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RESUMEN

Keywords: Orden y Limpieza, Orden de trabajo, CMA, Oficina Técnica.

El presente trabajo tiene como principal objetivo dar a conocer detalles
relevantes de un CMA, en donde se llevo a cabo la préactica, para poder conocer en
profundidad el trabajo en el cual se desempefian (ala rotatoria, ala fija, mantenimiento,
oficina técnica, calibracion, etc.), y cuales son las areas en las que se divide la empresa,
y asi poder identificar un problema y aplicar una solucién la cual entregue una mejora
cualitativa y cuantitativa a la empresa.

La importancia de llevar a cabo una solucion, harda que principalmente la
empresa tenga una mejora tanto para su personal como para si misma, asi también para
sus clientes.

En nuestro pais, hemos podido observar como la aeronadutica cada vez va
tomando maés fuerza y eso hace ruido a la importancia que hay detras de ello, en este
caso, el mantenimiento y por supuesto, la oficina técnica, que trabajan a la par para
poder ejecutar todos los trabajos y llevar un orden de la documentacion. Es por ello que
en este trabajo, se tomara en cuenta el orden que debe llevar un CMA para que sus
funciones sean mucho mas eficientes y eficaces y asi, no entorpecer ningin tipo de

procedimiento al momento de llevar a cabo el mantenimiento.
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INTRODUCCION

En cualquier ambiente laboral, para obtener seguridad y eficiencia, es de suma
importancia el orden y limpieza. Diversos son los accidentes que pueden provocarse
como consecuencia de un ambiente desordenado, ya que se puede encontrar
herramientas tiradas en el suelo, pasar a llevar materiales tales como aceite que pueden
dejar un piso resbaloso, etc. Otra consecuencia importante es cémo afecta a los
trabajadores este “caos” en el area psicoldgica, ya que el hecho de retrasar su trabajo por
no poder encontrar la herramienta, componente y/o material necesario puede provocar
que se le acumulen otras tareas, provocandole un mayor estrés en su dia a dia y por lo
tanto una baja productividad.

Es por lo anterior, que se quiso implementar una mejora en cuanto al orden que
se requiere, permitiéndoles asi a sus trabajadores un ambiente més agradable y a la

empresa una produccién mas éptima.
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1. ANTECEDENTES

1.1. DATOS PERSONALES

Nombre . Isidora Fernanda Gémez Orellana
Carrera : Técnico Universitario en Mantenimiento Aeronautico
Rol : 201649539-8

Periodo de Practica : 01 de marzo 2019 al 31 de mayo 2019

Tipo de Préactica : Practica controlada

1.2. DATOS DE LA EMPRESA

Nombre: Helicopteros Nimbus

Direccion: Av. Alcalde Fernando Castillo Velazco #7941, Hangar N° A-25, La
Reina, Chile.

Teléfono: 23609484 - 22730237

1.3. DATOS DEL SUPERVISOR

Nombre: Cristian Fernando Cordero Chandia
Cargo: Representante Técnico

Profesion: Mecénico de Aviacion

Teléfono: +56991615902

Mail: ccordero@taasltda.com



mailto:ccordero@taasltda.com
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2. ASPECTOS GENERALES

2.1. EMPRESA

2.1.1. Propietarios

La empresa cuenta con tres propietarios inversionistas, Rodrigo Monroy,
Maximiliano Guerrero, Francisco Jofré, quienes se asociaron y formaron TAAS

(técnicos aeronauticos asociados).

2.2. UBICACION

2.2.1. Base Principal de Operaciones

Helicdpteros Nimbus posee su base principal de operaciones en Av. Alcalde

Fernando Castillo Velazco # 7941, en Aerodromo de Santiago, La Reina.

2.2.2. Bases Auxiliares

El CMA no cuenta con bases auxiliares.

23. PRODUCTOS O SERVICIOS, CLIENTES, PROVEEDORES,
COMPETIDORES Y CANALES DE DISTRIBUCION DE LOS PRODUCTOS
Y/O SERVICIOS

Clientes: Los clientes son personas particulares.

Proveedores: Los principales proveedores de la empresa son, Herman Salinas quien se
encarga de importar repuestos, se encuentra Liderabia y Aeroneed quien también
suministran al CMA  pero en repuestos y  materiales  basicos
competidores. Ademés se cuenta con el servicio de otros talleres para
solicitud de trabajos, tales como NDT, Electronicos, Estructurales, Avionica,

Calibracion de equipos, etc.



2.4, ESTADISTICAS DE PRODUCCION Y VENTAS (EMPRESAS
MANUFACTURERAS) O ESTADISTICAS DE ENTREGA DE SERVICIOS
(EMPRESAS DE SERVICIOS).
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Fuente: Control Ordenes de Trabajo afio 2018-2019, Helicopteros Nimbus.

Gréfico 2-1. Registros de dérdenes de trabajo en base de mantenimiento.

