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RESUMEN

El tema a desarrollar en este trabajo de graduacion consta de una
variedad de temas relacionados. El mantenimiento productivo total (TPM) tiene
un amplio contenido y abarca los técnicos, las maquinarias y en general, todo
aquello relacionado a las herramientas necesarias para poder desarrollar las

labores de manera 6ptima.

El mantenimiento productivo total tiene un enfoque nuevo en la industria,
porque ahora las tareas resultan menos complicadas, como por ejemplo: la

limpieza y mantenimiento de los equipos de trabajo.

El mantenimiento correctivo es una pieza clave en el desarrollo del
sistema, ya que por este medio se pueden minimizar problemas de paros en la
maquinaria, evitar problemas a futuro y sobre todo hacer que el personal de
mantenimiento tenga la opcién de ensefiar como darle un buen uso a la

maquinaria, sin que esta se dafie.
Esta propuesta es fruto del programa de Ejercicio Profesional Supervisado

(EPS); el cual se convierte en una clave para poner la teoria en practica, y

lograr mantener en Optimas condiciones los equipos de trabajo.
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OBJETIVOS

General

Disefiar e implementar el mantenimiento productivo total (TPM) en el
Departamento de Mantenimiento de la empresa Scentia Perfumeria, Lancasco,

Atlantico de la zona 18.

Especificos

1. Implementar procesos para utilizar las herramientas de la mejor manera
(TPM).

2. Establecer los diferentes procedimientos a utilizar.

3. Conocer a fondo la situacion anterior y actual de la empresa en relacion
con el TPM.

4. Verificar los formatos creados para un uso adecuado del TPM.

5. Capacitar al personal de la empresa para facilitar el desempefio de la

herramienta (TPM).
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INTRODUCCION

Actualmente la empresa Scentia Perfumeria, Lancacso, Atlantico zona 18,
ha tenido éxito en el mercado, ya que esta forma parte de un imperio
farmacéutico. Desde sus inicios demostré calidad para trabajar, responsabilidad

y honradez tanto en sus administradores como en cada uno de sus empleados.

La implementaciéon del TPM a la maquinaria existente ha dado un giro
importante, ya que muestra el interés por contribuir a que se produzca el
sistema a desarrollar. El conocer su estado actual, hace la diferencia para poder
darle la prioridad necesaria para su total y mejor resultado. Al mismo tiempo, la
propuesta, propone cambiar el pensamiento de todos y ver el futuro de la
empresa con una mejor disposicion, para cubrir cualquier eventualidad que se

produzca.

La reduccion del consumo de agua es otro factor importante, ya que al
inducir el mejor habito de ahorro del vital liquido, se hace necesario el

monitoreo y el cambio de elementos que contribuyan al ahorro.
Las capacitaciones que se les dio a los colaboradores se vuelven

necesarias para el mejor manejo de las actividades relacionadas con la

madquinaria.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

La empresa Lancasco, Atlantico esta dedicada a los productos que se
especializan en la elaboracion de cosméticos, como lociones, cremas, geles
para el cabello, champu, productos de limpieza; en fin, una gran variedad son
exportados a diferentes paises; esto permiti6 que se convirtiera en una

transnacional.

1.1. Historia

Lancasco nacio en 1947, pertenecia a la Drogueria Lanquetin, la cual fue
la primera industria quimica farmacéutica en el pais. El propietario de la
Drogueria Lanquetin era el sefior Rafael Felipe Solares Miranda, quien tuvo la
gran idea de fundar un laboratorio farmacéutico y para este propdsito, en un
viaje a Paris en el afilo antes mencionado, trajo las primeras maquinas para el
laboratorio. Cuando se discutio el nombre del laboratorio farmacéutico que se
estaba organizando, don Rafael Solares Carranza (hijo mayor de don R. Felipe)
sugirié tomar las primeras silabas de los fundadores de Drogueria Lanquetin, en
cuyo seno estaba naciendo el laboratorio. Estas personas eran Julio Lanquetin,
Victor Castaing y Rafael Felipe Solares Miranda, quien fue el impulsador y

creador de Lancasco.

Lancasco surgi6é dentro de la Drogueria Lanquetin hasta que en 1935 don
R. Felipe lo independizd, cediendo una parte de sus acciones en la Drogueria
Lanquetin a cambio del 100 por ciento de la propiedad de Lancasco. El
laboratorio continu6 funcionando en los altos de Lanquetin localizada en la 82

avenida sur, entre 92y 102 calles de la zona 1 de la ciudad de Guatemala.



Debido a la Segunda Guerra Mundial vinieron tiempos dificiles para don R.
Felipe, quien ya contaba con el apoyo de sus hijos, el licenciado en Farmacia
Felipe Solares Echeverria en la parte técnica de Lancasco y de don José Rafael
Solares Carranza en la parte comercial de Drogueria Lanquetin. El laboratorio
continué su desarrollo en el miso local donde se fundd hasta que en 1946 se
realizé su primer traslado a un inmueble propio, ubicado en la 42, calle entre 92

y 102 avenida, zona 1.

En enero de 1958 don Rafael Felipe Solares Riépele, actual presidente y
nieto del fundador, entr6 a formar parte del laboratorio haciéndose cargo del
area comercial, mientras que el Lic. Solares Echeverria seguia al frente de la

parte técnica en fabricacion.

Posteriormente y siempre en la busqueda de mas amplitud y mayores
oportunidades de crecimiento, en 1962 Lancasco realizé un segundo traslado al
comprar el terreno en el que se encuentran sus actuales instalaciones en la
zona 18, donde se construyé una moderna planta farmacéutica en 1992 y en el
2000 una planta para productos de cuidado personal de Scentia subsidiaria de

Lancasco.

Lancasco ha continuado su desarrollo y diversificacion dando paso a paso
una corporacion de reconocido prestigio y solidez, en la que todos los productos

gue fabrica y servicios que ofrece son orgullo, por garantizar calidad y eficacia.

En 1980 se incorpora a la organizacién el Ing. José Rafael Solares
Camacho, bisnieto del fundador e hijo del actual presidente, quien después de
finalizar sus estudios en Guatemala se capacitdé en el extranjero y trabajé en
distintas areas de la corporacién, hasta llegar a ocupar el puesto que hoy

desempefa como director general.



El logro més reciente de Lancasco, se dio a principios del 2007, al haber
adquirido la fabrica de Sanofi Aventis, firma lider internacional que deja de
fabricar directamente en Guatemala. Para Lancasco significa contar desde ya
con una planta de mayor capacidad, con equipos de alta tecnologia y ser la
primera empresa en cumplir con las nuevas normas de buenas practicas de

manufactura internacionales.

1.2. Ubicacién de la planta

La planta Lancasco, como su historia lo muestra ha tenido diversas
ubicaciones, pero actualmente se encuentran en el kilbmetro 5,5 carretera al
Atlantico, zona 18, ciudad Guatemala. La planta esta situada direccion al
Atlantico, después de pasar el centro comercial Portales y luego Metro Norte,

en el puente llamado “Lomas del Norte”, guiarse por el redondel y bajar la calle.



Figura 1. Ubicacién de la planta
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Fuente: empresa Perfumeria Scentia, Lancasco, km 5,5 carretera al Atlantico.

1.3. Instalaciones

La planta Lancasco, Atlantico cuenta con la infraestructura apropiada y
necesaria para lograr la conformidad de los requisitos sanitarios, segun las
buenas practicas de manufactura vigentes del pais, y de igual manera

proporciona los recursos necesarios para su conservacion y mantenimiento.

Con este fin, Scentia Perfumeria cuenta con una planta fisica que cumple
con los requisitos exigidos en las BPM para la produccion de cosméticos,
productos de higiene personal, higiene del hogar y fitoterapéuticos: areas

separadas para servicios administrativos, areas de fabricacion y envasado,



acondicionamiento de productos, area separada para sanitarios, bafios y
vestidores, bodegas para almacenamiento de insumos, productos terminados,
materiales de empaque y acondicionamiento, los cuales se encuentra
debidamente identificados, areas para el cuidado y almacenamiento de las

muestras, reactivos, documentos y registros.

Figura 2. Instalaciones de la planta Perfumeria Scentia Lancasco,

Atlantico, zona 18

Fuente: planta Perfumeria Scentia Lancasco, Atlantico km. 5,5 carretera al Atlantico.

1.4. Actividades

La planta tiene la capacidad de producir, empacar, distribuir y exportar los
productos farmaceéuticos, de cuidado personal y para limpieza del hogar, no
olvidando el servicio al cliente que ofrecen con sus farmacias Meykos, las

cuales se ubican en diferentes partes de la ciudad.



1.5. Vision

“Ser una corporaciéon modelo que proporcione bienestar a la comunidad en
los mercados que nos brinden oportunidad de desarrollo, con rentabilidad y

permanencia, con ética, honradez y respeto.”

1.6. Misién

“Para lograrlo, seremos lideres en la deteccion temprana de tecnologias,
oportunidades de mercadeo en los campos de la salud, cuidado personal y en
la habilidad de evaluarlas y transformarlas de inmediato en productos y

servicios de éptima calidad.”

1.7. Organigrama
A continuacién se da a conocer como se divide la planta de la empresa

Lancasco Atlantico, la cual forma parte primordial de todo lo relacionado a la

produccion, distribucion, fabricacion y empaqgue de sus articulos.

; Perfumeria Scentia Lancasco.
Ibid.



1.8.

productos que alli se elaboran forman parte principal de la produccion en la

planta, asi como una buena utilizacidon tanto de espacio como de tiempo,

Figura 3.

Organigrama de la planta
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Conceptos generales

forman parte esencial del procedimiento a seguir.

esta pesada en las cantidades exactas para ser utilizadas, o en el caso de los
materiales necesarios para envasar, etiquetar o llenar el producto que se esta

elaborando contenga saldos, es decir que se desperdicie la cantidad necesitada

0 no coincida con lo elaborado.

Fuente: elaboracion propia.

Todo lo relacionado a la fabricacion, empaque y distribucion de los

Los desperdicios que surgen son el resultado de que la materia prima no




1.9. Mantenimiento preventivo

Verificacién y andlisis constante de toda la planta, tanto en materia de
mantenimiento productivo total, para que las maquinas estén en buen estado
para poder seguir trabajando sin obstaculo alguno y que su control sea el
adecuado.

1.9.1. Mantenimiento preventivo de la empresa

En el mantenimiento preventivo siempre puede ocurrir que las maquinas
funcionen mal, es decir que se puedan dafar conforme se utilicen, y por otro
lado problemas con la mano de obra, que puedan ocurrir retrasos en la
produccion o lo que se esta elaborando no sea el producto indicado, es por esto
gue el mantenimiento preventivo es de vital importancia y valioso por su

contenido.

Las estrategias que pueden evitar esto son las recomendaciones que los
fabricantes expresan al momento de llevar los materiales, la legislacion vigente,
las recomendaciones de expertos y las acciones que se hacen en funcién de

indicadores similares.

Incluyendo el mantenimiento, se presenta el cambio de piezas que estan
dafadas en las maquinas o desgastadas, reparacion de elementos que forman
parte de las maquinas, cambios de aceite y lubricantes, etc. Esto es parte de la
prevencion de las fallas que puedan darse y que provoquen tiempos muertos

gue vengan a perjudicar una produccién determinada.



1.9.2. Tipos de mantenimiento

Todos los tipos de mantenimiento que existen vienen a hacer reduccion en
los costos, disminucién de accidentes y los defectos que puedan ocurrir en la
produccion. Estos mismos a través del tiempo han venido evolucionando y

dando buenos resultados.

Se da a conocer los diferentes tipos de mantenimiento que existen

actualmente:

o Correctivo: es la correccion de averias o fallas cuando estas se
presentan.

o Preventivo: es la inspeccidn continua y el mantenimiento periédico de los
equipos.

o Predictivo: se basa fundamentalmente en detectar una falla antes que

esta suceda, por medio de equipos especiales, los cuales diagnostican
las fallas por medio del control de temperatura de equipos eléctricos,

pruebas no destructivas, analisis de lubricantes, entre otros.

o Detectivo o busqueda de fallas: se basa en predecir la falla antes de que
esta se produzca. Para adelantarse a las fallas, se utilizan las

herramientas y técnicas de monitoreo de parametros fisicos.

o Productivo total (TPM): es un sistema de organizacion, donde la
responsabilidad no recae solo en el Departamento de Mantenimiento,

sino en toda la estructura de la empresa, ya que se tiene como lema, el



buen funcionamiento de las maquinas o instalaciones, depende y es

responsabilidad de todos.

o Auténomo: es la prevenciéon del deterioro de los equipos y componentes.
El mantenimiento se lleva a cabo a través de los operadores y

preparadores del equipo de trabajo.

1.9.3. Clasificacion de las fallas en equipo y maquinaria

La capacidad de reparacion de los ingenieros como de los técnicos deben
estar al pendiente cuando se dé una situacion en la que sea necesaria su
intervencion, para evitar cualquier contratiempo. A continuacion se desglosa el

tipo de fallas que se pueden presentar:

o Fallas tempranas: se dan al inicio de la vida atil y forman parte de un
porcentaje pequefio del total de fallas. Estas pueden ser causadas por

problemas de materiales, de disefio o de montaje.

o Fallas adultas: son las que se presentan durante la vida del equipo. Estas
se dan de las condiciones de operacion y se presentan lentamente que
las anteriores (suciedad en un filtro de aire, cambios de rodamientos de

una maquina, entre otros).

o Fallas tardias: representan una pequefa fraccion de las fallas totales,
aparecen en forma lenta y ocurren en la etapa final de la vida del bien
(envejecimiento del aislamiento de un pequefio motor eléctrico, pérdida

de flujo luminoso de una lampara, entre otros).
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1.9.4. Causa de las fallas en equipo y maquinaria

El diagnéstico y la reparaciéon son de facil reconocimiento cuando ocurren

estos problemas. Pueden existir muchas causas que provoquen las fallas, entre

las mas comunes se puede mencionar:

Mal disefio y mala seleccion del material a utilizar en reemplazos.

Imperfecciones del material, del proceso y/o de su fabricacion.

Errores en el servicio y montaje.

Errores en el control de calidad, mantenimiento y reparacion.

Problemas de operario: ocurren debido al uso incorrecto por parte de la
persona que utiliza el equipo. Uno de los motivos es la falta de
conocimiento adecuado del funcionamiento del equipo, que en ocasiones
lleva a suponer que opera incorrectamente; cuando en realidad no existe
problema alguno de funcionamiento como tal. Tales situaciones son de
ocurrencia frecuente y deben ser una de las primeras instancias que se

verifiquen.

Errores en la construccion: problemas relacionados con el disefio y la

implementacion de la primera unidad o prototipo.

Fallas en el suministro de potencia: es un tipo de falla mas comun,
proviene de la fuente de potencia. En esta parte se manejan corrientes y
voltajes apreciables, ademas de temperaturas elevadas, los

componentes de la fuente estan sujetos a esfuerzos eléctricos y térmicos
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que pueden conducir a fallas en sus piezas. Cuando la fuente de
potencia esta averiada, el equipo deja de operar por completo.

Problemas de temporizacion: es uno de los problemas mas dificiles de
diagnosticar, se relacionan con la correcta temporizacion de los circuitos.
Parametros como la frecuencia del reloj, los retrasos de propagacion y
otras caracteristicas relacionadas, son de mucha importancia para la

adecuada operacion de los equipos digitales.

Efectos ambientales: a esta clase pertenecen todos aquellos problemas
derivados del efecto ambiental en el que se opera el equipo. Hay veces
que la temperatura del lugar donde se ubica el equipo excede los limites
permisibles fijados por el fabricante. Por otra parte la acumulacion de
grasas, polvo, quimicos o abrasivos en el aire pueden ocasionar fallas de
funcionamiento. Las vibraciones excesivas también pueden ser causa
frecuente de problemas. Todo lo anterior puede introducir defectos
mecanicos tales como corrosion de conectores, alambres quebrados o
contactos de interruptores con exceso de acumuladores que impiden su

funcionamiento normal.

