de la calidad en los procesos

de gestion de mantenimiento industrial de las calderas en el Hospital Cesar

Amador Molina de la ciudad de Matagalpa, afio 2022.

> Proponer un plan de integracion de las 9 s de la calidad en la gestion del
mantenimiento industrial en las calderas del Hospital Cesar Amador Molina de

la ciudad de Matagalpa, tercer cuatrimestre, afio 2022.

Emplearemos los instrumentos: guia de preguntas, guia de observacion, y grupo focal,
sin embargo, para su aplicacion, es necesario el juicio y validacién de un experto; por

lo que recurro a su persona.

Nos despedimos extendiendo nuestra eterna gratitud.



ANEXO No .4
Guia de preguntas al operador de calderas.

Universidad De Ciencias Comerciales

Guia de preguntas al Operador de Calderas

Estimado ingeniero:

Somos estudiante de la carrera de Ingenieria Industrial para optar al titulo de ingeniero
estamos realizando un estudio titulado: “Las 9S de la calidad y su aplicacién en la
gestion de mantenimiento industrial en las calderas del Hospital Cesar Amador Molina

de la ciudad de Matagalpa, durante el tercer cuatrimestre, afio 2022”.

Solicitamos de su tiempo para responder la siguiente guia de preguntas, sera de
mucha utilidad para alcanzar nuestro objetivo: Recopilar informacion sobre los
procesos en la gestion del mantenimiento industrial de las calderas en Hospital Cesar

Amador Molina de la ciudad de Matagalpa, tercer cuatrimestre, afio 2022.

Le recordamos que sus aportes seran andnimos, por lo que solicitamos responder con

toda honestidad.

l. Datos generales

Especialidad:

Edad: No. de afos en el puesto:

Fecha de Aplicacion:

Guia de Preguntas:
|. Operaciones de las Calderas
1.1. Principios de operacion de las calderas

¢, Qué funcioén realizan las calderas en el hospital CAM? ¢ Cual es su importancia?



¢, Cuales son las principales causas por las que las calderas presentan fallas
mecanicas?

¢, Qué indicadores emplean para monitorear que las calderas funcionen
correctamente?

¢ Tienen acceso al manual de la maquina? si su respuesta es si ¢ Qué pasa? si es No
¢, Qué pasa?

¢, Cuentan con informacién completa del equipo, registros, planos, fichas técnicas,
informes, ordenes de trabajo, bitacoras??

1.2. Utilizacién de insumos

¢ Existen probabilidades que la maquina deje de funcionar por falta de suministro de
agua o energia?

¢, Qué alternativa tienen en caso que no funcione la caldera?
Il. Procesos de Mantenimientos
2.1. Equipos y Herramientas.

¢, Qué equipos, herramientas y accesorios se utilizan para sus actividades de
mantenimiento en las calderas? ¢ Por qué considera que son o no los adecuados?

¢ Estan en buen estado?

¢, Qué tipo de capacitacion ha recibido para el uso adecuado de estos equipos,
herramientas o accesorios con el cual trabaja? si su respuesta es si, ¢ Cada cuanto?

¢, Cada cuanto se renuevan los equipos, herramientas?

¢,Cuenta con el equipo de proteccion adecuado para realizar el mantenimiento de las
calderas?

2.2. Mano de obra

¢, Su conocimiento en esta area la ha adquirido a través de la experiencia dentro del
hospital u en otro espacio laboral?

[.3. Enfoque de mantenimiento
¢, Qué tipo de mantenimiento realizan a las calderas? ¢ Cada cuanto lo realizan?
¢, Si presenta dafio el equipo, cuanto tiempo tarda la institucion en dar respuesta?
¢,Cudl es el lapso mas largo?

¢Aplican Plan de Mantenimiento a las calderas?



[1l. Gestidon de Mantenimiento
3.1. Plan de accién

¢, Se ha compartido con el personal de mantenimiento el plan de acciones para dar
seguimiento a la gestién de sostenimiento en cuanto a reparaciones y chequeos?
¢De qué forma?

¢, Qué formato utilizan para reportar sus intervenciones de mantenimiento?

¢, Considera que el personal empleado en esta area es suficiente para las exigencias
del trabajo o se deberia emplear a mas? comente.

¢,Cuentan con los suministros y repuestos necesarios para cualquier intervencién de
la maquina? ejemplifica uno de ellos.

lll. Conocimiento cientifico
3.1. Saber critico (fundamentado)

De acuerdo a su conocimiento ¢En qué categoria se ubicaria usted en su
desempeifio laboral A, excelente B, ¢ muy bueno C bueno?

IV. Las 9s de la calidad

¢, Considera usted que los equipos de trabajo proporcionados son suficientes o se
carece de alguno?