La estadistica de OT realizadas es en base a cada mantenimiento solicitado para
un aeronave especifica, ya sea una inspeccion anual 0 una inspeccion a un componente.
Es posible visualizar que en el afio 2019 ha habido una baja en la produccion en

comparacion al afio 2018.



2.5. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.5.1. Organigrama general de la empresa y departamentos

DIRECTIVO RESPONSABLE

DIOGENES ARREDONDO

DIRECTIVO RESPONSABLE DE
CONTROL DE CALIDAD

DIRECTIVO RESPONSABLE
DEL SISTEMA DE CALIDAD

CRISTIAN CORDERO - HUGO MURNOZ

PLANIFICACION, CONTROL |
(OFICINA TECNICA) MECANICOS |

AUDITORIAS

AYUDANTES DE
MECANICOS

Fuente: Manual de procedimientos

Figura 2-1. Organigrama general de la empresa.

En el area desempefiada, el organigrama es el siguiente:

OFICINA TECNICA
SUPERVISOR: SUPERVISOR:
CRISTIAN CORDERO HUGO MURNOZ

PLANIFICACION Y CONTROL
DE CALIDAD

MARCON MONZON ISIDORA GOMEZ

Fuente: Manual de procedimientos

Figura 2-2. Organigrama Especifico de la aérea donde se desempefié la practica.
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3.

3.1

3.2.

ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO Y OTRAS RELACIONADAS

DIAGRAMA DE FLUJO DE PRESTACION DE SERVICIOS

Recepcidn de la
aeronave e
identificacion de
problemas
Se reconoce la
aeronave a la que se le
ejecutaran las tareas de
mantenimiento y
posteriormente se
realizan una inspeccién
IE] y de
documentacion  para
corroborrar las tareas a

ejecucion.

OT y ejecucion de
trabajos

En base a los
requerimientos, se
lleva a cabo wuna
orden de trabajo, la

cual explica las tareas
que se van a realizar y
posteriormente se
entrega al mecanico
para que vaya
registrando SIS
accciones correctivas.

DESCRIPCION DEL PROCESO GENERAL

Conformidades y
retorno al servicio

Al cerrar a OT, se
lleva acabo una
conformidad de
mantemiento, la cual
se registra en la

bitacora de
mantenimiento del
avion y
posteriormente, el
avion es retornado al
servicio. En caso de
necesitar, se hace un
vuelo de prueba.

El proceso general correspondiente a la oficina técnica tiene completa relacién
con lo que es el mantenimiento, ya que ante eso, se puede generar la documentacion
necesaria, por lo que se basa principalmente en lo siguiente:

1. Recepcion de la aeronave: lo primero es hacer la recepcion de aeronave,

identificar el modelo, matricula, marca.

2. Deteccidn del problema: esto hace referencia a la inspeccion visual, donde se
pueda conocer cudles son los detalles que se requieren reparar en la aeronave y a la
revision de su historial de mantenimiento donde se revisa que tareas en base a fecha y
horas hay que aplicar.

3. Ejecucion de la OT: en este punto, el encargado de la oficina técnica,
completara el control de OT (Anexo 1) para obtener el nimero del documento segin
corresponda para asi proceder a la creacion de la OT (Anexo 2), posterior a ello se lleva

a cabo la ejecucion de dicho documento con las tareas correspondiente.



4. Documentacion para realizar OT: al terminar la OT, se completa con
documentacién que respalde dichos mantenimientos, tales como reglamentacién
DAN,AD, DAC, etc.

5. Realizar procedimientos de mantenimiento: se comienzan a ejecutar las

acciones de mantenimiento segun correspondan.

6. Llenado de cartilla: en este punto, el mecéanico y/o supervisor que realizo la
tarea solicitada, llenara el espacio de accién correctiva explicando lo que se ejecutd y
bajo qué manual, completando dicho proceso con su respectiva firma, timbre y numero

de licencia. (Anexo 3).

7. Firmar la cartilla de trabajo: una vez terminada por los mecénicos, llega a la
oficina técnica para ser revisada y cerrar la OT con la respectiva firma de quien la reciba
y posterior a ello, realizar la conformidad correspondiente para finalizar este ultimo

proceso.

8. Conformidad: este documento se realiza una vez finalizada toda la OT y da

cuenta los trabajos ejecutados. (Anexo 4).

9 Despachar Aeronave: ya cerrada la OT con su respectiva conformidad, ésta se
pega en la bitdcora de mantenimiento y libro de vuelo para poder ser despachada con

retorno al servicio.

10.  Actualizacion de Bitacora: al terminar la OT, se procede a la bitacora de la

aeronave (Anexo 5) para actualizar la fecha de las tareas realizadas y sus horas.



3.3. IDENTIFICACION DE LAS AERONAVES: MARCA, MODELO Y

MATRICULA DE LAS AERONAVES QUE EXPLOTE

A continuacion se presenta un listado de las aeronaves a las cuales se le ha

realizado algun tipo de mantenimiento durante el afio 2018-2019. Todo el listado

adjunto, cuenta con su respectiva documentacion en el CMA.