Problemas mecanicos: son todos aquellos que surgen debido a
desperfectos en componentes de tipo mecanico tales como:
interruptores, conectores, relevos y otros. Por lo general son mucho mas

susceptibles de aparecen que la falla.
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1.9.5. Efectos de las fallas en equipo y maquinaria

Los efectos de la falla son considerados como la forma en que el
desperfecto se manifiesta, es decir, como se ve perturbado el sistema ante la

falla del equipo o activo, ya sea local o en otra parte del sistema.

o Paros parciales o totales en algun proceso en la planta.

o Pérdida de la continuidad en la produccion.

o No disponibilidad de equipos y maquinas.

o Costos por pérdida de materia prima y material de empaque en proceso.

o Costos por demora en entrega de productos debido a paros inesperados
en la planta.

o Recalendarizar intervenciones importantes en equipos ya programados.
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2.  IMPLEMENTACION DE TPM EN RELACION CON LAS
MAQUINAS

Este tema muestra un amplio contenido, pero se enfoca en la actividad
relacionada a la maquinaria que forma parte de Perfumeria, Scentia Lancasco,

Atlantico con el manejo de la mano de obra con la que se relacionan.

Este sistema es uno de los mas modernos y de los que se empieza a
utilizar en muchas de las empresas que existen en el mundo, tiene como base

el mantenimiento preventivo e involucrar a todo el personal de la organizacion.

El TPM es el que combina la practica del mantenimiento preventivo con el
control total de la calidad y el involucramiento del personal. El resultado es el de
eliminar los paros de produccién a través de las actividades programadas, ya

sea a nivel operativo como técnico.
2.1. Situacién actual del mantenimiento preventivo de las maquinas

Este tipo de mantenimiento incluyen el correctivo y preventivo, que son los
gue detectan los problemas que suscitan en la maquinaria al momento que

estas se averian o se dafan.

El mantenimiento preventivo actual de la maquinaria consta de patronos
obsoletos, que ha provocado muy lento el proceso, y su resultado ha sido una
baja produccion en relacién con las unidades. No se ha establecido fechas y ni
organizacion de actividades, y menos inspecciones pertinentes para prevenir

paros en la produccion que esto haga que todo disminuya en su optimizacion.
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2.1.1. Diagnaostico Ishikawa

Segun el andlisis del diagrama de Causa y Efecto se determin6é que el
problema a resolver es el incremento de desperdicios de producto terminado,
gue se produce por la maquinaria defectuosa.

Por las causas mencionadas dentro del diagndstico Ishikawa, se
determind que la causa raiz del problema es la deficiencia en el sistema de
mantenimiento productivo total enfocado a los desperdicios producidos en la
planta Lancasco; siendo su efecto la generacion de desperdicios de producto

terminado. Dicho andlisis se efectué en torno a las 6 M.

Mano de obra Maquinaria y equipo Materiales
\
\ \ e
epuestos
o \ o defectuosos
Inexperiencia Vida atil \
del personal \\ Mantenimiento \
\ deficiente \
Falta de Calibracién Faltante de ;
capacitacion 4;\ inadecuada repuestos \
\
¢ \ Generacion de desperdicios
F) A de producto terminado
Temperatura elevada // / /
en el érea de trabajo ( vapor » Programacion Procedimientos
elevado) // deficiente / poco definidos /
/ / / "
p/A— / f e
Deficiencia en de tiempo / I /
\as distintas » / Pocza;‘)mvechamlento //
! /4 e los recursos
dreas de la planta / / / Uso deficiente
/ / / de las fichas
/
Medio ambienta Medicién de
A 0
reciclaje clocos

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla l. Efectos que se producen en el mal mantenimiento de la
maquinaria
Efectos Efectos

Mano de obra: necesaria para
poder consolidar el buen
funcionamiento de la maquinaria.
Maquinaria: prolongada vida util y
mejor uso al momento de su
calibracion.

Materiales: repuestos necesarios y

Medio ambiente: inadecuacion del
ambiente de trabajo.
Mantenimientos: programacion
inadecuada y atraso en la misma.

Métodos, necesarios como los
procedimientos para una mejor

guia y menos pérdidas de tiempo.

faltantes que retrasan el proceso.

Fuente: elaboracion propia.

2.1.2. Registros actuales de las maquinas

Actualmente no se tienen registros, todo se hacia sin llevar ningun tipo de
control, ni programacion de actividades, para poder realizar los mantenimientos
tanto preventivos como correctivos. Los registros del mantenimiento correctivo

no existian también, debido a que no se realizaban frecuentemente.

Los mantenimientos eran eventuales, ya que solo cuando ocurria un paro
en la linea de produccién se veia como se podia arreglar la falla que se estaba
dando. Por otro lado los registros no quedaban establecidos en ninguna parte,
debido a que este no se le prestaba atencidn, por razones de tiempo no les

permitia llevarlos.

El tiempo es un factor primordial, ya que no tienen una minuta donde se

podia tomar todo el diagnostico de lo que le ocurria a la maquinaria.
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Los técnicos no tienen conocimientos teoricos, por lo tanto la falta del
mismo es evidente al llevar un control pertinente y que este quede impregnado
para poder llevar un seguimiento adecuado y preventivo ante cualquier falla en
el futuro, a sabiendas que todo tiene un proceso y haga que se propague

cualquier acontecimiento que dafie la situacion.

La vida util de algunas maquinas es muy elevada, por lo tanto las
herramientas a utilizar son de una u otra manera dificiles de conseguir o se
tienen que mandar a traer al extranjero, es decir tampoco se llevaba ningun
registro adecuado para poder controlar dicha situacién, al momento de

necesitarse.

Existen deficiencias que a continuacion se daran a conocer para

comprender la necesidad de implementarlos:

o Aun utilizan mantenimiento correctivo en la maquinaria vieja, provocando
atrasos de tiempo y de mantenimiento preventivo para el resto de los
equipos.

o No existen formatos para anotar y llevar un mejor registro de los equipos
gue se les presta el servicio de mantenimiento correctivo.

o Los técnicos no cuentan con el equipo personal minimo adecuado de

seguridad personal.

. Los técnicos no cuentan con las herramientas minimas de trabajo.
. En mucho de los casos no se deja limpio el lugar de trabajo.
. En algunos casos no se realizan algunos proyectos de implementaciéon y

mejora, debido al presupuesto mensual.
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2.1.3. Controles adecuados para su mantenimiento

El tipo de control que se ha llevado para el mantenimiento adecuado de la
maquinaria, por decirlo de esta manera, no ha sido el mas 6ptimo. Conforme al
paso de los afios no se ha realizado un control, no hay ningun dato. No existe
antecedente de lo que se ha realizado, por lo tanto los controles de los
mantenimientos solo han sido al instante y el historial que se debid llevar es

nulo.

Al tener este tipo de controles se lleva un mejor historial de cuantas veces
se le ha hecho un mantenimiento tanto preventivo como correctivo y de esta
sacar conclusiones en relacion con la vida util de la maquina. Cada mes es
necesaria una revision o un mantenimiento adecuado, por cuestiones de

durabilidad o prevencion.

2.1.4. Falta de rutinas de verificacién en las méaquinas

La falta de rutinas de verificacion en las maquinas es un factor que afecta
al mantenimiento. No se tiene antecedentes de cOmo se realizaron, por lo tanto,
se busca la forma de contribuir al proceso. Este es el problema primordial del
departamento, debido a que el antiguo jefe no tenia una visién futura de todo el
entorno. Como se puede notar se debe tener una rutina que haga que con esto
se identifiquen todos los obstaculos que se presenten. Por lo tanto, con la rutina

es mas facil identificar fallas, tanto tardias, adultas y tempranas.

La verificacion de la maquinaria siempre se ha dado, el problema es la
rutina de verificacion, qué se quiere decir con esto, que no se lleva el control
adecuado para el proceso. Las rutinas de las maquinas marcan el buen

funcionamiento de las mismas. Todo tiene un proceso que se debe realizar para
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evitar fallas que produzcan paros en la produccion y al mismo tiempo pérdidas,
se debe reconocer qué es lo que esta fallando y como se pueden solucionar. El

mejor medio es tener una verificacion.

2.1.5. Vida util de la maquinaria

La mejor forma de hacer un analisis de la vida util de la maquinaria es
brindandole un mejor mantenimiento autbnomo. Los mantenimientos

autdnomos son esenciales para poder darle una larga vida Gtil a las mismas.

El mantenimiento autbnomo hace que la maquinaria tenga larga vida, no
se arruinen y deterioren. El nivel de capacidad de estar al tanto y cuidarlas hace
gue se tenga una mejor percepcion. Al manejar el tema, se debe enfocar en la
realidad de las maquinarias, los mantenimientos que se dan, hacer que se

conserve y tengan larga vida.

El mantenimiento preventivo es el factor primordial, referente a la vida util
de la maquinaria, este proceso es realizado mensualmente, tienen
programaciones asignadas a las diferentes maquinas, para poder verificar para
gué es, como funciona, qué piezas estan a punto de dafarse y poderse
arreglar, en fin todo lo relacionado a evitar que se den obstaculos perjudiciales.
Por lo tanto, se le hace el mantenimiento para evitar cualquier anomalia. Al

estar pendiente de la maquinaria se pueden evitar paros injustificados.

Tanto el Departamento de Mantenimiento como el personal operativo,
deben de estar al pendiente de las fallas que las maquinas provoquen o vayan
a darse, para poder solucionar los problemas que obstaculicen su buen
funcionamiento. Es responsabilidad del sistema operativo de la planta cuidar de
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las maquinarias, esto reduce la duracién, ya que el deterioro por el mal uso

hace que existan problemas a futuro.

2.1.6. Procedimientos para aplicacién en puestos

Todos y cada uno de los procedimientos de la planta Perfumeria Scentia,
Atlantico, Lancasco son una herramienta esencial para el funcionamiento de la
empresa. El manejo adecuado de ellos, tienen un soporte extremo que permite
un seguimiento congruente para desarrollarse de la mejor manera posible. El
Departamento de Mantenimiento es el encargado de poner los procedimientos
en practica.

Los procedimientos que se ponen en practica para el mantenimiento
preventivo son nueve, permiten que se conserve de la mejor manera posible la
magquinaria y que no se dafie. La aplicacion en el puesto de trabajo se da de la

siguiente manera:

Tabla Il. Descripcién de la aplicacion de puestos en los

procedimientos

Descripcion Aplicacion en puesto
Procedimiento para el mantenimiento Lo aplica el electricista
preventivo de instrumentacién
eléctrica.

Procedimiento para el mantenimiento Lo aplica el mecanico industrial
preventivo de la llenadora Coaster.

Procedimiento para el mantenimiento Lo aplica el mecénico industrial
preventivo de las bombas de piston.

Procedimiento para el mantenimiento Lo aplica el mecéanico industrial
preventivo de la llenadora Flexinox.

Procedimiento para el mantenimiento Lo aplica el mecanico industrial
preventivo de la llenadora kugler.
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Continuacioén de la tabla Il.

Procedimiento para el mantenimiento Lo aplica el mecanico industrial
preventivo de la taponadora Accutek A
SC-6.

Procedimiento para el mantenimiento Lo aplica el mecanico industrial
preventivo de la agrafadora de
colonias.

Procedimiento para el mantenimiento Lo aplica el mecénico industrial
preventivo de la agrafadora de colinas
pequena.

Procedimiento para el mantenimiento Lo aplica el mecénico industrial
preventivo de las bandas
transpotadoras.

Fuente: elaboracién propia.

2.1.7. Maquinariay equipo obsoleto
La maquinaria y equipo obsoleto hace que se dificulte realizar el trabajo
gue se necesita, ya que la maquinaria requiere de un cuidado extremo y

delicado.

El hecho que suceda esto hace que las actividades se demoren y se

propague una pérdida tanto en unidades como en eficiencia y tiempo.

El analisis de las maquinarias y equipos obsoletos encontrados:

. Maquina Coster (llenadora de bucales)
o Llenadora de colonias manual

. Abrazaderas

o Poleas

o Silenciadores de aire
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o Diafragmas

La maquinaria y equipo fue clasificada, por los antecedentes de ser
obsoletos y no cumplian con las normas establecidas para su uso. La llenadora
de bucales llegé a su vida util, la llenadora manual de colonias tuvo una vida
atil de mas de ocho afios y por deterioro fue desechada, las abrazaderas,
poleas, silenciadores de aire, etc., se catalogaron por su vida util y la mala
calidad. Toda la maquinaria y equipo debe estar a la vanguardia, ya que esto

permite un mejor trabajo para poder desempenarse.

2.2. Propuesta de mejoramiento en relacion con las TPM de las

maquinas

La propuesta de mejoramiento esta basada a todo lo relacionado a la
mejora continua: controles, registros, implementacion de TPM y todo lo que se
esta planteando para poder reflejar los resultados obtenidos en el desarrollo del

mismo.

2.2.1. Propuesta mejorada

Todo es parte en estos items de la implementacién de la propuesta
mejorada en todo lo que se refiere a las investigaciones y estudios realizados
en este capitulo, para poder conocer como se hizo para lograr los resultados
propuestos, utilizando las herramientas necesarias para su desarrollo, tanto de
la maquinaria como el personal operativo que esta implicado en lograr los

objetivos y metas a realizar para un optimo desarrollo.
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La propuesta incluye desde el operario hasta el Departamento de
Mantenimiento. Todo tiene relacion, pero el factor primordial es obtener un
mejor manejo de actividades al momento de realizarse los mantenimientos que

hagan que todo funcione correctamente y no se den demoras.

La propuesta incluye todo lo que hace posible que se desarrolle el tema,
analisis, investigaciones, toma de datos; en fin todo aquello que se relacione a

un buen analisis.

Es importante que las inspecciones visuales del operario estén enfocadas
hacia el equipo de trabajo, porque si se diera algun problema o anomalia
minima, este mismo podria reparar cualquier inconveniente que se produjera.
Esto esta sucediendo con la implementacion del mantenimiento productivo total
enfocado a desperdicios que se produzcan en la planta, evitando asi
eventualidades que se sufran al momento de la inspeccidon visual ya

mencionada.

2.2.1.1. Personal

El Departamento de Mantenimiento consta del personal adecuado para
evitar cualquier inconveniente que pueda darse en la empresa. El organigrama
esta diseflado con una organizacién mixta. La ventaja es que muestra el puesto
con una jerarquia. La desventaja son las divisiones que se dan y no relacionan

el puesto. A continuacion el desglose de como esta dividido el Departamento:
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Tabla lll. Organigrama del Departamento de Mantenimiento

—

Jefe de
mantenimiento

e

R
Asistente de
mantenimiento
I I
!VIecanlf: ° Soldadores Electromecanicos Pe.rsor.'al i
industrial limpieza

Fuente: elaboracién propia.

2.2.1.2. Funciones

Todos y cada uno de los miembros de la planta son los encargados de los
trabajos necesarios para una Optima realizacion de actividades que conllevan a
la mejor productividad, tanto de la maquinaria como del orden, organizacion y

limpieza de la empresa.
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Tabla IV.

Descripcion de las funciones de los diferentes miembros del

Departamento de Mantenimiento

MIEMBRO

'LA CASCO

DESCRIPCION DE FUNCIONES

Jefe de Mantenimiento

Es el encargado de dirigir las actividades destinadas a la
reparacion, implementacion e innovaciones marcadas a los
mantenimientos, tanto preventivos como correctivos de las fallas

0 situaciones relacionadas con la maquinaria de la planta.

Asistente de

Mantenimiento

Encargado de poner en practica las actividades ya programadas
por el jefe de Mantenimiento, para apoyar al desarrollo de las

mismas.

Mecanico industrial

Encargado de las reparaciones de la maquinaria al momento

que en estas se produzcan fallas o dafios.

Soldadores

Encargados de reparar las maquinas o de fabricar piezas que se

necesiten.

Electromecéanicos

Encargados de los mantenimientos correctivos y preventivos, al

mismo tiempo ajustes necesarios.

Personal de limpieza

Encargados de mantener en orden y limpiar la empresa en

general.

Fuente: elaboracién propia.

2.2.1.3. Procedimientos

A continuacién el listado de los procedimientos que se tienen en la

empresa, que fueron disefiados y aprobados para el mantenimiento que se

realiza para los diferentes equipos que son parte esencial en el trabajo diario.