¢ Se realiza limpieza peridédicamente o continua en el area de trabajo con el fin de
desechar material en desuso?

¢, Se Tiene un lugar adecuado para cada instrumento o equipo?
¢,De qué manera demuestra usted su compromiso en el trabajo?
¢, Comunica usted sus ideas de mejora y sus hallazgos a sus superiores?

¢,Cree usted que sus compafieros de trabajo se esfuerzan en cumplir con las normas
de higiene que la institucién exige?

¢, Como es el trabajo en equipo dentro de este hospital? describelo.

iMuchas gracias por su valiosa colaboracion!



ANEXO No. 5
Guia de observacion.

Universidad De Ciencias Comerciales

Guia de observacién No. 3

> Obijetivo: Verificar la aplicacion empirica o cientifica de las 9 s de la calidad en

los procesos de gestion de mantenimiento industrial de las calderas en el

Hospital Cesar Amador Molina de la ciudad de Matagalpa, afio 2022.

HOSPITAL CESAR AMADOR MOLINA

LISTA DE CONTROL — DIAGNOSTICO INICIAL 9 “S”

AREA: Esterilizacion o area de calderas.

ELABORADO POR:

FECHA: 08 de octubre 2022

INSTRUCCION: Colocar una X si aplica o no

CALIFICACION

ITEM | 1. SEIRI: CLASIFICACION SI | NO | Observacion
1.1 Existen articulos innecesarios en el area de
trabajo
1.2 Las areas de trabajo cuentan con los equipos y
herramientas necesarias




1.3 Los pasilos y areas de trabajo estan
sefalizados.

1.4 Las instalaciones son adecuadas para el buen
funcionamiento de los equipos

15 Estan los equipos o materiales en buen estado
2. SEITON: ORGANIZACION

2.1 Existe un lugar especifico para cada objeto,
equipo o herramienta

2.2 El material, herramientas y materia prima estan
codificados
3. SEISO: LIMPIEZA

3.1 El area de trabajo esta libre de basura
4. SEIKETSU: ESTANDARIZACION

4.1 Estan identificados los riesgos y las zonas de
peligro

4.2 Existe rotulacion de salida de emergencia
dentro de la instalacion

4.3 Existen sefales visibles

informativas y actualizadas

4.4 Existen procedimientos estandarizados vy
posteados en murales
5. SHITSUKE: DISCIPLINA

5.1 Sigue el operario un procedimiento estandar en

sus actividades




5.2

Realiza inspecciones en su area por iniciativa

propia

6. SHIKARI: CONSTANCIA

6.1

Hay un mural donde se retroalimenta de los

resultados obtenidos y se mida la constancia

7. SHITSUKOKU: COMPROMISO

7.2

Se muestra de mente abierta para apoyar en

nuevas ideas

8. SEISHOO: COORDINACION

8.1

Existe un roll de trabajo para mejorar las
actividades de mantenimiento del proceso de
caldera

9. SEIDO: SINCRONIZACION

9.1

Existen procedimientos, politicas y soporte

técnico documentado

9.2

Se evalla el desempefio del equipo y se revisan

indicadores (Autoevaluacion)




ANEXO No. 6
Grupo focal.

Universidad De Ciencias Comerciales

Grupo Focal

Tema: “Las 9S de la calidad y su aplicacion en la gestion de mantenimiento industrial
en las calderas del Hospital Cesar Amador Molina de la ciudad de Matagalpa, durante
el tercer cuatrimestre, afio 2022”.

Objetivo: Definir la estrategia a seguir para incluir las 9 s de la calidad en el plan de
mantenimiento de las calderas.

Pregunta clave: ¢ Como podemos incluir las 9 s en el plan de mantenimiento de las
Calderas?

Agenda:

Hora Actividad

Verificar condiciones de lugar de reunion, equipos audiovisuales y

herramientas de apoyo

Presentacion del equipo moderador y de cada uno de los invitados

miembros de la organizacion

Presentacion sobre las 9 s

¢,Cuél es el factor principal para la implementaciéon de la

metodologia 9S?

¢, Qué aspectos mejorarian al implementar las 9 s dentro del area

de calderas?




¢,Cree que un buen mantenimiento debe ir acompafado por las 9S

de la calidad? Comente

Lluvia de ideas para incluir 9 s en el plan de mantenimiento del

hospital, tomando como area piloto Las Calderas.

Sugerencias e inquietudes que quieran agregar

Agradecimientos por la colaboracion

Despedida y refrigerio.

Fin de la sesion




ANEXO NO. 7

Tabla 4. Especialistas validadores de los instrumentos.