Tabla 3-1.Registro de aeronaves pertenecientes al CMA.

NUMERO | MATRICULA | MARCA AERONAVE | MODELO AERONAVE | S/N° AERONAVE
1 CC-AAT BEECHCRAFT F33A CE-1588
2 CC-ACF CESSNA 182Q 18266096
3 CC-ADJ BRM AERO S.R.O. Bristell 158/2015
4 CC-AGA BEECHCRAFT F33A CE-1021
5 CC-AIM BEECHCRAFT V35B D-10249
6 CC-AOD BEECHCRAFT V35B D-9466
7 CC-APE BRM AERO S.R.O. Bristell 177/2016
8 CC-ARL Beechcraft A-36 E-2510
9 CC-Auv BRM AERO S.R.O. Bristell 317/2018
10 CC-AVN BEECHCRAFT F33A CE-1728
11 CC-CDz CESSNA R172K R1722916
12 CC-KKN CESSNA 182Q 18266099
13 CC-NEA PIPER PA-32-301T 32R-8529011
14 CC-NSP CESSNA 172 46670
15 CC-PAB CESSNA T303 T30300108
16 CC-PAP CESSNA 210-5 205-0004
17 CC-PAY PIPER PA-24 24-3084
18 CC-PAZ BEECHCRAFT F33A CE-544
19 CC-PBB BEECHCRAFT M35 D-6530
20 CC-PBI BEECHCRAFT F33A CE-1697
21 CC-PBL BEECHCRAFT F33A CE-1429
22 CC-PBP BEECHCRAFT A36 E-344
23 CC-PCA BEECHCRAFT A36 E-2009
24 CC-PCJ BEECHCRAFT D35 D-3432
25 CC-PCN BEECHCRAFT P35 D-6955
26 CC-PCR PIPER PA-28-180 28-7205265
27 CC-PCW CESSNA T303 T30300304
28 CC-PDB CESSNA 182L 18258653
29 CC-PDC PIPER PA-28-235 28-10109
30 CC-PDO BEECHCRAFT V35B D-10056
31 CC-PDS PIPER PA-24-250 24-3663
32 CC-PDW BEECHCRAFT 35B33 CD-429
33 CC-PDZ BEECHCRAFT 95-B55 TC-2294




Tabla 3-1.Registro de aeronaves pertenecientes al CMA (continuacion).

_ 0
NUMERO | MATRICULA | MARCA AERONAVE AI\IéIF?ODI\I?I,&SE AERSO/NNAVE
34 CC-PEC PIPER PA-31-325 31-7812120
35 CC-PEF CESSNA 170A 19877
36 CC-PEN BEECHCRAFT A36 E-1786
37 CC-PEY CESSNA 182K 18258055
38 CC-PFG PIPER PA-32-260 32-71
39 CC-PFT BEECHCRAFT P35 D-6971
40 CC-PGA BEECHCRAFT M35 D-6525
41 CC-PGN BEECHCRAFT 95-B55 TC-2406
42 CC-PIC CESSNA T303 T30300062
43 CC-PIQ CESSNA 182pP 18264606
44 CC-PJJ BOEING A75N1 75-4944
45 CC-PJQ RAYTHEON A36 E-3211
46 CC-PLF PIPER PA-34-220T 34-8133019
47 CC-PLJ BEECHCRAFT F33A CE-958
48 CC-PLX BEECHCRAFT F33A CE-547
49 CC-PME BEECHCRAFT V35B D-9170
50 CC-PMM CESSNA T310R 310R2113
51 CC-PMR BEECHCRAFT 35-33 CD-103
52 CC-PMV BEECHCRAFT A36 E-1966
53 CC-PNK CESSNA T303 T30300066
54 CC-PNP CESSNA 182J 18257286
55 CC-PNV BEECHCRAFT A45 CG-25
56 CC-POC BEECHCRAFT 95-B55 TC-2029
57 CC-PQB PIPER PA-28-140 28-20887
58 CC-PQB PIPER PA-28-140 28-20887
59 CC-PQH PIPER PA-28-140 28-20865
60 CC-PRH BEECHCRAFT V35A D-8622
61 CC-PRK BEECHCRAFT A36 E-2735
62 CC-PRO BEECHCRAFT V35A D-8795
63 CC-PRU BEECHCRAFT M35 D-6532
64 CC-PSI PIPER PA-31 31-7912053
65 CC-PSJ CESSNA T303 T30300153
66 CC-PTT PIPER PA-34-200T 34-8170031
67 CC-PTW PIPER PA-32R-301 32R-8013059
68 CC-PVA BEECHCRAFT V35B D-10043
69 CC-PVL BEECHCRAFT F33A CE-1055
70 CC-PVU PIPER PA-34-220T 3449195
71 CC-PWP PIPER PA-31T 31T-8104023
72 CC-PWZ CESSNA 182Q 18267709
73 CC-PXF BEECHCRAFT E33A CE-211
74 CC-PYB BEECHCRAFT F33A CE-1390
75 CC-PYP CESSNA T303 T30300113
76 CC-PYS CESSNA T303 T30300103