26



Cada uno de los mismos, son disefiados de acuerdo a la necesidad que
cada maquinaria desarrolla. Los procesos estdn basados en requerimientos

para contribuir a su mejor desempefio.

Tabla V. Listado de instructivos del Departamento de Mantenimiento

'LA'NCASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructive Nam: Pagina 1 de 1
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nim. de copia:
Instructivo para el mantenimiento NUEVO
preventive de instrumentacion
eléctrica
Fecha de emision: Vigencia:
23/06/2014 J afios

1. Objetivo:
Establecer el procedimiento correcto y seguro para la realizacidon del mantenimiento
preventivo de la instrumentaciéon eléctrica, tomando como base la seguridad del
personal, maquinaria e infraestructura de las dreas.

2. Alcance:
El presente procedimiento se aplica al mantenimiento preventivo de la
instrumentacion eléctrica, ubicadas en las areas de Fabricacion y Empaque de la
planta cosmética y productos higiénicos de la planta zona 18.

3. Responsabilidad:
Es responsabilidad de jefe de Mantenimiento el planificar y ejecutar el
mantenimiento preventive de la instrumentacién eléctrica. velar por el uso
correcto de las herramientas, repuestos, equipo de proteccion e infraestructura,
asi como de la revision del funcionamiento posterior al mantenimiento.

Es responsabilidad del eléctrico industrial el realizar la correcta ejecucion del
procedimiento para los trabajos de mantenimiento. el uso adecuado de las
herramientas. repuestos, equipo de proteccion personal e infraestructura.

4. Generalidades:
Para realizar el mantenimiento preventivo de manera segura. se deben de
considerar los siguientes aspectos:
a. Descripcion de la magquina
i. Nombre y serie: instrumentacion eléctrica

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Nombre Clara Quintana Luis Grajeda Mariela Cabrera
Firma
Fecha
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Continuacioén de la tabla V.

'LA'NCASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Nam: Pagina 2 de 6
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Niam. de copia:
Instructivo para el mantenimiento NUEVO
preventivo de instrumentacion
eléctrica
Fecha de emision: Vigencia:
23/06/2014 J afios

ii. Actividad que realiza: este conjunto de equipo eléctrico controla 1a

maquinaria en relacién a su operacion y desempefio.
iii. Sistema eléctrico: 110/220 volt

iv. Ubicacion: area de fabricacion 1. 2, 3. 4 v 5. Areas de empaque 2.

4,5y9

v. Periodicidad de mantenimiento: mantenimiento mensual

b. Herramienta basica:

Desarmador de estrella y plano

Juego de llaves Allen
Alicate para electricista

Corta alambres
Cinta de aislar

Spray limpia contactos

Brocha 1”
Multimetro

c. Repuestos basicos:
Terminales eléctricas

Cable TSJ
Espigas
Tomacorrientes

d. Equipo de proteccion personal:

Botas punta de acero

Guantes de electricista 1,000 v
Lentes transparentes antireflejo
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Continuacioén de la tabla V.

'LA‘NCASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Nam: Pagina 3 de 6
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Niam. de copia:
Instructivo para el mantenimiento NUEVO
preventivo de instrumentacion
eléctrica
Fecha de emision: Vigencia:
23/06/2014 3 afios

5. Instructivo:
Para una mejor guia visual del mantenimiento se puede guiar por las fotografias

ubicadas en el inciso §. Anexos.

vii.

viii.
ix. Mida amperaje y voltaje en distintas lineas para estar seguro gue

a. MANTENIMIENTO ELECTRICO

Se verifica que la maguina se encuentre apagada y desconectada
de la alimentacion principal

i. Destape la guarda del panel de control eléctrico principal
. Reapriete los contactos de cada uno de los cables
. Apligque spray limpia contactos para evitar mal conductividad de los

mismos
Con una brocha de 17 limpie las superficies

i. Revise las espigas y tomas de alimentacion eléctrica, reemplace si

€5 Necesario

Revise que los cables conductores no presenten dafios en el forro
0 en las conexiones y/o cables expuestos.

Conecte a la alimentacion principal y encienda la maquina

no hayan lineas sin conductividad.
Este proceso se repite de ser necesario
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Continuacion de la tabla V.

'LA‘NCASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructive Nim: Pagina 4 de 6
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nim. de copia:

Fotografia Num. 1

Instructivo para el mantenimiento NUEVO
preventivo de instrumentacion
eléctrica
Fecha de emision: Vigencia:
231062014 3 afios
6. Anexos

Fotografia Num. 2
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Continuacioén de la tabla V.

'LA‘NCASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructive Niam: Pagina 5 de 6
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nim. de copia:
Instructivo para el mantenimiento NUEVO
preventivo de instrumentacion
eléctrica
Fecha de emision: Vigencia:
231062014 3 afios
7. Revisién:

Este instructivo sera revisado cada 3 afios o cuando sea necesario.

8. Historial de revision:
Muevo instructivo

31




Continuacion de la tabla V.

'LA\I CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

INSTRUCTIVO PARA INSTRUMENTACION ELECTRICA

Manto

Encargado areade

Encargado area de

Finalzar
Empaque

-
:

:

L

Departamento: Instructivo Nam: Pagina 6 de 6
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para el mantenimiento NUEVO
preventivoe de instrumentacion
eléctrica
Fecha de emision: Vigencia:
23/06/2014 3 aflos
Flujograma
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Continuacioén de la tabla V.

'LA\J CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Num: Pagina 1de 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Mum. de copia:
Instructivo para de NUEVO

mantenimiento preventivo
llenadora Coster

Fecha de emision: Vigencia:
13/08/2013 3 afios
1. Objetivo:

Establecer el instructivo correcto y sequro para la realizacion del mantenimiento
preventivo de llenadora Coster, tomando como base la seguridad del personal,
magquinaria e infraestructura de las areas.

2. Alcance:
El presente instructivo se aplica al mantenimiento preventivo de la llenadora
Coster, planta zona 18.

3. Responsabilidad:
Es responsabilidad del jefe de Mantenimiento el planificar v ejecutar el
mantenimiento preventivo de la maquinaria, velar por el uso correcto de las
herramientas, repuestos, equipo de proteccion e infraestructura. Asi como la
revision del funcionamiento posterior al mantenimiento.

Es responsabilidad del mecanico industral, eléctrico industrial y auxiliares de
Mantenimiento el realizar la correcta ejecucion del procedimiento para los
trabajos de mantenimiento, el uso adecuado de las herramientas, repuestos,
equipo de proteccion personal e infraestructura, asi como de velar por que las
buenas practicas de manufactura se respeten y apliquen para evitar la
contaminacion de las areas y/o maquinaria.

4, Generalidades:
Para realizar el mantenimiento preventive de manera segura, se deben de
considerar los siguientes aspectos:

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Nombre Clara Quintana Luis Grajeda Mariela Cabrera
Firma
Fecha
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Continuacion de la tabla V.

'Lﬂ%\l CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Num: Pagina 2de 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVOD

mantenimiento preventivo
llenadora Coster
Fecha de emision: Vigencia:
13/08/2013 3 anos

a. Descripcion de la maguina

i. Nombre y serie: Coster, serie 03911

i. Actividad que realiza: llenadora de liquidos

iii. Capacidad instalada: 1200 u'h (dependiendo de |a presentacicn)
iv. Ubicacion: area de empaque 6

v. Periodicidad del mantenimiento: cada dos meses

b. Herramienta basica:
Desarmador Phillips v de castigadera
Juego de llaves cola Corona
Llave Torks T25
Llaves Allen
Grasa grado MNo. 2

c. Repuestos basicos:
Manguera No.6 (40 cm)
Racores
Manguera No.10 {12 plg)

d. Equipo de proteccion personal:
Lentes transparentes
Mascarilla
Guantes para mecanica

5. Procedimiento:

FPara mayor facilidad de trabajo, utilizar como guia las ilustraciones ubicadas en
anexos.

a. Retirar abastecimiento de aire:

i. Cerrar la valvula de aire comprimido desde el abastecimiento hacia
maquina
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Continuacioén de la tabla V.

'Lﬁ%\l CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Num: Pagina Jde 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo

llenadora Coster

Fecha de emision: Vigencia:
131082013 3 anos

]

. Retirar guardas laterales:
i. Con un desarmador de castigadera se retiran los 6 tomillos por
cada guarda, una guarda por lado.

ii. Retirar las guardas laterales.

b. Retirar brazos de abasto:
i. Retirar las mangueras de que abastecen y despachan producto.
ii. Retirar las abrazaderas
iii. Retirarlas mangueras de abasto
iv. Aflojarlas 2tuercas de sujecion que soportan cada brazo de abasto
v. Retirar el brazo de abasto por completo

d. Desacoplar el eje de graduacion:
i. Desaflojar los tomillos para retirar los gjes.

e. Desarmar valvula de aire:
i. Se procede a retirar los cheques de las mangueras de aire.

ii. Retirar la valvula de aire.

iii. Revisar si la valvula presenta desperfectos, si los presenta se
procede a cambiarla.

f. Rewvisidn de cheque y oring:

i. Los cheques se revisan para identificar rotura, fugas o dientes

quebrados, si los presenta se procede a cambiarlos.

ii. Los Oring se revisan para identificar cualquier rotura o estiramiento

fuera de su rango permisible, si los presenta se procede a
cambiarlos.

iii. Se procede a realizar la lubricacion de los cheques y orings.

iv. Se procede a ensamblarlos cheques y orings en la valvula de aire.

ii. Retirar manguera de abasto de aire comprimido hacia la maquina
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Continuacion de la tabla V.

'Lf—%% CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Nom: Pagina dde7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVD
mantenimiento preventivo

llenadora Coster

Fecha de emision: Vigencia:
1310872013 3 afios

g. Racores y mangueras:

i. Antes de instalar los racores y mangueras se procede a revisar el
estado de los mismos.

ii. En las mangueras se revisan fugas de extremo a extremo, si
presenta rotura se procede a cambiarla por una de igual ndmero y
largo.

iii. Los racores se revisan de las puntas donde se ensamblan las
mangueras y donde se acopla a la valvula de aire, si se presenta
cualquier desperfecto se procedera a cambiarlo por uno nuevo.

h. Pistones de llenado y aire:

i. Los pistones se encuentran anclados a los brazos de abasto
ii. Aflojary retirar las 4 tuercas con mango plastico
iii. Retirar el piston de llenado
iv. Retirar el émbolo
v. Limpiar el interior del pistén, luego se lubrica
vi. Cambiar el oring del pistdn por uno nuevo
vii. Ensamblar el émbolo dentro del pistan
viii. Ensamblar el pistan al brazo de abasto

i. Armado de piezas:

i. Instalar el piston de aire

ii. Instalar la valvula de aire

iii. Instalarlas mangueras

iv. Instalar las guardas laterales

v. Instalar los brazos de abasto

vi. Acoplar el eje de graduacién

vii. Instalar las mangueras de abastecimientoy despacho de producto
viii. Instalar el abastecimiento de aire
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Continuacioén de la tabla V.

'LA‘*J CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Nam: Pagina H5de 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo

llenadora Coster

Fecha de emision: Vigencia:
131082013 J anos

6. Anexos:

j- Realizar pruebas a 80 psi de presion de aire
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Continuacion de la tabla V.

'L}'—%V CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento:

8. Historial de revision:
Muevo instructivo

Este instructivo serd revisado cada 3 afios o cuando sea necesano.

Instructivo Nom: Pagina bde 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:

Instructivo para de MUEVO
mantenimiento preventivo

llenadora Coster

Fecha de emision: Vigencia:

13/08/2013 3 arios

7. Revision:
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Continuacioén de la tabla V.

'Lf!NCASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Niam: Pagina 7 de 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nim. de copia:

Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo
llenadora Coster
Fecha de emision: Vigencia:
13/08/2013 3 afios
Flujograma

INSTRUCTIVO PARA INSTRUMENTACION ELECTRICA

Encargado anca de Encargado anea de Fingizar
Manto Empaque
1
2

; ]
-
4
L J
5
L 4
6 __..-
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Continuacion de la tabla V.

'LA'NCASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Nam: Pagina 1 de 1
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nim. de copia:
Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo
llenadora Flexinox
Fecha de emision: Vigencia:
19/06/2014 3 afios
1. Objetivo:
Establecer el instructivo correcto y seguro para la realizacion del mantenimiento
preventivo de la llenadora Flexinox, tomando como base la seguridad del
personal, maquinaria e infraestructura de las areas.
2. Alcance:
El presente instructive se aplica al mantenimiento preventivo de la llenadora
Flexinox planta cosmética de Scentia Perfumeria.
3. Responsabilidad:
Es responsabilidad de jefe de Mantenimiento el planificar y ejecutar el
mantenimiento preventivo de la maquinaria, velar por el uso correcto de las
herramientas, repuestos, equipo de proteccion e infraestructura. Asi como la
revision del funcionamiento posteror al mantenimiento.
Es responsabilidad del mecéanico industrial, eléctrico industrial y auxiliares de
Mantenimiento el realizar la correcta ejecucion del instructivo para los trabajos
de mantenimiento, el uso adecuado de las heramientas, repuestos, equipo de
proteccion personal e infraestructura, asi como de velar por que las buenas
practicas de manufactura se respeten y apliquen para evitar la contaminacion de
las areas y/o maquinana.
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Nombre Clara Quintana Luis Grajeda Mariela Cabrera
Firma
Fecha
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Continuacioén de la tabla V.

'LJ!NCASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Nam: Pagina 2 de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nim. de copia:
Instructive para de NUEVO

mantenimiento preventivo
llenadora Flexinox

Fecha de emision: Vigencia:
19/06/2014 3 afios

4. Generalidades:
Para realizar el mantenimiento preventivo de manera segura, se deben de
considerar los siguientes aspectos:

a.Descripcion de la maquina
i.Nombre y serie: llenadora Flexinox BP 168
ii.Actividad que realiza: tiene como actividad principal el llenar los
envases con producto liquido por medio de un sistema de vacio
accionado por un pedal. Se abastece el llenado con ayuda de una
bomba de vacio trabajada por un motor eléctrico, donde se acciona
la inyeccion (llenado) v el retorno del liquido sobrante del frasco.
iii.Afio de construccion: Alemania 1966
iv.Sistema eléctrico: 2F, 220 Vac
v.Sistema neumatico: 291 psi
vi.Capacidad instalada: 33 envases por minuto (vara segun el
producta).
vii.Ubicacion: area de empaque 5.
viii.Periodicidad del mantenimiento: 480 a 500 horas de uso (cada 3
meses).

b.Partes fisicas de la llenadora Flexinox:
i.Boquilla de llenado

ii.Perlla de calibracion/boquilla
iii.5ujetador para calibrar altura
ivlineas paralelas
v.5ujetadores lineas paralelas
vi.Palanca accionadora

vii.Tomillo ajuste llenado

viii.Tomillo sujetador boquilla
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Continuacion de la tabla V.