FAREM MATAGALPA.
(2010-2015).

Docente Horario en UCC-
MATAGALPA.
(2013-2021).

1997 Post-Grado en Mtto de
Bombas Centrifugas.
1996

Vibraciones,

especializacion en
balanceo vy
alineamiento de equipos

UNI-RUPAP Managua.

No. | Especialistas | Sintesis del curriculum Temas en los que ha
validadores asesorado
1 Ing. Julio | Ingeniero industrial y de | Planificacion y control de la
Miguel Choza | sistema UNAN FAREM- | produccién
Matagalpa (2007-2011) | Estudio del trabajo
posgrado en formulacion y | Ingenieria en costos control
evaluacion de proyectos | y evaluaciéon de proyectos
UNAN FAREM- Redes logisticas.
Matagalpa (2015-2016)
Experiencia en dibujo y
especificaciones  técnicas,
supervisor de produccion,
planificador e ingeniero en
desarrollo.
2 Ing. Gladys Vita | Docente Horario en UNAN- | Supervisor de

mantenimiento, Supervisor
mecanico de proyectos e
ingenieria en  sistemas

mecanicos.




No. | Especialistas | Sintesis del curriculum Temas en los que ha

validadores asesorado

1999 especializacion en

Estudio de Factibilidad y

Elementos del disefio de las

centrales hidroeléctricas

UNI-

RUPAP

2000 especializacion en

Climatizacion y

Refrigeracion  UNI-RUPAP

Managua.

1992-1997 Universidad

Nacional de

Ingenieria  UNI-Managua,

Nicaragua.
MSC. Arlen | MSC. Metodologia y | estrategia para el
Lopez didactica para la educacion | crecimiento de la empresa,

superior.

Ing.
agrarias.

Forestal/  Ciencias

Lic. Ciencias Sociales.

Maestro de educacion

media. Diplomado en
metodologia de
Investigacion.

Diplomado en Modelo
Socioeconémico de

Nicaragua.

agua roca, lll cuatrimestre
UCC, MATAGALPA 2021.

Turismo sostenible para el

uso y manejo de los

recursos naturales en
cascada Blanca
Cuatrimestre [l UCC,

Matagalpa 2021.

Importancia de los articulos

209 y 271 del Cédigo del




Ramonezequiel

Suarez

metodologia de la educacion
superior. UNAN Managua
(2019-2021)

Técnico especialista en
docencia de educacion,
técnica y formacion
profesional. Tecnologico
nacional

(2016-2018) licenciatura en

ciencias de la educacion

No. | Especialistas | Sintesis del curriculum Temas en los que ha
validadores asesorado
Diplomado en Historia de | Trabajo Il Cuatrimestre
Nicaragua. UCC-2021.
Docente de educacion Reforma del codigo
secundaria (INEP- procesal civil de 1905 en los
Matagalpa) y educacion juzgados de Matagalpa, Il
superior. (ucc- Cuatrimestre
Matagalpa) Cursos: UCCMatagalpa 2021.
Curso de Indice de
desarrollo Humano.
INTAE Matagalpa.2015
Formulaciéon y Evaluacion de
Proyectos. INTAE.
Matagalpa .2015
Curso de streetmap. UNAN-
FAREMMatagalpa.2016.
4 MSC. Maestria en didactica y | Administracion

Contabilidad




No. | Especialistas | Sintesis del curriculum Temas en los que ha
validadores asesorado
mencion Ciencias sociales
UNAN-
Leon. (2008-2012)
Ing. Byron | Ing. industrial maestria en | Higiene y
Talavera gerencia

maestria en
investigacion auditor de
procesos productivos en

MEN.

seguridad del

Control de procesos

productivos e inocuidad
Mantenimiento en general

Asesor Renderingi.




llustracion 1. Sefializaciones de calderas.

Fuente propia

llustracién 2. Sustancias quimicas para las calderas

Fuente propia



llustracién 3. Placa del tanque hidroneumaético.

Fuente propia

llustracién 4. Tanque hidroneumatico.

Fuente propia



llustracion 5. termostato de la temperatura del condensador.

Fuente propia
llustracion 6. ablandadores de agua.

Fuente propia




llustracién 7. controles de vapor.
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Fuente propia

llustracién 8. operador de caldera mostrandonos el area.
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Fuente propia



llustracién 9. tanque de condensado.

Fuente propia



llustracion 10. Placa de la caldera sincal.
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Fuente propia

llustracion 11. placa de la caldera powermaster.
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Fuente propia



llustracion 12. paneles de energia para abastecer el hospital.

Fuente propia
llustracion 13. caldera SINCAL.

Fuente propia




llustraciéon 14. caldera powermaster.

Fuente propia