Tabla 3-1.Registro de aeronaves pertenecientes al CMA (Continuacion)

_ 0
NUMERO | MATRICULA | MARCA AERONAVE AI\IéIF?ODI\I?I,&SE AERS(QEAVE
77 CC-PZE SEQUOIA FALCO F8L 0001
78 CC-PZQ BEECHCRAFT S35 D-7383
79 CC-PZR BEECHCRAFT V35 D-8095
80 CC-Pzv BEECHCRAFT 58 TH-1696

Fuente: Archivadores perteneciente a cada aeronave.

34. PROCEDIMIENTOS A SEGUIR PARA CADA ACTIVIDAD
RELACIONADA CON EL _AREA DONDE SE DESENVOLVIO EN LA
EMPRESA, INCLUYENDO TODO TIPO DE INFORMACION TECNICA Y/O
ADMINISTRATIVA INVOLUCRADA

Al llegar una aeronave al CMA, se le hacen las revision necesarias para saber
cudles seran los procedimientos que se tendran que llevar a cabo, posteriormente el jefe
a cargo del avion trae a la oficina técnica todas las tareas que se le aplicaran al avion,
modelo y nimero de serie.

Adicionalmente, la OT incluird el detalle de las actividades a realizar durante la
inspeccion, tales como directiva, boletines, etc. El personal de ejecucion de los trabajos
de mantenimiento cumplira cada una de las actividades indicadas en el orden de trabajo,
debiendo completar el campo de accion correctiva con el trabajo realizado, las
referencias utilizadas (data técnica), herramientas especiales y cualquier otro antecedente
relevante. Estampara su firma y numero de licencia.

El responsable de control de calidad se encargara de verificar que se registre
toda la informacion necesaria conforme al trabajo ejecutado, certificando con su firma,
timbre y numero de licencia la conformidad de mantenimiento de las tareas realizadas
(Casillero control de calidad). En paralelo se deben registrar y/o actualizar datos de la
aeronave, tales como horas, marca, modelo, etc., en la bitacora correspondiente de cada
una, para llevar un registro de las horas, conformidades, AD y DA aplicados y

repetitivos, mostrando asi su caducacion.



3.5. SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD QUE APLICA LA EMPRESA

En Helicopteros Nimbus el sistema de Control de calidad se mide bajo los
estandares de auditorias, tres veces al afio, las cuales son generadas por la Direccion
General de Aeronautica Civil, donde se da cuenta de algunas “faltas” y/o necesidades
que se requieren en el CMA en base a las reglamentaciones. Esto consiste en que la
DGAC al llegar a la empresa, parte realizando una inspeccion visual en el taller de
mantenimiento para inspeccionar si  se estdn llevando las medidas de seguridad
necesarias y si se lleva un orden apropiado para poder ejecutar las labores diarias; ahora
en el area de oficina técnica, la entidad aeronautica solicita ordenes de trabajos

generadas para ver si estas fueron completadas correctamente.

3.6. SISTEMA DE ENTRENAMIENTO AL PERSONAL TECNICO

Cuando ingresa un nuevo trabajador, el encargado de la oficina técnica, Sr.
Cristian Cordero, se encarga de realizar una induccién en base a los procedimientos y
trabajos que se van a llevar a cabo, indicando donde se encuentra la informacion,
documentacién y archivos necesarios para hacer un trabajo éptimo. Ademas explica
cada una de la documentacion necesaria, sus partes e importancias de estas, para asi
posteriormente poder realizar una de ellas e ir practicando. El curso de induccion

termina con un “diploma” el cual indica que se llevo a cabo este proceso.

3.7. DESCRIPCION DE EQUIPOS: IDENTIFICACION Y CANTIDAD POR
ITEM DE MAQUINARIAS, HERRAMIENTAS Y ELEMENTOS DE TRABAJO
EN GENERAL

En el &rea de oficina técnica, el principal elemento de trabajo es un computador
basico, mediante el cual se lleva a cabo toda la documentacién de mantenimiento. Con
este equipo se logra acceder a paginas de la DGAC, FAA, Cessna, Piper, Beechcraft,
etc. como apoyo a las actividades diarias. Otro “equipo” esencial, es la impresora, ya
gue cada documentacion es impresa y posteriormente digitalizada para un respaldo en el

sistema y el propietario.



3.8. FUENTES DE INFORMACION CON QUE CUENTA LA EMPRESA CON
RELACION AL PROCESO PRODUCTIVO O PRESTACION DE SERVICIO

Los manuales con los que cuenta el CMA, estan descritos en una lista, con su
respectiva actualizacion, marca, modelo del avién y formato (CD, INTRANET, ETC).