'LA.NCASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

c.Herramienta basica:

Cuchilla manual
Alicate

Juego de llaves Allen

Cangrejo

Extractor de cojinetes
d.Repuestos basicos:

Empaque de hule %"
Silican rojo

Lentes transparentes
Guantes para mecanica

xii.Estacion de mantenimiento

Desarmador Phillips y de castigadera

Juego de llaves cola Corona

Manguera de Tygon reforzada de "
Manguera de Tygon reforzada de 3/8"

e.Equipo de proteccion personal:

Zapatos de punta de acero

Departamento: Instructivo Niam: Pagina 3 de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nim. de copia:
Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo
llenadora Flexinox
Fecha de emision: Vigencia:
19/06/2014 J afios
ix.Codos de INOX
x.Clamps
xi.Racores
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Departamento: Instructivo Nam: Pagina 4 de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nim. de copia:
Instructivo para de NUEVO

mantenimiento preventivo
llenadora Flexinox
Fecha de emision: Vigencia:
19/06/2014 J afios

5. Instructivo:

Para mayor facilidad de trabajo, utilizar como guia las ilustraciones ubicadas en
anexos.

a.Retirar abastecimiento de aire comprimido:
i.Cerrar la llave de aire comprimido, la cual se ubica en el cajén de
piso.
ii.Retirar la manguera de aire comprimido en la base del pisoy a la
llenadora.

b.Mantenimiento neumaético:

i.Retirar las mangueras neumaticas de alta presion, una a la vez.

ii.Revisar que no se presenten cortaduras o desgaste por rose en las
mangueras neumaticas. Si presenta algln dafio se debe proceder al
cambio por nuevas, respetando la medida y diametro.

iii.Revisar silos racores se encuentran en optimas condiciones, esto se
refiere a fugas de aire, rajaduras, buen acople entre racory manguera
neumatica. 3i presenta algun dafio se debe proceder al cambio por
UNo Nuevo.

iv.Cambiar el teflon poruno nuevo en cada una de las conexiones de los
racores.

c.Mantenimiento de sensores:

i.Desconectar las espigas del sensor

ii.Medir la conductividad de las lineas electricas

iii. Revisar el cableado completo de cada sensor que no presente dafios
o cortes en este.

iv.\erificar que la linea no esté siendo obstruida o dafiada por algin otrm
mecanismao.

v.Conectar las espigas de cada sensor.
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Departamento: Instructivo Niam: Pagina 5 de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nim. de copia:
Instructivo para de NUEVO

mantenimiento preventivo
llenadora Flexinox

Fecha de emision: Vigencia:
19/06/2014 J afios

d. Faja transportadora:
i. Remover la faja con un punzon
ii. Aplicar desengrasante
iii. Lavar con presion de agua y jaban
iv. Limpiar la polea del motor y luego se engrasa este mismo
v. Finalmente se vuelve a instalar la faja mediante el punzon

e. Bomba de llenado:

i. Desconectar la fuente eléctrica

ii. Desacoplar las bombas de los motores con una llave 12

iii. Para abrir la bomba se utiliza una llave 12 mmy se destapala misma

iv. Chequear los ajustes de los impelers y el estado de los sellos
mecanicos tipo Pac-Seal codigo 4826417

v. Una vez asegurado de un orden adecuado se limpia la bomba y se
cierra nuevamente.

vi. ' se rearma la bomba a la maquina

f. Mantenimiento del flote:
i. Quitar la tapadera de la tolva
ii. Venficar el estado del tomillo de la articulacian
iii. Ajustar las piezas y se limpia el microswitch
iv. Revisar el circuito eléctrico
v. Apretar la base del microswitch a la tapadera
vi. Colocar la tapadera de |a tolva

g.Panel eléctrico:
i. Cortar |a energia eléctrica
ii. Limpiar con limpia contactos y aire comprmido
iii. Hevisar el voltaje, asimismo como amperaje
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Departamento: Instructivo Nim: Pagina 6 de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Niam. de copia:
Instructivo para de NUEVO

mantenimiento preventivo
llenadora Flexinox

Fecha de emision: Vigencia:
19/06/2014 J afios
6. Anexos:

Figura Nam. 1 Figura Nam. 2
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Departamento: Instructive Nam: Pagina T de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nim. de copia:
Instructivo para de NUEVO

mantenimiento preventivo
llenadora Flexinox

Fecha de emision: Vigencia:
19/06/2014 J afios
Figura Nam. 4 Figura Num. 5

7. Revision:
Este instructivo sera revisado cada 3 afios o cuando sea necesario.
8. Historial de revision:

Nuevo instructivo.
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INSTRUCTIVO PARA INSTRUMENTACION ELECTRICA

Encarmado areads

Encargado area de

Manto Empaque Finalizar
1
2
v
4
L 2
5
v
o G

Departamento: Instructivo Num: Pagina B de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructive para de NUEVO
mantenimiente preventivo
llenadora Flexinox
Fecha de emision: Vigencia:
19/06/2014 3 afios
Flujograma
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Departamento: Instructivo Num: Pagina 1 de &
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Mum. de copia:
Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo de
agrafadora de colonias
Fecha de emision: Vigencia:
22103/2014 3 afios
1. Objetivo:
Establecer el procedimiento comecto vy seguro para la realizacion del
mantenimiento preventivo de la agrafadora de colonias, tomando como base la
seguridad del personal, maquinana e infraestructura de las areas.
2. Alcance:
El presente procedimiento se aplica al mantenimiento preventivo de la
agrafadora de colonias, ubicada en la planta de Cosméticos de Scentia
Perfumeria.
3. Responsabilidad:
Es responsabilidad de jefe de Mantenimiento el planificar y ejecutar el
mantenimiento preventivo de |a agrafadora de colonias, velar por el uso comrecto
de las herramientas, repuestos, equipo de proteccion e infraestructura. Asi como
la revision del funcionamiento posterior al mantenimiento.
Es responsabilidad del mecanico industrial y auxiliares de mantenimiento el
realizar la cormrecta ejecucion del procedimiento para los trabajos de
mantenimiento, el uso adecuado de las herramientas, repuestos, equipo de
proteccion personal e infraestructura.
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Nombre Clara Quintana Luis Grajeda Mariela Cabrera
Firma
Fecha
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mantenimiento preventivo de
agrafadora de colonias

Departamento: Instructivo Num: Pagina 2 de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Mum. de copia:
Instructivo para de MUEVO

Fecha de emision: Vigencia:
2210312014 3 afios

vi.

vii.

4. Generalidades:
Para realizar el mantenimiento preventivo de manera segura, se deben de

considerar los siguientes aspectos:
a. Descripcion de la maquina

Nombre y serie: agrafadora

ii. Actividad que realiza: |1a agrafadora tiene como funcidn principal

la colocacidn y ajuste final de |a bomba de abastecimiento en los
envases de colonias (vidrio), el cual se acciona por medio de un
pedal que conduce el flujo de aire comprimido hacia un piston
vertical, el cual al momento de accionar el pedal este pistdn se
mueve en direccidn vertical y por medio de la cebolla realiza el
agrafado de la bomba en la boquilla del envase de colonia.

Capacidad instalada: 1,200 envases por hora

. Sistema eléctrico: Mo

Sistema neumatico: presion entre 80 a 90 psi (libras-pulgada?)
Ubicacion: area de empaque #3

Periodicidad de mantenimiento: 480 a 500 horas de trabajo
icada 3 meses).

b. Herramienta basica:
Llaves de cola corona
Cuchilla manual
Llaves Allen
Alicate

c. Repuestos basicos:
Manguera neumdtica para alta presion de %"
Racor neumatico de %"
Manguera neumatica reforzada de %4°
Grasa grado alimenticio
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Departamento: Instructivo Num: Pagina Jde 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Mum. de copia:
Instructivo para de NUEVO

mantenimiento preventivo de
agrafadora de colonias
Fecha de emision: Vigencia:
221032014 3 anios

d. Equipo de proteccion personal:
Botas punta de acero
Guantes de mecanica
Lentes transparentes
Cinturan lumbar

5. Procedimiento:

Para una mejor guia visual del mantenimiento se puede guiar por las fotografias
ubicadas en el inciso 6. Anexos.

a. Retirar abastecimiento de aire comprimido:

i. Cerrar la llave de aire comprimido, la cual se ubica en |a pared del
drea.

ii. Retirar la manguera de aire comprimido en la base del piso y en la
agrafadora.

b. Mantenimiento neumatico:

i. Retirar las mangueras neumaticas de alta presion, una a la vez.

ii. Revisar que no se presenten cortaduras o desgaste porrose en las
mangueras neumaticas. 5i presenta algun dafio se debe proceder
al cambio por nuevas, respetando la medida y diametro (ver
fotografia Num. 4).

iii. Revisarsilos racores se encuentran en dptimas condiciones, esto
se refiere a fugas de aire, rajaduras, buen acople entre racor y

manguera neumatica. Si presenta algun dafio se debe proceder al
cambio por uno nuevo.

iv. Revision de sellos neumaticos en cilindro superior, si estos sellos
presentan dafios o desgaste mayor se procede a cambiarlos por
nuevos y de la misma especificacion (ver fofografia Ndm. 1)
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Departamento: Instructivo Nom;: Pdgina 4 de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVO

mantenimiento preventivo de
agrafadora de colonias
Fecha de emision: Vigencia:
221032014 3 afios

v. Desinstalarlos silenciadores de aire, revisarla condicion fisica (ver
fotografia Num. 4);

1. En caso del silenciador grande se puede sopletear para
retirar el polvo u obstruccion en el panal.

2. En el caso del silenciador pequefio se debe de revisar la
manta interna, si presenta agujeros o cualquier dafio mayor
se debera cambiar por completo.

vi. El sistema neumatico inicia desde la toma de aire al sistema
principal, pedal y piston vertical (ver fotografia Ndm. 2).

c. Lubricacion de tornillo de piston:

i. Elevarla altura del sistema en su totalidad, por medio la manivela
de ajuste de altura (ver fotografia Nam. 5).

ii. Aplicar grasa de grado alimenticio sobre todo el contorno del tomilo
de piston verical, la cantidad de grasa debe ser justa y no
exagerada.

iii. Bajar la altura del sistema a la mitad

iv. Aplicar grasa en |la parte superior, esto para que se aplique la grasa
en toda la altura del pistan.

d. Cebolla de agrafado:
i. Desenroscar la cebolla de |a base.
ii. Verificar si los dientes de agrafado se encuentran en optimas
condiciones (ver fotografia Ndm. 3).
iii. La agrafadora utiliza tres tipos de cebolla, seguin sea el tipo de
frasco a agrafar. Estos son:
1. Cebolla MNo. 15
2. Cebolla Mo. 18
3. Cebolla No. 20
iv. Revisar los tres tamafios y |la cantidad que existan de estas.
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6. Anexos

Fotografia Nam. 1

las cebollas presentase cualquier rajadura,
quebradura de boquilla o fallo en el enroscado, se debera reportar

a la Jefatura de Mantenimiento para realizar la fabricacion de
cebolla(s) nuevas

'rFotogrﬁa Nam.

-

2

| Panside
Control

Departamento: Instructivo Nam: Pagina 5 de 3
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo de
agrafadora de colonias
Fecha de emision: Vigencia:
2210312014 3 afios
v. Si alguna de
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Departamento: Instructivo NOm: Pagina 6 de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVD
mantenimiento preventivo de
agrafadora de colonias
Fecha de emision: Vigencia:
2210312014 3 anos

Fotografia Num. 3

7

Fotografia Nam. 4
L "

Manivels de
Altura

53




Continuacion de la tabla V.

'LF%\J CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Num: Pagina ¥ de &
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVD

mantenimiento preventivo de
agrafadora de colonias

Fecha de emision: Vigencia:
2210312014 3 afios
7. Revision:

Este instructivo sera revisado cada 3 afios o cuando sea necesano.

8. Historial de revision:
Muevo instructivo
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INSTRUCTIVO PARA AGRAFADORA DE COLONIAS

Encargado areade
Manto

Encargado area de
Empagque

Finalzar
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Departamento: Instructivo Nam: Pagina 8 de 8
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructive para de NUEVO
mantenimiento preventivo
agrafadora de colonias
Fecha de emisién: Vigencia:
19/06/2014 3 afios
Flujograma
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mantenimiento preventivo de las
bandas transportadoras

Departamento: Instructivo Num: Pagina 1 de 6
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVD

Fecha de emision: Vigencia:
23/06/2014 J anos

1.

2,

Objetivo:

Establecer el procedimiento correcto y seguro para la realizacion del
mantenimiento preventivo de las bandas transportadoras, tomando como base la
seguridad del personal, maquinaria e infraestructura de las areas.

Alcance:

El presente procedimiento se aplica al mantenimiento preventivo de las bandas
transportadoras ubicadas en las dreas de Fabricacidn y Empaque de la planta
cosmética y productos higiénicos de la planta zona 18,

. Responsabilidad:

Es responsabilidad de jefe de Mantenimiento el planificar y ejecutar el
mantenimiento preventivo de las bandas transportadoras, velar por el uso
correcto de las herramientas, repuestos, equipo de proteccidén e infraestructura.
Asi como de la revisidn del funcionamiento posterior al mantenimiento.

Es responsabilidad del mecanico industrial, electricista industrial y auxiliares de
Mantenimiento el realizar la correcta ejecucion del procedimiento para los
trabajos de mantenimiento, el uso adecuado de las herramientas, repuestos,
equipo de proteccion personal e infraestructura.

Elaborado por Revisado por Aprobado por

Nombre Clara Quintana Luis Grajeda Mariela Cabrera

Firma

Fecha
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Departamento: Instructivo Mum: Pagina 2 de G
Mantenimiento
Asunto; Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVD
mantenimiento preventivo de las
bandas transportadoras
Fecha de emision: Vigencia:
23/06/2014 3 afios

4. Generalidades:

b. Herramienta basica:
Juego de llaves cola corona

Llave ajustable #12
Desarmador de estrella y plano
Juego de llaves Allen

Martillo de cabeza de hule
Desarmador de castigadera
Alicate para electricista

Corta alambres

Extractor de cojinetes

. Repuestos basicos:

Cojinetes (segln motor de faja)
Kit O-ring

Spray limpia contactos

Spray para embobinado

Para realizar el mantenimiento preventivo de manera segura, se deben de
considerar los siguientes aspectos:
a. Descripcion de la maquina

i. Nombre y serie: bandas transportadoras
ii. Actividad que realiza: este equipo sirve para transportar el
producto envasado para luego ser empacado y posteriormente

introducirlo a las cajas de despacho final
iii. Sistema eléctrico: 220 volt
iv. Ubicacion: drea de empaque 1,2, 3,4, 5,6, 7, 8y 9
v. Periodicidad de mantenimiento: mantenimiento cada 3 meses.
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Departamento: Instructivo Num: Pagina Jde 6
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo de las
bandas transportadoras
Fecha de emision: Vigencia:
2310672014 3 anos

d. Equipo de proteccion personal:
Botas punta de acero
Guantes de mecanico
Lentes transparentes antireflejo

5. Procedimiento:

Fara una mejor guia visual del mantenimiento se puede guiar por las fotografias
ubicadas en el inciso 6. Anexos.

a. Faja transportadora:

Remaover la faja con un punzan

Aplicar desengrasante

Lavar con presion de agua y jaban

Limpiar |a polea del motor y luego se engrasa este mismo
Finalmente se vuelve a instalar la faja mediante el punzé.

b. Motor eléctrico:

i

ii.
iii.
iv.

V.
vi.
vii.
viii.
ix.

X.

Desconectar la alimentacion eléctrica

Retirar el motor por completo

Retirar los cojinetes del eje, utilizando el extractor de cojinetes
Revisar, si presentan dafios se cambian por nuevos de igual
codigo. Estos se deben cambiar por nuevos cada afio

Revisar el embobinado del motor

Realizar lalimpieza de embobinadoy se procede ala aplicacion de
spray para pintar embobinados

Tapar el motor y se instala el cojinete

Revisar el estado de |a faja del motor

Si presenta desgaste por uso o vejez se cambia por una de igual
codigo y tamario

Instalar de nuevo el motor
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Fotografia Nam. 1

Departamento: Instructivo Nim: Pagina 4 de 6
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVD
mantenimiento preventivo de las
bandas transportadoras
Fecha de emision: Vigencia:
2310612014 3 anos
6. Anexos
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Departamento:
Mantenimiento

Instructivo Num:

Pagina

Sde 6

Asunto:

Sustituye al de fecha:

Num. de copia:

Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo de las
bandas transportadoras
Fecha de emision: Vigencia:
23/06/2014 3 afios

Fotografia Nam. 4

7. Revision:

8. Historial de revision:
Nuevo instructivo

Fotografia Nam. 5

Este procedimiento sera revisado cada 3 afios o cuando sea necesario.

60




Continuacioén de la tabla V.

'La!\NCASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Nam: Pagina 6 de 6
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de Fecha: Niam. de copia:
Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo de las
bandas transportadoras
Fecha de emision: Vigencia:
231062014 3 afios
Flujograma
INSTRUCTIVO PARA BANDA TRANSPORTADORA
Encargado areade Encargado area de Finalizar
Manto Empaque

o
¢

:

1.

N | | Afp—

61



Continuacion de la tabla V.