Los AD Y DA son verificados en sus respectivas paginas web. Algunas
publicaciones necesarias, tales como el MPM, se encuentran en formato impreso en las

dependencias de la empresa.

3.9. PROYECCIONES DE DESARROLLO FUTURO DE LA EMPRESA

Como desarrollo futuro, la empresa quiere implementar nuevas habilitaciones
en el CMA, para asi poder ampliar su servicio de mantenimiento, llegando a nuevos
modelos de aeronaves, por lo tanto, nuevos clientes. Siendo optimista se puede
visualizar que la proyeccion de la empresa sera positiva, ya que en ella influirdn varias

cosas, como el avance en tecnologia aeronautica, la buena administracion de fondos, etc.



CAPITULO 4: ASPECTOS PARTICULARES




4. ASPECTOS PARTICULARES

4.1. DETALLE DE LAS ACTIVIDADES QUE SE REALIZAN EN LOS
DEPARTAMENTOS O SECCIONES DONDE TRABAJO Y LAS FUNCIONES
ESPECIFICAS QUE LE CORRESPONDIO DESARROLLAR

En el departamento donde se realizd la practica, se lleva a cabo toda la
documentaciéon técnica de las aeronaves, es decir, orden de trabajo, bitacoras,
conformidades de mantenimientos, bitacoras de vuelo y mantenimiento, etc.

Las principales funciones fueron la realizacion de OT correspondiente para
cada aeronave Yy sus respectivas conformidades al finalizar cada trabajo de
mantenimiento, ademas de llevar a cabo un registro de las horas respectivas para poder
completar datos en la documentacion. En caso de necesitar trabajos de talleres externos,
se ejecutaban las OT a terceros para solicitar dichos trabajos. También, fue de suma
importancia la actualizacién de las bitacoras de cada aeronave, ya que no se encontraban
al dia, asi también, se hacian “limpieza” de los archivadores de las aecronaves en base a

la documentacion perteneciente a dos afios atréas.

4.2. IDENTIFICAR Y DESCRIBIR UN PROBLEMA PUNTUAL PRESENTE
EN LA EMPRESA EN QUE REALIZO LA PRACTICA

En el periodo de practica, se realizo una auditoria al CMA por parte de la DGAC,
donde hubieron dos faltas que incentivaron a la realizacion de este proyecto, en las
cuales ambas se dirigen a que no hay una administracion de los materiales ni
componentes, provocando un total desorden en las dependencias del taller, ya que no
hay una organizacion ni separacion de componentes, en caso que estos se encuentren

para reparacion, mutilacion,



43. PLANTEAR UNA SOLUCION Y DETERMINAR EXPLICITAMENTE
LOS BENEFICIOS Y COSTOS DE LA MISMA. DEBE SER CLARO,
ORDENADO Y METODICO

La solucion hace énfasis a la implementacion de “estantes” donde se lleve un
registro claro y ordenado de los productos y materiales que se necesitan para llevar a
cabo el mantenimiento, separandolos de acuerdo a su condicion, uso y necesidades,
como por ejemplo que estén en estado de segregacion, cuarentena, nuevo u
overhauleado.

Los beneficios de este proyecto, generara un orden tanto fisico como
administrativo de los materiales y componentes que se encuentran en el CMA, ayudando
a que no haya préximas amonestaciones por no cumplir con las normativas y un trabajo
mas expedito.

En cuanto a los costos, se hard una compra de un estantes metéalicos, el cual

cuesta $90.000 c/u, ya que la empresa cuenta con otro.

44. PROPONER UN_ PROGRAMA DE _IMPLEMENTACION Y
REQUERIMIENTO DE RECURSOS PARA EL MISMO

Tener un orden en el lugar de trabajo, puede provocar grandes beneficios, es
por eso que ademas de la implementacion de estantes, se llevara a cabo la ejecucion de

las 5S, las cuales consisten en:

<

Imagen adaptada de:
httpyAwww.mdicr.com

Fuente: http://www.mdjcr.com

Figura 2-3. Esquema 5S.



12 S - Clasificacion y descarte (SEIRI): habla de separar las cosas

innecesarias de las necesarias, manteniendo las ultimas.

2% S >Organizacion (SEITON): cada una de las cosas ha de tener su espacio en

un lugar Unico, donde se debe encontrar y a donde debe volver.

E W TR W mm——

REPUESTOS
SEGREGADOS

Fuente: Registro Personal

Figura 2-4. Estante implementado para repuestos segregados, nuevo y overhauleados.

S I T

REPUESTOS EN
CUARENTENA

Fuente: Registro Personal

Figura 2-5. Estante implementado para repuestos en estado de Cuarentena.



32 S = Limpieza (SEISO): Cada trabajador de la empresa debe, antes y después

de cada trabajo realizado, retirar cualquier tipo de suciedad generada.

4 @ S - Estandarizacion (SEIKETSU): Mantener el grado de organizacion,
orden y limpieza alcanzado con las tres primeras fases; a través de sefializacion,

manuales, procedimientos y normas de apoyo.