'L.!\N CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

mantenimiento preventive de

Departamento: Instructivo Num: Pagina 1de7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructive para de NUEVO

llenadora Accutek SVF

2.

Fecha de emisién: Vigencia:
17/06/2013 3 afios
1. Objetivo:

Establecer el procedimiento correcto y seguro para la realizacion del
mantenimiento preventivo de la llenadora Accutek SVF, tomando como base la
sequridad del personal, maquinaria e infraestructura de las areas.

Alcance:
El presente procedimiento se aplica al mantenimiento preventivo de la llenadora
Accutek SVF, ubicada en la planta de Cosméticos de Scentia Perfumeria.

Responsabilidad:

Es responsabilidad de jefe de Mantenimiento el planificar v ejecutar el
mantenimiento preventivo de la llenadora Accutek SVF, velar por el uso correcto
de las herramientas, repuestos, equipo de proteccion e infraestructura. Asi como
la revision del funcionamiento posterior al mantenimiento.

Es responsabilidad del mecanico industrial, eléctrico industrial v auxiliares de
Mantenimiento el realizar la correcta ejecucion del procedimiento para los
trabajos de mantenimiento, el uso adecuado de las herramientas, repuestos,
equipo de proteccion personal e infraestructura.

4. Generalidades:
Para realizar el mantenimiento preventivo de manera segura, se deben de
considerar los siguientes aspectos:
a. Descripcion de la maquina
i. Nombre y serie: llenadora Accutek 3VF
ii. Actividad que realiza: la llenadora es un equipo neumatico. Se
alimenta por medio de unatolva donde circula el producto por fuerza
Elaborado por Revisado por Aprcbado por
Nombre Clara Quintana Luis Grajeda Mariela Cabrera
Firma
Fecha
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Departamento; Instructivo Num: Pagina 2de 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Mum. de copia:
Instructivo para de NUEVO

mantenimiento preventivo
llenadora Accutek SVF

Fecha de emision: Vigencia:
17/106/2013 3 anos

gravitatona hacia un pistdn donde se despacha el producto hacia la
boquilla de llenado.
iii. Capacidad instalada: 1 500 unidades por hora (segun presentacion)
iv. Sistema neumatico: presion entre 40 a 60 psi (libras-pulgada?)
v. Ubicacion: drea de empaque #1
vi. Periodicidad de mantenimiento: 4 veces al afio (cada 3 meses)

b. Herramienta béasica:
Juego de llaves de cola corona
Juego de llaves ajustable no.B o 12
Juego de llaves Allen
Alicate
Desarmador plano

c. Repuestos basicos:
Teflon
1.5 metros manguera de aire comprimido 4"
2 metros manguera de aire comprimido 6mm
16 Racores de ¥ "
Clamps de INOX 1 1/2°
Empaque de 27

d. Equipo de proteccion personal:
Botas punta de acero
Guantes de mecanica
Lentes transparentes
Cinturén lumbar

3. Procedimiento:
Para una mejor guia visual del mantenimiento se puede guiar por las fotografias
ubicadas en el inciso 6. Anexos.
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Departamento: Instructivo Num: Pagina Jde 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVO

mantenimiento preventivo
llenadora Accutek SVF

Fecha de emision: Vigencia:
17106/2013 3 afios

a. Equipo neumatico:
i. Cemar la valvula de aire comprimido

ii. Desconectar el suministro de aire comprimido.

iii. Revisar la calibracion de |la presion del aire (40-60 psi)

iv. Revisar las mangueras y acoples y asegurarse que no se presenten
fugas de aire en la manguera o acoples, como si se presentan dafios
retirar |a pieza y cambiarla por una nueva.

v. Realizar pruebas del equipo neumatico.

b. Pistones:

i. Remover todas las Clamps

ii. Desarmar la maquina en piezas individuales tomando en cuenta la
posicion de los empaques

iii. Se procede a limpiary engrasar el piston

iv. Revisar que los empaques y selladores estén en perfectas
condiciones

v. Se vuelven a colocar las piezas en la misma posicion en que se
retiraron

c. Mantenimiento de empaques y sellos:
i. Revisar los empaques y sellos durante cada pieza que se retira del
equipo
ii. Se cambia cualquiera de estos que este dafiado o roto
iii. Los que estén en buen estado se engrasan y se vuelven a colocar en
el equipo

64



Continuacioén de la tabla V.

'LA‘\J CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructivo Nam: Pagina 4 de 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Nuam. de copia:
Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo
llenadora Accutek SVF
Fecha de emision: Vigencia:
17/06/2013 3 afios
6. Anexos
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Continuacion de la tabla V.

'LA‘*I CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

Departamento: Instructive Num: Pagina S5de 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructivo para de NUEVO
mantenimiento preventivo
llenadora Accutek SVF
Fecha de emision: Vigencia:
17/06/2013 3 afios

ot grafia Nom. 5

A/}QLU_"IEK%V T ——

e 2 e m— 7G0-734-4977

7. Revision:

8. Historial de revision:
Nuevo instructivo

Este procedimiento sera revisado cada 3 afios o cuando sea necesario.
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Continuacioén de la tabla V.

'LP!\I CASCO

INSTRUCTIVO ESTANDAR DE OPERACION

INSTRUCTIVO PARA LLENADORA ACCUTEK SVF

Encargado drsade
Manto

Encargado area de

Finalzar
Empague

3
:

:
L

— e

Departamento: Instructivo Num: Pagina 6 de 7
Mantenimiento
Asunto: Sustituye al de fecha: Num. de copia:
Instructive para de NUEVO
mantenimiento preventivo
llenadora Accutek SVF
Fecha de emision: Vigencia:
17/06/2013 3 ahos
Flujograma

Fuente: elaboracién propia.
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Cada departamento tiene consigo sus procedimientos pertinentes, que no
son mas que la guia de como poder desarrollar la actividad deseada para
realizar la produccion en equipo y lograr seguir los pasos que se estan
proporcionando que toda empresa debe tener, esto es obligatorio por parte del

Ministerio de Salud Publica del Gobierno de Guatemala.

Todos los procedimientos anteriormente enlistados permiten un mejor

manejo de actividades, para poder guiar y apoyar al desarrollo de las mismas.

2.2.2. El TPM en relacion con el personal de la planta

El TPM ha sido una implementacion que estd haciendo que todo el
personal tome conciencia y se incluya. Se adquiriere una herramienta de
analisis de cOmo se encuentran como grupo de trabajo, cuales son sus ventajas
y desventajas. Implementar situaciones, mejoras y todo lo relacionado a un
mejor desarrollo. Como una familia cooperativa es como se esta tratando de
implementar en la conciencia de las personas. Cuales son sus necesidades,
para poder tener una mejor eficiencia y mejor desarrollo de las actividades en

su linea de produccion.

Esto incluye el estar al pendiente de la maquinaria que tienen a su cargo,
tanto codificadoras como la méaquina en si de produccion de empaque de

unidades.

El TPM es una herramienta que incluye al personal como a la maquinaria,
haciendo una unidn que evita obtener menos paros y mayor produccion en las
lineas, es decir, una eficiencia que vaya mejorandose. Todo esto tiene un
historial, que comienza con sesiones a las diferentes lineas de produccion,

comentando todo lo que les parece que esta mal en relacion con los diferentes
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departamentos, tales como: Control de Calidad, Planificacién, Fabricacion,
Bodega de Materiales, Bodega de Distribucién, entre otros.

2.2.3. Tipos de mantenimiento
Estos son:
o Mantenimiento preventivo es utilizado a la maquinaria 0 equipos nuevos

y automatizados, es decir, tratando de que no se dafien y seguir las
instrucciones necesarias para poder evitar que ocurran obstaculos que

hagan que se detenga la produccion en la planta.

o Mantenimiento correctivo es utilizado en el resto de la maquinaria e
instalaciones de la empresa, es decir todo lo que se dafa y se tiene que

reparar para evitar paros u obstaculos que perjudiquen a la misma.

Los tipos de mantenimiento que se estan implementando en la planta han
hecho un avance y mejoramiento para la misma, ya que se esta mas al
pendiente de cualquier problema que se suscite y que provoque demoras, esto

como resultado del TPM.
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Tabla VI. Tipos de mantenimiento que se les hace ala maquinaria

Figura

Tipo de mantenimiento

Analisis

Cdédigo 0001

Mantenimiento correctivo:

Mantenimiento preventivo:

Correctivo:
cuando ocurre
un situacion de
emergencia
Preventivo:
programado
mensualmente

Cédigo 0009

Mantenimiento correctivo:

Mantenimiento preventivo:

Correctivo:
cuando ocurre
una situacién de
emergencia
Preventivo:
programado
mensualmente

Mantenimiento correctivo:

Mantenimiento preventivo:

Correctivo:
cuando ocurre
una situacion de
emergencia.
Preventivo:
programado
mensualmente

1
P
Cédigo 0005

Mantenimiento correctivo:

Mantenimiento preventivo:

Correctivo

Preventivo

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4. Inventario de maquinas

La maquinaria que se maneja en la empresa se especializa en el manejo
de diferentes productos: colonias, cremas, champu, talco, té, galones, roll-ons,
entre otros. Estas maquinas que se utilizan estan destinadas para trabajos

descritos anteriormente en el instructivo.

Como se puede ver a continuacion se desglosa el nombre de cada una de
las maquinas que se manejan en la planta, para verificar la continuidad con la

gue se les da mantenimiento preventivo y correctivo.

o Lineas de produccion

o) Mantenimiento preventivo: es ejecutado mensualmente y se hace
una programacion de la misma, para poder evitar que las lineas se
gueden paradas y se pierda tiempo en elaborar unidades. Esto
permite que se lleve una congruencia con lo que se esta
realizando, evitar pérdidas a futuro y eso haga que se provoquen

dafos en el desarrollo de las actividades asignadas al sistema.

o Mantenimiento correctivo: surge de acuerdo a la necesidad o falla
gue se diera en alguna circunstancia, que es poco probable, ya
gue por eso se toman acciones en el asunto con el mantenimiento

preventivo.
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. Codificadoras

Al igual que las codificadoras, se les esta haciendo un mantenimiento
preventivo y correctivo, para evitar que se dafien y haga que se ocasionen

dificultades como obstaculos.

Tabla VII. Tipos de maquinaria existente en la planta perfumeria

Scentia, Lancasco, Atlantico

CODIGO DE ,
i NOMBRE DESCRIPCION
IDENTIFICACION
0001 VEFBEN Llena cremas, champd, limpiadoras
0002 CENSI Llena colonias
0003 KUGLER Llena colonias
0004 NEUMATICA | Llena cremas de kilo y % kilo
0005 FLEXINOX Llena champu de litro
Llena liquidos como bucales, spray
0006 COASTER o
intimo
0007 TALCOS Llena talcos como su nombre lo indica
0008 ACCUTEK Llenaroll-ons
0009 ACASI Llena galones

Fuente: elaboracion propia.

El manejo de la maquinaria es importante, ya que se verifica la manera en
gue estas son utilizadas. Los mantenimientos que se les asignan son para
prevenir fallas o dafios que haga que ocurran tiempos perdidos, asi se tiene un

amplio entorno para poder llevarlos a cabo.
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Las herramientas son importantes, tienen que comprarse, Si no se
encuentran en el instante. Por otro lado, se tiene una minibodega, en donde se
guardan algunos repuestos, para poder tener cuando ocurra algan
inconveniente que esté ocasionando problema, y no quedarse detenida la linea

de produccion a causa del inconveniente que se esté dando.

Tabla VIII. Inventarios existencias
Repuestos maquinaria Unidades
Cuello formador 1
Fibra Optica para sensor 3
Brazo para dispensar papel 1
Resistencias cilindricas 5
Resistencias de cartucho 10
Papel laminado para laminar 1
Resistencia de cartucho de 1,25 pulg 8
Sensor de proximidad 2
Rodillos de bobina 4
Rodillo de bobina 2 pulgadas 1
Resortes 2
Bushing de las resistencias 4
Base para disco de llenado 4
Seguro de inox 2
Sensor de movimiento 1
Etiquetas para panel eléctrico 7
Juegos de cuchillas de hilo 1
Acople neumatico 2
Tornillos con roldan 3
Plugs 6
Juego de tornillos y tuercas 1
Fusibles 12
Hembras de cobalto 4
Roll pin 2
Resistencia 1
Cuello formador 1

Fuente: elaboracidn propia.
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2.2.5. Herramientay equipo (repuestos, stock)

Todo lo que forma parte de la planta se incluyen, sus herramientas y
equipo necesario para cualquier eventualidad que suceda A la hora de la
reparacion de una maquina se requiere lo necesario para solventar la situacion.

A continuacién la descripcion de las herramientas y equipos que existen en la

planta.
Tabla IX. Descripcion de las herramientas y equipos existentes en la
planta
CODIGO DE
MAQUINA PROVEEDOR HERRAMIENTAS O EQUIPO
Mainox Piezas de acero inoxidable
Tornos Gomez Piezas especiales
0001 Mangueras Industriales Mangueras de abasto
Mangueras San Antonio Tygon
Paintec Pintura
Piezas de acero inoxidable
0002 Tornos Gomez Fibra de vidrio
Tornos Gémez Piezas de acero inoxidable
0003 Paintec . Pintura _
Acoples Neumaticos Acoples Neumaéticos
Mangueras San Antonio Mangueras
Tornos Gémez Piezas de acero inoxidable
Motores Eléctricos Motores eléctricos
0004 e o
Acoples Neumaticos Acoples neumaticos
Mangueras Industriales Mangueras
Bombas Neuméticas Gracco Guatemala
0005 Tornos Gomez Piezas de acero inoxidable
Mangueras Industriales Mangueras
Tornos Gomez Piezas de acero inoxidable
0006 .
Mangueras Industriales Tygon
Mainox Piezas de acero inoxidable
0007 Tornos Gomez Piezas (tornillos, roscas)
Disfegua Abrazaderas
Asinsa Fajas transportadoras
0008 Asinsa Fajas transportadoras
Tornos Gémez Piezas (tornillos, roscas)
. Fajas transportadoras
Asinsa
0009 ”
Asinsa Sensores neumaticos
Sensores de proximidad

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla X. Clasificacion de los repuestos mecanicos

LISTADO DE REPUESTOS

COJINETES RETENEDORES
Cadigo Cantidad Iv?itnc:::nko Cadigo Cantidad | Stock Minimo
6200 1 0 135212 1 0
6206 1 0 471224 3 1
6292 1 0 471646 1 0
6306 1 0 471652 5 1
15112 4 1 471705 1 0
15245 2 1 472185 5 1
1309K.TV.C3 1 0 473406 1 0
15250X 2 1 10X22X6 1 0
16003C3 3 1 19X32X8 2 1
1621 DSSR12 1 0 20x40x7 2 1
18003C3 1 0 25x37X7 2 1
3207 A2Z 1 0 28X42X8 6 1
4T LM11749V1 1 0 30x40x7 2 1
5205CZ 1 0 30X47X7 2 1
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XI. Clasificacion de los repuestos eléctricos
LISTADO DE REPUESTOS
Repuesto Cantidad
Abrazadera de aluminio de 1" 2
Abrazadera de aluminio de 3/4" 4
Base para Fotocelda 6
Base para lampara F-40 25
Base para Lampara F-96 7
Cable AWG #10 color azul 13 metros
Cable THHN #10 color rojo 6 metros
Cable THHN #12 color negro 15 metros
Cable THHN #8 color blanco 5 metros
Cable TSJ 4X12 6 metros
Caja cuadrada 4x4 1
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Continuacién de la de la tabla XI.

Caja de tubos F

-40

Cajas rectangulares

Codos de 1" pvc

Codos de 3/4" pvc

Conector para cable Condu it de 1 3/4"

Contactor 220volts Siemens

Contactos Auxiliares

220volts

Disyuntor Termomagnético 220/380volts

Flip On 3x15 Genera

| Electric

Flip On 3x30 Genera

| Electric

Flip On 3x50 Genera

| Electric

Flip On 3x60 Genera

| Electric

RN PPN NWNINNDN(EP

Fuente

: elaboracién propia.