52 S = Disciplina y compromiso (SHITSUKE): Establecer una cultura de
respeto por los estandares establecidos, y por los logros alcanzados en materia de

organizacion, orden y limpieza

Si bien se realizo la ejecucion de las 5S, se le dio mayor énfasis a la segunda,
es decir a “Organizacion” ya que mediante ésta, se podra visualizar las ventajas que esto

proporcionara a la empresa y sus trabajadores.

El sistema de implementacion consta de habilitar un espacio en el cual se
coloquen dos estantes, el primero, se encargara de regularizar los componentes en estado
de cuarentena y en el segundo se llevaran a cabo los componentes en segregacion y
nuevos u overhauleados los cuales seran diferenciados por diferentes colores de tarjetas.
(Anexo 6).
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45. EL TEMA DE ANALISIS DEBE SER CUANTITATIVO (NUMERICO) Y
CUALITATIVO (DESCRIPTIVO)

Entre las ventajas que proporciona el llevar a cabo estas implementaciones
(Estanterias y 5S), podemos obtener las siguientes:

PRODUCTIVIDAD:

Eficiencia del espacio de trabajo pueden ayudar a crear una mayor
productividad por la cantidad limitada de tiempo perdido.
Cuanto menos tiempo se dedique a buscar a traves de articulos innecesarios o a moverse
través del area de trabajo mal organizada, se permite pasar mas tiempo trabajando

realmente.

SEGURIDAD:

Un entorno de trabajo limpio, especialmente en la industria Aeronautica, puede
reducir significativamente el nimero de lesiones sufridas tanto por los trabajadores
como por quienes la utilizan (pasajeros, pilotos)

AMBIENTE LABORAL

Tener un espacio que se encuentre en condiciones Optimas para la ejecucién de
las tareas diarias, genera un buen ambiente laboral, ya que genera un menor estrés en el
personal, por ende, mejor comunicacion con sus compafieros, evitando asi un ambiente

poco agradable para el dia a dia.

Ademas de los beneficios genéricos que se presentaron anteriormente, se
pueden observar otros mas especificos a medida que estas implementaciones se vayan

ejecutando en paralelo, los que destacan:

1. Se logra reducir espacios, manteniendo asi solamente lo necesario.
2. Un lugar de trabajo limpio aumenta la motivacion de los colaboradores
3. Mejora la percepcion que tiene el cliente acerca de los procesos y el producto

4. Se crea el habito de la organizacion, el orden y la limpieza a través de la
formacion continua y la ejecucion disciplinada de las normas.

5. Se obtiene un lugar de trabajo seguro, agradable y productivo.

6. Se genera trabajo en equipo y cooperacion.



CONCLUSIONES Y/O RECOMENDACIONES

Con todo lo expuesto en el presente informe, podemos dar cuenta de las
falencias y su relevancia en la industria que nos compete. Pese a ser un aspecto basico
dentro de cualquier tipo de organizacion, industria, mercado y/o ambito de desarrollo de
produccion, se pueden pasar por alto y causar un problema mayor al que uno se
estipulaba en un principio.

Esto se logra comprender de lo béasico y sustancial que puede resultar un
espacio del area de trabajo dedicado, especializado y personalizado al almacenamiento,
y por correspondiente, a lo que el taller en si necesite para el correcto acopio de los
diversos materiales, componentes, herramientas, documentos o cualquier cosa que sea
necesario para un prolijo desarrollo de las tareas de mantenimiento y el uso adecuado del
espacio de trabajo, procurando asi obtener y mantener un area libre y limpia para la
eficiencia de los procedimientos a seguir y todo lo que ello conlleva.

Por otro lado, se obtiene un nivel superior de prestigio, al elevar los estandares,
en este caso, de limpieza, orden y por qué no, de estética de todo el taller, que al final del
dia otorgan al cliente una mejor presentacion, que siempre es importante ante la
prestacion de servicios a terceros.

Se concluye ademas que un ambiente de trabajo seguro y ordenado promueve el
bienestar del personal, debido que le entrega un ambiente ameno para la realizacion de
sus labores de mantenimiento, disminuyendo asi el estrés, riesgos de accidentes, esto
genera a su vez una mejor actitud y simpatia para enfrentar el dia a dia, en consecuencia,

se aumenta considerablemente la produccion.



Considerando que el hecho de llevar a cabo la implementacion de estantes para
mantener un orden también depende de su personal, se recomiendan las siguientes

actividades para realizar:

1.- Realizar Capacitaciones sobre Orden y Aseo: Este tipo de capacitaciones
podrian ser de gran apoyo para que el personal pueda tener un manejo claro de como

Ilevar a cabo la organizacion de las herramientas y/o componentes.

2.- Concientizar sobre la importancia de la Seguridad y Salud en el trabajo: si
bien, cada persona debe ser consciente de ello, es de suma importancia hacerles ver que

con una simple herramienta en el suelo, puede provocar un gran accidente.

Queda demostrado, que nunca hay que olvidarse de la gestion del orden y

limpieza para la eficiencia laboral.

Durante los tres meses en que se llevo a cabo la préactica, se concluye ademas,
las fortalezas y debilidades que fueron participe de este proceso.

Como fortalezas, destaco la capacidad de poder llevar a cabo los conocimientos
obtenidos en la universidad, ya que de alguna manera me hicieron comprender el trabajo
con mas facilidad, debido a que tenia los conocimientos previos tanto en computacion,
reglamentacion y conceptos aeronauticos, etc. Otra gran fortaleza para resaltar fue el
trabajo en equipo, ya que el trabajo de oficina tecnica va de la mano con el
mantenimiento,por lo que es de suma importancia que ambas secciones se encuentren en
constante comunicacion y relacion para poder realizar dicho trabajo de manera mucho

mas fluida.

La debilidad dentro de los tres meses de practica, fue la organizacion por parte
de los inversionista al momento de solicitar trabajos, ya que en varias ocasiones pedian
trabajos al mismo tiempo, por lo que como oficina técnica nos generaba mas presion y
menos tiempo ya que entre ellos no se comunicaban los trabajos que tenian para ver a
cual darle mayor prioridad, por ende, a medida que ibamos trabajando uno, llegaba otro
a preguntar por su OT, entonces muchas veces cometiamos errores por querer entregar
todos los trabajosa tiempo. Otra gran debilidad que se genero fue la mala distribucion
de tareas, ya que muchas veces la carga era considerablemente mayor para uno que para

el otro, provocando asi una acumulacion de trabajos pendientes, estrés.
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ANEXOS



ANEXO 1: CONTROL DE OT

! Mcceso Archivo Excel POE orrEA PE e
3 CONTROL DE ORDENES DE TRABA
FECHA OIT N o LISTA DE MATRICULA MARCA DESCRIPCION TRABAJO(S) OT REALIZADA POR OT ENTREGADA A ESTATUS DE OT FECHA COPIAEN  OT DIGITALIZADA POR
CHERUEO K: SOLICITADOS) (PARA EJECUCIOH) TERMING OIT | PDF DE OT
1 | E & [ [ | [ [~ S - W - N -
£CCO54P015 BEECHCRAFT M35 EN PROCESO
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10/06/2019 | 092/19/AD) NIA CC-ADJ BRISTELL 158/2015 INSPECCION DE AERONAVE DE 100 |EMANUEL MORENO RODRIGO MONROY TERMINADO 1110672018 PDF EMANUEL MORENO
HRS. MANUAL BRISTELL LSAMP-2-
1-0-CL, REV.3 FECHA 08-2013,
97
93 | |10/0822019 [093/19POC___|CCC0%6/2019 CCPOC_ [95855 Tc-2029 TNSPECCION ANUAL & EVCA ENANUEL WORENO __|FRANCISCO JOFRE [ENPROCESD
11062019 |034N19PRU |W/A CCPRU |BEECHCRAFT 35 EL TRANSPONDER SE DESCONECTA, [EMANUEL MORENO | FRANCISCO JOFRE EN PROCESO
EL CABLE ENTRE LA UNDAD Y LA
ANTENA ESTERIOR CUNCIONA PERO
NO TRANSMITE.
%9
100/ [11/062018 [09519PYS |cCCOSTR019 CCPYS  |CESSHA T303 INSPECCION ANUAL & EVCA ENANUEL NORENO | MAXIMILIANO GUERRERO _|EN PROCESO
14/06/2019 | 096/19IAVN NIA CC-AVN BEECHCRAFT F33A CONTROL REMOTO DE EQUIPO ELT  |EMANUEL MORENO FRANCISCO JOFRE TERMINADO 20/06/2018 PDF EMANUEL MORENO
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“COCKPIT SUNVISOR INSTALLATION"
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103 NARZ
104 099119/PLX CCC059/2019 CCPLX ’@ch‘l F33A EN PROCESO
105 100/19F0B | CCCOXN2019 CCPAB_|PRER PA-20-140 EN PROCESO
106 101719PZR___|CCCOBUR019 CCPZR_ |BEECHCRAFT B-35 EN PROCESO
107 102/19FLF | CCC0B12019 CCPLF ‘mpsn PA-34-220T EN PROCESO
110
111 0] |
112 |

Fuente: Control Orden de Trabajo, Servidor Nimbus.

Figura 1-A.  Control Ordenes de Trabajos.

ANEXO 2: ORDEN DE TRABAJO

ORPEN PE TRABAJO

CC-PTT
14/0L/ 2019
00T/ 19 PTT

201502

2018-25

TE1-S90
PROS0OT31
3L/ OTIT009

RIVERO SOTO, JORGE NIBALDO
SIN DATOS

DE LA AFRO

TRABAJOS A REALIZAR
DESCRIPCION

Fuente: Servidor Nimbus.

Figura 2-A. Formulario Orden de Trabajo.