Tabla XII. Clasificacién de los aceites
sTor« DESCRIPCION OBSERVACION CATEGORIA STOCK sTock
- * |MININV ~ |ACTU, ~
1 |Aceite 100 Cubeta COMPRESOLUB PDV | LUBRICANTES 0 1
2 |Aceite 15w40 Cubeta PDVSA LUBRICANTES 1 2
1 |Aceite 68 TURBOLUB Cubeta PDV LUBRICANTES 0 1
1 |aceite 680 OMALA (cubeta) SHELL LUBRICANTES 0 1
1 |Aceite 76 AW68 Cubeta PERFORMANCE LUBRICANTES 0 1
1 |Aceite GL 1-90 Cubeta PURE GUARD LUBRICANTES 0 1
1 |Agrafadora (cebolla) @ int 3/4" MECANICO 0 1
1 |Agrafadora (cebolla) @ int 5/8" MECANICO 0 1
1 |Agrafadora (cebolla) @ int 7/8" MECANICO 0 1
4 |Alarma contraincendio EDIFICIO 1 4
1 |Aspas (juego) Bomba vacio Llenadora Kugler| MECANICO 0 1
1 |[Cadena#40-1R 10 pies MECANICO 0 1
1 [Cadena#40-2 10 pies x 240 links MECANICO 0 1
2 |Cadena#50-1 10 pies x 192 links MECANICO 0 2
1 |Cadena#50-2R-1 10 pies MECANICO 0 1
1 [Cadena#60-1R 10 pies MECANICO 0 1
1 |Cadena#60-2R 10 pies MECANICO 0 1
1 |[Cadena#80-2 10 pies x 120 links MECANICO 0 1
1 |Cajaremache ciego 1/8-1/2 VARIOS 0 1
1 |Cajaremache ciego 1/8-3/4 VARIOS 0 1
3 |Capacitor 370 VAC 50/60Hz ELECTRICO 1 3
1 |[carbon 2x21/4cm ELECTRICO 0 1
4 [Carda para esmeriladora TRUPHER HERRERIA 1 4

Fuente

: elaboracién propia.
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Tabla XIlI. Procedimiento de la llenadora de roll-ons en relacién con

las herramientas y equipos necesarios

AU

Julio 2013

PROCEDIMIENTO DE LLENADORA DE ROLL-ONS EN RELACION CON LAS
HERRAMIENTAS Y EQUIPOS NECESARIOS

Nombre del
PrOGeso; Llenadora de roll-ons
Area responsable: Departamento de Inicio de.l Julio de 2013
Mantenimiento proceso:
Eler_nentos . Maquinaria y equipo N“mefa‘."”_‘ por 1de7
relacionados: pagina:

Definicion del procedimiento:

Es el proceso necesario para la correcta utilizacion de la maquinaria y el equipo en
conexion con los elementos necesarios para su buen manejo.

Objetivos del procedimiento:

Conocer adecuadamente los pasos a seguir para la elaboracién de los mismos

Normas del procedimiento:

Tomar todas y cada una de las actividades necesarias, para poder hacer el
desarrollo adecuado de las actividades destinadas al manejo de operaciones.

ELABORADO POR: Clara REVISADO POR: Ing. Heidi APROBADO POR: Lic. Mariela
Luz Quintana Gil Lara Cabrera
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Continuacioén de la tabla XIIlI.

b N

'u%c;«sco

Julio 2013

PROCEDIMIENTO DE LLENADORA DE ROLL-ONS EN RELACION CON LAS
HERRAMIENTAS Y EQUIPOS NECESARIOS

Nombre del
PIOGESO: Llenadora de roll-ons
Area responsable: Depar‘[amep fo de Inicio dell Julio de 2013
Mantenimiento proceso:
Elementos o . Numeracién por
. ) Maquinaria y equipo RN 2de7
relacionados: pagina:

SVF Series Piston Filler

/

FASL sl Tl e
SCENTI.A PERFUMERISA, S.oA

NEATNLI A L EDE WIS TN T EMN IV E N T

ACCILITERK {(SYWF)

LLEMNMN.ADCORAS. DE CRENWILAS

ELABORADO POR: Clara
Luz Quintana Gil

REVISADO POR: Ing. Heidi
Lara

APROBADO POR: Lic. Mariela

Cabrera
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Continuacion de la tabla XIIlI.

Julio 2013
Nombre del
proceso; Llenadora de roll-ons
Area responsable: Depa“a“."e.”to de Inicio de_l Julio de 2013
Mantenimiento proceso:
Capitulo 1: Con.00|rln|ento dg Numefaf:lorf por 3de7
maquinaria y equipo pagina:
1. GENERAL:
¢Qué es?

La llenadora de cremas Accutek se encuentra instalada en el area de la empaque Num. 1 su
nombre original es SVF Series Piston Filler, fabricada en Estados Unidos por Accutek. La maquina es
una llenadora volumétrica semiautomatica simple.
¢ Para qué sirve?

Esta maquina llena roll-ons, agua, gel y pastas de grado alimenticio, farmacéutico, cosméticos e
industrias especializadas.
¢ Coémo funciona?

La llenadora funciona bajo un sistema neumatico, donde el producto se almacena dentro de una
tolva que ingresa al piston volumétrico bajo presion atmosférica. El piston volumétrico succiona y
empuja hacia la boquilla de despacho, donde finalmente se llena el envase.

2. PISTON DE LLENADO
¢Qué es?

Cilindro de INOX en el que se deposita el producto antes del llenado, proveniente de la tolva.
¢Para qué sirve?

Este cilindro es el encargado de llenar el producto en el envase correspondiente.
¢ Coémo funciona?

El cilindro mueve el producto a través de un pequefio pistdn que es conducido hacia adelante
(sirve producto) o hacia atras (recoge producto de tolva), mediante la activacion de las valvulas
neumaticas. Es un movimiento de vaivén.

Regulador de aire
¢Qué es?
Es un dispositivo compuesto de un medidor de presién, una perilla y un depésito para
solidos.
¢Para qué sirve?
Este dispositivo se utiliza para calibrar la presion de aire con la que se desea trabajar

La maquina.
ELABORADO POR: Clara REVISADO POR: Ing. Heidi APROBADO POR: Lic. Mariela
Luz Quintana Gil Lara Cabrera
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Continuacioén de la tabla XIII.

7—8 fC »E\TJ; I /%}, 2 'L‘&‘FASCO

Julio 2013
Nombre del
Droceso: Llenadora de roll-ons
Area responsable: Departanjepto de Inicio de_l Julio de 2013
Mantenimiento proceso:
Capitulo 1: Con.00|rln|ento dg Numefac_:lor) por Ade7
maquinaria y equipo pagina:

¢Como funciona?

La perilla esta en la parte superior del regulador, se debe jalar hacia arriba y girar en sentido de las
agujas del reloj (para aumentar la presion de aire) o en contra del sentido de las agujas del reloj (para
disminuir la presién de aire), luego se presiona la perilla hacia abajo para dejar calibrado el regulador.
La presion de aire se lee en mandmetro que tiene el regulador (psi).

3. TOLVA
¢Qué es?

Recipiente de INOX en donde se vierte el producto a llenar. Tiene forma de embudo gigante.
¢Para qué sirve?

La tolva se utiliza para contener el producto que se esta llenado en la maquina. Mantiene el
producto en la ubicacion exacta para comenzar el llenado.
¢ Coémo funciona?

Esta tolva esta instalada en la parte frontal de la maquina, sobre el piston de llenado Unicamente
es de verter dentro de ella el producto y por gravedad cae dentro del piston
de llenado segun este lo requiera.

4. VALVULA NEUMATICA MULTIPLE
¢Qué es?

También conocida como Valvula Logica de Aire. Es una valvula que trabaja con aire comprimido
para su accionamiento.
¢Para qué sirve?

Es la valvula encargada de regular toda la operacién del equipo mediante aperturas y cierres del
paso de aire. Controla el movimiento del cilindro neumatico para calibrar la velocidad y cantidad de
llenado.
¢ Como funciona?

Esta vélvula funciona con aire comprimido, internamente posee un mecanismo de apertura y cierre
para las diferentes salidas (5 en total) que accionan distintos dispositivos.

ELABORADO POR: Clara REVISADO POR: Ing. Heidi APROBADO POR: Lic. Mariela
Luz Quintana Gil Lara Cabrera
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Continuacion de la tabla XIIlI.

Julio 2013
Nombre del
Droceso: Llenadora de roll-ons
Area responsable: Departamento de Inicio de_l Julio de 2013
Mantenimiento proceso:
. nocimien Numeracién por
Capitulo 1: Co ocimie to d.e tmerac °_ Po 5de7
maquinaria y equipo pagina:
5. MANGUERAS NEUMATICAS DE ALTA PRESION
¢Qué es?
Mangueras de color azul y/o rojo para aire comprimido, NTP por ciento (medida del diametro de la
manguera).

¢Para qué sirve?
Estas mangueras se utilizan para conducir el aire comprimido desde la vélvula hasta el lugar de
aplicacion del equipo.
¢ Como funciona?

Las mangueras son conectadas a las valvulas, ya a los accesorios neumaticos mediante “racores”
y con ello conducen aire hasta el lugar de uso.

6. RACORES
¢Qué es?

Son conectores plasticos para mangueras de aire comprimido.
¢ Para qué sirve?

Se utilizan para conectar las mangueras a los accesorios y/o valvulas neumaticas.
¢ Como funciona?

Por el lado interno, los racores tienen una hilera de dientes dirigidos hacia adentro, los cuales
dejan entrar la manguera, pero no la dejan salir por la accion del apriete que ejercen. Para poder sacar
la manguera es necesario halar el anillo en la orilla del racor para que este suelte la presién sobre la

manguera.
ELABORADO POR: Clara REVISADO POR: Ing. Heidi APROBADO POR: Lic. Mariela
Luz Quintana Gil Lara Cabrera
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Continuacioén de la tabla XIII.

Julio 2013
Nombre del
Droceso: Llenadora de roll-ons
Area responsable: Departanje_nto de Inicio dell Julio de 2013
Mantenimiento proceso:
Capitulo 1: Conl00|r.n|ento dg Nume,raglo? por 6de 7
maquinaria y equipo pagina:

7. CILINDRO NEUMATICO
¢Qué es?

Es un cilindro de INOX que dentro contiene un piston, con su respectivo brazo y los sellos en las
ranuras del piston de teflén.
¢Para qué sirve?

El cilindro neumatico se utiliza para mover el piston de llenado (movimiento de vaivén), la
velocidad y cantidad del llenado depende el movimiento de este cilindro, la carrera del émbolo de este
cilindro determina la cantidad de producto a llenar.
¢ Coémo funciona?

Este cilindro posee ajustes de entrada y salida de aire en la parte superior. Estos se ajustan para
calibrar la velocidad de reaccidén (movimiento) del cilindro. Se ajustan en sentido horario (més aire de
entrada / salida), sentido antihorario (menos aire entrada/salida) respectivamente.

8. BOTON DE ENCENDIDO/APAGADO
¢Qué es?

Es un accesorio, tipo hongo, ubicado en la parte frontal del equipo. Tiene movimiento hacia
adelante y hacia atras Unicamente.
¢Para qué sirve?

El botén de encendido/apagado, se utiliza para habilitar o deshabilitar el suministro de aire
comprimido en la maquina y poder accionar la véalvula neumatica multiple.
¢Como funciona?

Para habilitar el suministro de aire comprimido, y asi encender la maquina, solamente se debe
halar hacia afuera en hongo del botén. Para detener el funcionamiento de la maquina basta con
empujar el hongo para deshabilitar el suministro de aire comprimido.

ELABORADO POR: Clara REVISADO POR: Ing. Heidi APROBADO POR: Lic. Mariela
Luz Quintana Gil Lara Cabrera
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Continuacion de la tabla XIIlI.

R,

'L_Akcasco

Julio 2013
Nombre del
Droceso: Llenadora de roll-ons
Area responsable: Departamento de Inicio del Julio de
P ' Mantenimiento proceso: 2013
Capitulo 1: Conpmmento dle Nume,raf:lo? por 7de 7
maquinaria y equipo pagina:

¢Qué es?

de la maquina.
¢Para qué sirve?

¢ Como funciona?

9. “T” DE DESPACHO

Para conducir el producto de la tolva al envase final.

Pieza de INOX en forma de “T”, colocada horizontalmente en la parte inferior de la tolva y al frente

Se instala debajo de la tolva conectada a la salida del pistén de llenado, para conducir el producto
al envase de llenado, mediante la compresion del piston de aire, es decir, el émbolo del piston empuja
el producto a través de la “T” hacia el envase.

ELABORADO POR: Clara
Luz Quintana Gil

REVISADO POR: Ing. Heidi
Lara

APROBADO POR: Lic. Mariela
Cabrera
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Continuacioén de la tabla XIII.

e o Uel UE L1

}{ . /
177
Viada

CAPiTULO 2: ARRANQUES Y PAROS

'u%_msco

Julio 2013

ACCION

LLENADORA DE CREMAS ACCUTEK (SVF)

PROCEDIMIENTO

TIPO DE ACCION

ENCARGADO

ARRANQUE

*ARMAR EQUIPO (PIEZAS LAVADAS Y
DESINFECTADAS)

*CONEXION DE AIRE COMPRIMIDO (30-40 PSI)
*PRUEBAS (SIN PRODUCTO, SOLO
FUNCIONAMIENTO DEL CILINDRO)

*PRUEBAS CON PRODUCTO (CANTIDAD DE
LLENADO Y VELOCIDAD)

ARRANQUE DE INICIO DE TURNO

OPERADOR

PARO

*DESCONECTAR SUMINISTRO DE AIRE
COMPRIMIDO

*DESARMAR EQUIPO

*LAVADO DE PIEZAS

*APLICAR ALCOHOL ANTES DE ARMAR

PARO FINAL DE TURNO

OPERADOR

PARO

*APAGAR EQUIPO

*VERIFICAR PRESION DE AIRE EN MANOMETRO
*RECALIBRAR PRESION DE AIRE (30-40 HASTA 60-
80 Psl)

PARO DE EMERGENCIA POR FALLA
SUMINISTRO DE AIRE COMPRIMIDO

OPERADOR

ARRANQUE

*ARRANCAR EQUIPO
*PRUEBAS DE LLENADO (CALIBRACION DE
VALVULAS EN CILINDRO DE LLENADO)

ARRANQUE DE EMERGENCIA POR FALLA
SUMINISTRO DE AIRE COMPRIMIDO

OPERADOR

PARO

*APAGAR EQUIPO

*DESCONECTAR SUMINISTRO DE AIRE
*VERIFICAR QUE LA BOQUILLA DE LATOLVANO
ESTE OBSTRUIDA (LIMPIAR)

*QUITAR TOLVA

*VERIFICAR QUE NO ESTE OBSTRUIDO LA SALIDA

PARO DE EMERGENCIA POR FALLA DEL
PRODUCTO

OPERADOR

ARRANQUE

*ARMAR TOLVA

*CONECTAR SUMNINISTRO DE AIRE
COMPRIMIDO

*ARRANCAR

*PRUEBAS CON PRODUCTO

ARRANQUE DE EMERGENCIA POR FALLA
DEL PRODUCTO

OPERADOR

PARO

*APAGAR EQUIPO

*DESCONECTAR SUMINISTRO DE AIRE
*VACIAR TOLVA

*VERIFICACION DE CHEQUES, Y RACORES

PARO POR EMERGENCIAS VARIAS

OPERADOR

ARRANQUE

*ARMAR LOS CHEQUES

*COLOCAR LATOLVA

*CONECTAR SUMINISTRO DE AIRE COMPRIMIDO
*ARRANCAR

*PRUEBAS CON PRODUCTO

ARRANQUE DE EMERGENCIAS VARIAS

OPERADOR

PARO

*APAGAR EQUIPO

*DESCONECTAR SUMINISTRO DE AIRE
COMPRIMIDO

*DESARMAR EQUIPO

*LAVADO DE PIEZAS

*LIMPIEZA DE EQUIPO

*APLICAR ALCOHOL A LAS PIEZAS ANTES DE
ARMAR

PARO POR CAMBIO DE
PRODCUCTO/PRESENTACION

OPERADOR

ARRANQUE

*ARMAR EQUIPO (CON PIEZAS SEGUN
PRESENTACION)

*CONECTAR SUMINISTRO DE AIRE COMPRIMIDO
*ARRANCAR EQUIPO

*CALIBARAR LLENADO (VOLUMEN)

ARRANQUE DE CAMBIO DE
PRODUCTO/PRESENTACION

OPERADOR
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Continuacion de la tabla XIIlI.

SCENTI PAcisco
xf_\ =t 2o de 1 A
CAPITULO 3: LUBRICACION BASICA DEL EQUIPO
Julio 2013
METODOLOGIA
PIEZA LUBRICANTE CANTIDAD DELA PERIODICIDAD
LUBRICACION
LLENADORA DE CREMAS ACCUTEK SVF
Cilindro dellenado | Grasa grado alimenticio Untar el dedo Manual Después de cada
3 veces lavado
Untar el ded D s de cad
Piston Grasa grado alimenticio arel dedo Manual espues decada
1vez lavado
Vélvula de aire Aceite DW-40 3 spray Manual Semanal
ELABORADO POR: Clara REVISADO POR: Ing. Heidi APROBADO POR: Lic. Mariela
Luz Quintana Gil Lara Cabrera
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Continuacion de la tabla XIII.

TR i

CAPITULO4: LIMPIEZA DEL EQUIPO

'LA‘J CASCO

Vivir com solid.

Julio 2013

QUE

CON QUE

como

LUGAR DONDE
SE HACE

REFERENCIA

Tolva

Esponja verde o
esponja, jabony
agua

Se enjabona la superficie de
a tolva con la esponja para
luego frotar con el de
racores, manqueras,
abrazaderas o sellos a la
vista. Cambio de manqueras
de abastecimiento los
residuos existentes.Por
altimo se enjuaga con
bastante agua.

Area de Auxiliar
de Lavado

"T" de INOX

Gusano de
alambre, jabdény
agua

Enjabonar por dentro y por
fuera I introducir e
gusano de alambre para
frotar la "T" y despejar de

cualquier residuo que esté

en la superficie.
Enjuagar con abundante
agua.

Area de Auxiliar
de Lavado

Boquilla de
llenado

Esponja verde,
jabony agua

Aplicar jabon por dentro y
fuera de la boquilla, frotar
con de racores, manqueras,
abrazaderas o sellos 2 Iz
vista. Cambio de manqueras
de abastecimiento esponja

verde para limpiar
superfici

iey frotar con
esponja para remover lo
mas fino que pueda tener la
boquilla por dentro y fuera.
Enjuagar con abundante
agua y presion.

Area de Auxiliar
de Lavado

Chegues de
llenado

Esponja verde,
jabony agua

lo mas fino que pueda tener

Aplicar jabon por dentro y
fuera de la boquilla, frotar
con esponja verde para

limpiar superficie y frotar
con esponja para remover

la boquilla por dentro y
fuera.
Enjuagar con abundante
2gua y presion.

Area de Auxiliar
de Lavado

Piston de
llenado

phol y toalla de pg

cantidad, se frota con toalla

alcohol en menor cantidad,

Se aplica alcohol con
atomizador dentro de
cilindro en abundante

de papel para eliminar
residucs de producte
existente y luego se aplica

Lineade
Empaque

para secar con toalla de
papel

ELABORADO POR:
Quintana G

Clara Luz
il

REVISADO POR: Ing. Heidi Lara

APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera
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Continuacion de la tabla XIIlI.

S, .

Julio 2013
Nombre del proceso: | Llenadorade roll-ons
Area responsable: Departamento de Inicio del proceso: | Juliode 20713
Mantenimento
CAPITULO 5- CAMEIQ DE PRESENTACION ””m:érgﬁij'? por Tde 13

PROCEDIMENTO GENERAL:

La limpieza s= realza para eliminar cualguier residuo del producto que & haya llenadao
antes. Se usajabon, aguay alcohal para lograr esterlzar los equipos antes de iniciarcon B
ziguiente presentacion. Se desarman las piezas a lavar, para llevardas al area de lavadao.
Lu=go =& arma nusvaments el equipo v == realzan las prusbas con 2l aire para calibrar la
presion de operacion antes de iniciar con 2l llenado del producto.

PIEZAS A LAVAR:

Tohia de [NOX

T de llenadao INOX
Boquilla de llenado (INOX)

Cheques
Cilindro de llenado

DESARMADO:

Se inicia desarmandao la tolva del equipo

A continuacion 5= desarma la T" de la boguilla v los cheques de llenado
Par Gitimo =2 desmonta el cilindr de INOX de llenada

ARMADO:

Marntaje del ciindro de llenado

Armarla T con la boquilla v bz cheques de llenado
Instalacion de la tolva en la parte supenor del equipo
Hahiltar el suminiztro de aire comprmido

PATRONES DE LLENADO:
Calibracion de presiones de operacian (2040 psi)
Cuando son productos de alls wiscosidad (cremas depiladoras v panalitis) s& calibra a 80psi
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Continuacioén de la tabla XIII.

Julio 2013
Nombre del
DrOGeso: Llenadora de roll-ons
Area responsable: Departamento de Inicio de.l Julio de 2013
Mantenimiento proceso:
. AJUSTES Y Numeracién por
CAPITULO 6: REPARACIONES sqina: P 1 de 11
MENORES pagina:
AJUSTES (APRIETES)
HERRAMIENTA NECESARIA

Procedimiento de los ajustes:

Neumaticos: abrir la llave de paso para diferentes equipos de aire comprimido, regular la presion
girando la perilla del nandmetro hasta llegar a un rango de 60-80 psi.

Resortes: ajustar manualmente la activacién de impulso para la cadmara de llenado.

Llenado: calibrar presién de aire y carrera de piston segln presentacion (volumen de tarro) y viscosidad
de producto.

REPARACIONES MENORES
Herramienta necesaria: llave cola corona 13 mm.

PROCEDIMIENTO DE LAS REPARACIONES:

Cambio de empaques del piston de llenado
Retirar la presion de aire comprimido
Retirar los tornillos del brazo del piston
Retirar el piston completo
Cambiar los empaques por idénticos (diametro y grosor)
Insertar de nuevo el pistdn, se colocan los tornillos del brazo
Conectar la presidn de aire comprimido

ELABORADO POR: Clara REVISADO POR: Ing. Heidi APROBADO POR: Lic. Mariela
Luz Quintana Gil Lara Cabrera

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.6.

Los materiales que complementan el

mantenimiento se

Materiales para complementar el mantenimiento

relacionan

directamente a lo necesario para solventar cualquier eventualidad que ocurra.

Evitando atrasos al momento de reparar o darle mantenimiento a una maquina

que lo necesite y sea urgente que se repare.

Tabla XIV. Descripcién de materiales para el mantenimiento
STOCK | ~ DESCRIPCION - OBSERVACION ~| CATEGORIA ~
2 FLANCH DE 4 AGUJEROS @ ext 5" INOX
2 FLANCH DE 4 AGUJEROS @ ext 6" INOX
1 CODO 1-1/2" NPT 902 INOX
1 CODO 2" NPT 902 INOX
11 ABRAZADERA CON MARIPOSA @ int 2-3/4" INOX
1 ABRAZADERA CON MARIPOSA @ int 3-1/2" INOX
1 ABRAZADERA CON MARIPOSA @ int 1-3/4" INOX
1 GARGANTA @ 2" X 3" X 5" largo INOX
1 GARGANTA @ 2" X 1-1/2" X 5" largo INOX
1 GARGANTA @ 2" X 1-1/2" X 3" largo INOX
1 CODO LISO 902 INOX
4 ABRAZADERA CON MARIPOSA 2-1/4" INOX
FLANCH DE 4 AGUJEROS @ ext 4-1/4" CON

1 ROSCA 3/4" INOX
2 NIPLE 3/4" * 3"largo INOX
1 llave de bola 1/2" inox INOX
4 llave de bola 1/4" inox INOX
15 ABRAZADERA DE CINCHO 5" INOX
13 ABRAZADERA DE CINCHO 3" INOX
2 ABRAZADERA DE CINCHO 4" INOX
8 ABRAZADERA DE CINCHO 2" INOX
43 ABRAZADERA DE CINCHO 1" INOX
6 LLAVE DE BOLA 1-1/2" INOX
1 LLAVE DE BOLA 1-1/4" INOX

LLAVE DE BOLA 2" INOX

Fuente: elaboracion propia.
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Todos los materiales descritos son necesarios para poder realizar el
mantenimiento que se requiera. Se debe asegurar que no falten por cualquier

eventualidad.

2.2.7. Configuraciéon del control para el registro de

informacion

El control de las actividades destinadas a una fecha indicada, conforme se
les hace el mantenimiento a las maquinas se inclina a su registro para poder

llevar un mejor control.

El andlisis que se hace, tiene como fin primordial el poder tener una mejor
configuracion del control, para no perder los registros de lo que se le trabajo a la

maquinaria en otro momento.

Figura 5. Formato de configuracién de control de mantenimiento
"}A‘.NEASCO Control de Mantenimiento
MAQUINA:

TIPO DE MANTENIMIENTO: COrrectivo::l Preventivo::l

FECHA:

ACTIVIDAD :

FECHA SIGUIENTE DEL MANTENIMIENTO:

RESPONSABLE:

Fuente: elaboracién propia.
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2.2.8. Programas de mantenimiento

Los programas de mantenimiento se disefiaron para tener un orden légico,
para darle el mantenimiento preventivo y correctivo a las maquinas segun lo
planificado. Todos estos son factores presentados para tener un orden y una
mejor planificacion de los mismos, dependiendo de cudl se esté dando. Para la

mejor planificacion del programa se denota como se hace la organizacién por

areas.

Tabla XV. Programa de Mantenimiento Preventivo de la Maquinaria

7&4-35’/;31 e

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 2013

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

Magquinaria

codigo 0008 Planificado
Real

Llenadora de cremas ACCUTEK

Banda transportadora

codigo 0002 Planificado
Real

Faja transportadora

Llenadora de colonias (COVEN)

Instrumentacion Eléctrica

codigo 0003 Planificado
Real

Llenadora Kugler

Faja Transportadora

Grafadora Coster

Grafadora T&D

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVI. Programa de Mantenimiento Preventivo de Vehiculos

PR
f i
PRgéﬁAiVIA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 2013

INVENTARIO DE VEHICULOS

Paneles (Vehiculos) monto Aceite (km)

Panel 1 Q250,00 2000

Panel 2 Q250,00 3000

Panel 3 Q250,00 2500
Instrumentacién eléctrica

Montacargas HORAS RECORRIDAS
Montacargas Q680,00 200 horas

Fuente: elaboracion propia.

Los programas de mantenimiento que se realizaron en la siguiente figura 5
muestran cada una de las areas que se les asigné un programa de
mantenimiento. Los numeros que aparecen demuestran la cantidad de
mantenimientos realizados, el (Pv) significa “mantenimiento preventivo”, otro
lado esta el signo de numeral “#”, que da a conocer que no se realizé ningun
mantenimiento. Para que no exista equivocacion alguna con lo descrito en este

apartado, se estan colocando los significados utilizados.
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Programas de mantenimiento

Figura 6.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.2.9. Rutinas del mantenimiento preventivo

Todas las rutinas establecidas de mantenimientos diferentes a los que se
practican son factor primordial, siempre y cuando el conteo de los mismos
produzca buenos resultados al momento de su implementacion, evitando asi los
desperdicios que se puedan producir. Todo esta debidamente organizado para
poderse llevar a cabo. Se tiene una ficha técnica en donde se puede saber el

porcentaje de la vida util de una maquina.
Las rutinas establecidas se refieren a evitar las siguientes circunstancias y
llevar una ficha técnica para tener los antecedentes que tenga determinada

situacion:

Figura 7. ftems de lo que se mide en las rutinas de la planta

m Vida util H Tipo de mantenimiento

@ Frecuencia de dafio B Desgaste de piezas

B Pérdida de piezas

Fuente: elaboracion propia.
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Se determinan los inconvenientes que puedan ocurrir, para contrarrestar el
tema del paro de maquinarias que va relacionado intimamente con la mano de

obra.

La vida util de cada una de las maquinas, herramientas, piezas e
implementos para trabajar da a conocer la calidad a la que se esta llegando,
creando un ambiente adecuado y agradable para poder trabajar. En esta
circunstancia se toma en cuenta la mejor utilizacion de las mismas, para que

duren mucho mas y se eviten pérdidas que ocasione comprar mas de ellas.

El tipo de mantenimiento debe ser el planificado, con el cual se tiene un
mejor control de lo que se estd reparando o dandole el mantenimiento
adecuado. El mantenimiento preventivo juega el mismo papel, ya que se estan
previniendo futuras fallas y esto provoque que se pierda tiempo al momento de

trabajar.

La frecuencia del dafio se refiere a las veces en gque sufren las averias las

maquinas o implementos que se utilizan en cada linea de produccion.

El desgaste de piezas, se enfoca mas que todo a cuantas veces se hacen
los cambios, por ejemplo de teflon. Esto depende claro de las veces que se
utilicen las maquinas, o las veces que se desarman para poder meter otro tipo

de producto.

La pérdida de piezas, suceden por ejemplo, cuando se pierden los
tornillos, que a veces son piezas muy pequefias y en la rapidez con que arman
la maquina este se extravia, también es el caso de los resortes u otras piezas

diminutas.
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Tabla XVII. Rutina del mantenimiento de la maquinaria

RUTINA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Maquina: Agrafadora

Ubicacion: Empaque 3

Nombre de la Rutina: Mantenimiento preventivo Agrafadora

Periodicidad de Mantenimiento: cada 3 meses

Tiempo asignado para rutina (hrs): de 3 a 6 horas

REPUESTOS A UTILIZAR

Nombre Cdédigo Cantidad Especificacién
1 Timmer 220 voltios 2
2 Rele 10 pines 2
3 Valvulas 5 vias 3
4 Racor 1/4" 10
5 Manguera neumatica 1/4 6 de alta presion
6 Switch 2
7

HERRAMIENTAS A UTILIZAR

Nombre Cddigo Cantidad Especificacién
1 Llaves cola Corona 1 juego
2 Cuchilla manual 1
3 Llaves Allen 1 juego
4 Alicate 1
5

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Equipo Cantidad Tipo de Uso
1 Guantes de mecdnica 1 Proteccidn para manos y dedos
2 Mascarilla 1 Proteccion bucal (si hay producto presente)
3 Lentes 1 Proteccion para ojos (por alcohol y vidrio)
4
5

PROCEDIMIENTO DE LA ACTIVIDAD

Actividad Detalle
1 Limpieza Realizar limpieza exterior con desengrasante y wippe
2 Lubricacion Realizar lubricacién de véalvulas

. Aflojar abrazaderas, extraccion de mangueras, cortar mangueras
3 Cambio mangueras . S

nuevas a la misma medida, instalar mangueras con abrazadera

4 Sistema eléctrico Revisidn del sistema, apretando las conexiones
5 Sistema neumatico Realizar la lubricacion de todas las valvulas

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.10. Comunicacion entre planta y mantenimiento

Los procesos que se muestran dan a conocer cual es la relacion entre el
Departamento de Mantenimiento y la planta. La maquinaria se somete a una
revision detallada y ordenada para corroborar que no se va a dar ningun

problema a la hora de que se trabaje constantemente y muy preciso.

La optimizacién de todas las actividades que se dan a conocer demuestra
el grado de compromiso de los que forman parte del proceso de la maquinaria y

todo el personal que forma parte de ello.

Se muestra detalladamente todos los procedimientos que se relacionan,
tanto en planta como en mantenimiento. El desarrollo del procedimiento hace
gue formen parte también los Departamentos de Compras, que son clave
importante, ya que son los encargados de cubrir los faltantes necesarios para

terminar el trabajo.

Los flujogramas estan enumerados por areas e identificando todas las

actividades que se realizan.