ANEXO 3: CARTILLA DE LLENADO PARA LAS TAREAS EJECUTADAS

HELICOPTEROS NIMBUS S.A /CM.A N 312
FORMULARIO INSPECCION / DISCREPANCIA
N FORM M RG-002
MATRICULA HAS AEROMNAYE FECHA ORDEN DE TRABAJOD N~
CC-PTT 2432.52 007/19/PTT
ITEM M- DESCRIFPCION INSFECCION ! DICREFPANCIA A REALIZAR REGISTRADO FPOR
1 Marcos Monzon
DE Neumitico principal derecho desinflado. FIRMA ¥ TIMBRE
ACCION CORRECTIVA REALIZADO POR FIRMA ¥ TIMER
CONTROL DE CALIDAD FIRMA ¥ TIMERI
CAMEBIO DE COMPONENTES CONTROL OFICINA TECNICA
PId DESMONT ADO FPiIN INSTALADO
SIN DESMONTADO SIN INSTALADO
Nombre Fecha
EELICOPTEROS NIMBUS S.A / CM.A N 319
FORMULARIO INSPECCION / DISCREPANCILA
o v FORM M RC-002
MATRICULA ‘ HRS AERONAYE FECHA ORDEN DE TRABAJO N*
CC-PTT 2432 .52 007/19/PTT

Fuente: Servidor Nimbus.

Figura 3-A.  Formulario Accion Correctiva.

ANEXO 4: CONFORMIDADES

HELICOFTEROS MATRICULA . CC-CDZ
MIMEUS 5.4, MARCS AERONAYE : CESSNA
CONFORMIDAD DE MANTENIMIENTO
CRLA M 33 MODELD AERONAYVE  : RITZK
T S AEROMAYE . RI7Z2916
TRABAJOS REALIZADDS:
Tipode Insp. _SEEFECTUG SERVICIO AMORTIGUADDR TREM DE MARIZ.
RETORMO AL SERYICID

"Certifico que los trabajos se han realizado en forma satisfactoria y que en cuanto a estos, |a Aeronave e encuentra en condiciones de retornar al senvicio”

Trabajos fueran efectuados segin OfT ke 53HHCOZ con fecha de terming : 130342013 Diacumentacidn Tecnica utilizada
O2027-1-13 Fiev TR& Ultima Bi Weekly 2015-05 Ultima DA Yerificado 2015-02
HR:E AERONAVE : B713.74
ATERRIZAJES : 5]
Fifma

Fuente: Servidor Nimbus.

Figura4-A. Conformidad de Mantenimiento.



ANEXO 5: BITACORA DE MANTENIMIENTO

ESTATUS DE RONAVE

TOS DEL PROPETARIO / EXPLOTADOR
HORACIO RAFART E HIJOS LIMITADA/Horacio Rafart Teléfono:
Catedral N* 1009, Of 802, Santiago E-L :

DATOS AERONAVE | MOTOR / HELICE
MOTOR HELICE
CONTINENTAL McCAULEY e IFR
10-470-K 3A36C434-AIB0VEA-D * C 33-590011-1C
861291K 991689 /i 33-590000-17B

INSPECCION

n Beronaue

100 1308120 4000,10

RIPCION

DA 77-D1, Aeronave Be aft con resorte: PIN® 35-815115, C/100 hrs.
DA 96-01 R1, Uso de marcas de identificacion de tipos de fluidos que utiliza lafiieronav 1 13/08/20

DAN 08 0%, Instalacién de letrero de uso de sistema de navegacion GPS, Perni@hente. it (EEE 3 Permanente Permanente
DAN 43, Apendi alizar Compensacion del Compés magnético, Cuando sea Requerido, C":ud;fﬂia 1308018 C;:Qud:rfﬂi' C“xud:r;ia
DAN 82 Vol tem 82,609 - Realizar ensayos e inspeccion del Sistema Atimétrico, ADC y Estético Piot,
CI24 meses.

DAN 92 Vol iem 92,611 - Realizar prusbs  inspeccion del ATC transponder y reporte aulomatico de.
Altud de Presion, C/24 meses.

DAN 92 Vol.1, tem 82,613 - Inspeccibn de equipo ELT, C/12 meses. 2 o 03/0819 =
DAN 82 Vol 1, tem 92.615 - Pesaje Fisico de Aeronave, Cuando sea requerido. C;xud:;ia 03/08/11 Csiu":’z‘

130819 1308121 b

0 270817 27/06H9 bl

Motor

En;)c;?:, 00 028-1, Inspeccion a unidad de control de Aire-Combustible en motores Continental, €12 meses o , q P e 1300820 112837

i DA Repetives I ——

Fuente: Servidor Nimbus.

Figura5-A. Bitacora de Mantenimiento.

ANEXO 6: TARJETAS DIFERENCIADORES DE CATEGORIA PARA
COMPONENTES

Fuente: Servidor Nimbus.

Figura 6-A. Tarjeta de Identificacion para el componente.
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