98



Figura 9. Flujograma del proceso de la llenadora de roll-ons y cremas

rSfCE\IIS\, 'L_»%«_pasco
/u Cstito de Vida FLUJOGRAMA

Julio 2013
PROCEDIMIENTO DE COMUNICACION
Nombre del Proceso de Comunicacién entre planta y
proceso: mantenimiento
Area responsable: Area de Produccion y Area | 4. o trabajar Area 1
de Mantenimiento
Maquina a analizar: Llenadora de roll-ons y Numeracion: 1de1
cremas

Definicion:
= Es el proceso de mantenimiento, aqui se desglosa todos por detalles que se hacen
para una mejor obtencién de resultados

Objetivos:
» |ograr la optimizacidn de las operaciones que se estén llevando a cabo.

Normas:
= La mejor parte son los diagramas de las méaquinas por los lugares que estén
pasando, es decir se caracteriza principalmente para conocer las areas que se
trabajan y como el personal forma parte del proceso para que todo tenga una buena
obtencion de resultados.
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Continuacion de la figura 9.

l/’NCASCO

FLUJOGRAMA

Julio 2013

Responsable: Departamento de mantenimiento

Ing. Luis Grajeda

DESCRIPCION DE LA COMUNICACION ENTRE MANTENIMIENTO Y PLANTA
SCENTIA PERFUMERIA, LANCASCO ZONA 18

Num. Actividad

Responsable

Analizar y organizar el inicio de mantenimiento del area
1 de la planta Scentia

Auxiliar de
de Produccién

1 | Revisar la banda transportadora del area 1

Auxiliar de Produccion

2 | Limpiar la banda transportadora del area 1

Auxiliar de Mantenimiento

3 | Verificar piezas con problema

Supervisor de
Mantenimiento

4 | Comprar piezas para reemplazar las que estan en mal
estado

Encargado de Compras

5 | Revisar la llenadora de roll-ons y cremas Supervisor de Produccion
6 | Limpiar la llenadora de roll-ons y cremas Auxiliar de Mantenimiento
7 | Mantenimiento preventivo Aucxiliar de Mantenimiento
8 | Realizar pruebas para éptimo funcionamiento Auxiliar de Produccion
ELABORADO POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera
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Continuacién de la figura 9.

SCENTIA,, P

FLUJOGRAMA
Julio 2013
Flujograma
COMUNICACION
Buziliar Arzs | Auxisrde Encargadode | Superiser de | Supenisords
de Producdon | Manieniment Comgpras Maniemimient | Produccidn

INICHD

s []

[ ]e

]«

ELABORADO POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 10. Flujograma llenadora de galones

7 de (/raa FLUJOGRAMA

Julio 2013

PROCEDIMIENTO DE COMUNICACION

Nombre del . s
DIOGESO: Proceso de Comunicacién entre planta y manto.
Area responsable: Area de Producciony Area | - 4o, o trabajar Area 2
de Mantenimiento
Maquina a analizar: Llenadora de galones Numeracion: 2de?2

Definicién:
= Es el proceso de mantenimiento, aqui se desglosa todos por detalles que se hacen
para una mejor obtencion de resultados

Objetivos:
= Lograr la optimizacion de las operaciones que se estén llevando a cabo.

Normas:
= La mejor parte son los diagramas de las maquinas por los lugares que estan
pasando, es decir se caracteriza principalmente para conocer las areas que se
trabajan y cdmo el personal forma parte del proceso para que todo tenga una buena
obtencién de resultados.
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Continuacion de la figura 10.

'LA‘JCASCO

FLUJOGRAMA

Julio 2013

Responsable: Departamento de Mantenimiento

Ing. Luis Grajeda

DESCRIPCION DE LA COMUNICACION ENTRE MANTENIMIENTO Y PLANTA
SCENTIA PERFUMERIA, LANCASCO ZONA 18

Num.

Actividad

Responsable

Analizar y organizar el inicio de mantenimiento del area
2 de la planta Scentia

Auxiliar de
de Produccién

1 | Revisar la banda transportadora del area 2

Aucxiliar de Produccion

2 | Limpiar la banda transportadora del area 2

Aucxiliar de Mantenimiento

3 | Verificar piezas con problema

Supervisor de
Mantenimiento

estado

4 | Comprar piezas para reemplazar las que estan en mal

Encargado de Compras

Revisar la llenadora de llenadora de galones

Supervisor de Produccion

Limpiar la llenadora de llenadora de galones

Auxiliar de Mantenimiento

Mantenimiento preventivo

Auxiliar de Mantenimiento

OIN | O

Realizar pruebas para dptimo funcionamiento

Auxiliar de Produccion

ELABORADO POR: Clara Quintana

REVISADO POR: Heidi Lara

APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera
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Continuacion de la figura 10.

'L/!N CASCO

rde FLUJOGRAMA
Julio 2013
Flujograma
COMUNICACION
AuxilisrAres | Auxiarde Encargadode | Supenisar e | Supendsorde
de Producatn | Manizniment Camgras Manienimient | Produccicn

INICHD

[ ]

L =]

-
3

ELABORADO POR: Clara Quintana

REVISADO POR: Heidi Lara

APROBADC POR: Lic. Mariela Cabrera

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 11. Flujograma llenadora de colonias

rSfCE\IIS\, 'L_»%«_pasco
/u Cstito de Vida FLUJOGRAMA

Julio 2013
PROCEDIMIENTO DE COMUNICACION
Nombre del Proceso de Comunicacién entre planta y
proceso: mantenimiento
Area responsable: Area de Produccion y Area | 4 . o trabajar Area 3
de Mantenimiento
Méaquina a analizar: Llenadora de colonias Numeracion: 3de 3

Definicion:
» Es el proceso de mantenimiento, aqui se desglosa todos por detalles que se hacen
para una mejor obtencion de resultados

Objetivos:
= Lograr la optimizacion de las operaciones que se estén llevando a cabo.

Normas:
= |a mejor parte son los diagramas de las maquinas por los lugares que estan
pasando, es decir se caracteriza principalmente para conocer las areas que se
trabajan y cémo el personal forma parte del proceso para que todo tenga una buena
obtencion de resultados.
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Continuacion de la figura 11.

L £&—~O

'L/&ICASCO

FLUJOGRAMA

Julio 2013

Responsable: Departamento de Mantenimiento

Ing. Luis Grajeda

DESCRIPCION DE LA COMUNICACION ENTRE MANTENIMIENTO Y PLANTA
SCENTIA PERFUMERIA, LANCASCO ZONA 18

Num. Actividad

Responsable

3 de la planta Scentia

Analizar y organizar el inicio de mantenimiento del area Auxiliar de

de Produccién

1 | Revisar la banda transportadora del area 3

Aucxiliar de Produccion

2 | Limpiar la banda transportadora del area 3

Auxiliar de Mantenimiento

3 | Verificar piezas con problema

Supervisor de
Mantenimiento

4 | Comprar piezas para reemplazar las que estdn en mal | Encargado de Compras

estado
5 | Revisar la llenadora de llenadora de colonias Supervisor de Produccion
6 | Limpiar la llenadora de llenadora de colonias Auxiliar de Mantenimiento
7 | Mantenimiento preventivo Auxiliar de Mantenimiento
8 | Realizar pruebas para dptimo funcionamiento Auxiliar de Produccion
ELABORADO POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera
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Continuacion de la figura 11.

7 ﬁ()/C E\‘ I I /> , 'L»!Nc;xsco

FLUJOGRAMA
Julio 2013
Flujograma
COMUNICACION
AuxilisrAres | Auxiarde Encargadode | Superiserde | Supenisor de
de Producdn | Manieniment Comgpras Maniemimient | Produccidn

INICHDH

s []

]«

ELABORADO POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara

APROBADC POR: Lic. Mariela Cabrera

Fuente: elaboracion propia.

107



Figura 12. Flujograma de llenadora de talco

SCENTIA. e

g ae yraa FLUJOGRAMA

Julio 2013

PROCEDIMIENTO DE COMUNICACION

Nombre del Proceso de Comunicacion entre planta y
proceso: mantenimiento
Area responsable: Area de Produccion y Area | 4. o trabajar Area 4
de Mantenimiento
Méaquina a analizar: Llenadora de talco Numeracion: 4 de 4

Definicion:
= Es el proceso de mantenimiento, aqui se desglosa todos por detalles que se hacen
para una mejor obtencion de resultados

Objetivos:
= Lograr la optimizacion de las operaciones que se estén llevando a cabo.

Normas:
= La mejor parte son los diagramas de las maquinas por los lugares que estan
pasando, es decir se caracteriza principalmente para conocer las areas que se
trabajan y como el personal forma parte del proceso para que todo tenga una buena
obtencion de resultados.
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Continuacion de la figura 12.

'LA‘JCASCO

FLUJOGRAMA

Julio 2013

Responsable: Departamento de Mantenimiento

Ing. Luis Grajeda

DESCRIPCION DE LA COMUNICACION ENTRE MANTENIMIENTO Y PLANTA
SCENTIA PERFUMERIA, LANCASCO ZONA 18

Num. Actividad

Responsable

4 de la planta Scentia

Analizar y organizar el inicio de mantenimiento del area Auxiliar de

de Produccién

1 | Revisar la banda transportadora del area 4

Aucxiliar de Produccion

2 | Limpiar la banda transportadora del area 4

Aucxiliar de Mantenimiento

3 | Verificar piezas con problema

Supervisor de
Mantenimiento

4 | Comprar piezas para reemplazar las que estdn en mal | Encargado de Compras

estado
5 | Revisar la llenadora de talco Supervisor de Produccion
6 | Limpiar la llenadora de talco Auxiliar de Mantenimiento
7 | Mantenimiento preventivo Auxiliar de Mantenimiento
8 | Realizar pruebas para dptimo funcionamiento Auxiliar de Produccion
ELABORADO POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera
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Continuacion de la figura 12.

;’TﬁSfC;JE,‘/\; II ‘/X’( , lA‘NCASCO

FLUJOGRAMA
Julio 2013
Flujograma
COMUNICACION
AuxilisrAres | Auxiarde Encargadode | Supenisar e | Supendsorde
de Producin | Manieniment Comgpras Manieniment | Produccidn

INICHD

N

]«

ELABORADOQ POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 13. Flujograma de llenadora de champu

rSfCE\IIS\, 'L_»%«_pasco
/u Cstito de Vida FLUJOGRAMA

Julio 2013
PROCEDIMIENTO DE COMUNICACION
Nombre del Proceso de Comunicacién entre planta y
proceso: mantenimiento
Area responsable: Area dde Producciony Area | - 4 oz 5 trabajar Area 5
e Mantenimiento
Méaquina a analizar: Llenadora de champu Numeracion: 5de 5

Definicion:
» Es el proceso de mantenimiento, aqui se desglosa todos por detalles que se hacen
para una mejor obtencion de resultados

Objetivos:
= Lograr la optimizacion de las operaciones que se estén llevando a cabo.

Normas:
= |a mejor parte son los diagramas de las maquinas por los lugares que estan
pasando, es decir se caracteriza principalmente para conocer las areas que se
trabajan y cdmo el personal forma parte del proceso para que todo tenga una buena
obtencion de resultados.
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Continuacion de la figura 13.

L £&—~O

'L/&ICASCO

FLUJOGRAMA

Julio 2013

Responsable: Departamento de Mantenimiento

Ing. Luis Grajeda

DESCRIPCION DE LA COMUNICACION ENTRE MANTENIMIENTO Y PLANTA
SCENTIA PERFUMERIA, LANCASCO ZONA 18

Num. Actividad

Responsable

5 de la planta Scentia

Analizar y organizar el inicio de mantenimiento del area Auxiliar de

de Produccién

1 | Revisar la banda transportadora del area 5

Aucxiliar de Produccion

2 | Limpiar la banda transportadora del area 5

Auxiliar de Mantenimiento

3 | Verificar piezas con problema

Supervisor de
Mantenimiento

4 | Comprar piezas para reemplazar las que estdn en mal | Encargado de Compras

estado
5 | Revisar la llenadora de champu Supervisor de Produccion
6 | Limpiar la llenadora de champu Auxiliar de Mantenimiento
7 | Mantenimiento preventivo Auxiliar de Mantenimiento
8 | Realizar pruebas para dptimo funcionamiento Auxiliar de Produccion
ELABORADO POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera
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Continuacion de la figura 13.

7 ﬁ()/C E\‘ I I /> , 'L»!Nc;xsco

FLUJOGRAMA
Julio 2013
Flujograma
COMUNICACION
AuxilisrAres | Auxiarde Encargadode | Superiserde | Supenisor de
de Producdn | Manieniment Comgpras Maniemimient | Produccidn

INICHDH

s []

]«

ELABORADO POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara

APROBADC POR: Lic. Mariela Cabrera

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Flujograma de llenadora de cremas de kilo

TS fCE \IIA 'LJ%‘JFASCO

ae via FLUJOGRAMA
Julio 2013
PROCEDIMIENTO DE COMUNICACION
Nombre del Proceso de Comunicacion entre planta y
proceso: mantenimiento
Area responsable: Area de Produccion y Area | 4 . o trabajar Area 6
de Mantenimiento

Méaquina a analizar: | Llenadora de cremas de kilo Numeracion: 6de6

Definicion:
= Es el proceso de mantenimiento, aqui se desglosa todos por detalles que se hacen
para una mejor obtencion de resultados

Objetivos:
= Lograr la optimizacion de las operaciones que se estén llevando a cabo.

Normas:
= La mejor parte son los diagramas de las maquinas por los lugares que estan
pasando, es decir se caracteriza principalmente para conocer las areas que se
trabajan y como el personal forma parte del proceso para que todo tenga una buena
obtencion de resultados.
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Continuacion de la figura 14.

'LA‘JCASCO

FLUJOGRAMA

Julio 2013

Responsable: Departamento de Mantenimiento

Ing. Luis Grajeda

DESCRIPCION DE LA COMUNICACION ENTRE MANTENIMIENTO Y PLANTA
SCENTIA PERFUMERIA, LANCASCO, ZONA 18

No.

Actividad

Responsable

Analizar y organizar el inicio de mantenimiento del area

6 de la planta Scentia

Auxiliar de
de Produccién

Revisar la banda transportadora del area 6

Aucxiliar de Produccion

2 | Limpiar la banda transportadora del area 6 Auxiliar de Mantenimiento

3 | Verificar piezas con problema Supervisor de
Mantenimiento

4 | Comprar piezas para reemplazar las que estdn en mal | Encargado de Compras

estado

5 | Revisar la llenadora de cremas de kilo Supervisor de Produccion

6 | Limpiar la llenadora de cremas de kilo Auxiliar de Mantenimiento

7 | Mantenimiento preventivo Auxiliar de Mantenimiento

8 | Realizar pruebas para dptimo funcionamiento Auxiliar de Produccion

ELABORADO POR: Clara Quintana

REVISADO POR: Heidi Lara

APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera
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Continuacion de la figura 14.

;’TﬁSfC;JE,‘/\; II ‘/X’( , lA‘NCASCO

FLUJOGRAMA
Julio 2013
Flujograma
COMUNICACION
AuxilisrAres | Auxiarde Encargadode | Supenisar e | Supendsorde
de Producin | Manieniment Comgpras Manieniment | Produccidn

INICHD

N

]«

ELABORADOQ POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.11. Disponibilidad de tiempo del mantenimiento

Este tema se puede abordar por medio del tiempo medio de reparacion y
el tiempo medio entre fallas, ¢qué significa esto?, ¢qué se disefié un formato
para el control adecuado de los tiempos en que se tardaron para el
mantenimiento de las diferentes maquinarias que forman parte principal de la

disponibilidad de tiempo del mantenimiento.

El indicador de disponibilidad fue medido durante la tercera semana de
mayo de 2013. Se realizé una recopilacion de datos para tener un dato mensual
exacto. Estos indicadores se miden por horas, pero dada la disponibilidad de los
dias de trabajo, se incluyeron las 42 horas que se laboran semanalmente y por
lo tanto, se tomaron por mes que son 160 horas netas, sin incluir horas extras.

Para dar a conocer la exactitud del trabajo realizado por los colaboradores.
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Tabla XVIII. Registro de informacion de tiempo para la reparacion de la

maquinaria

Maquina: Llenadora Accutek

CHEQUEO DE CONTROL SEMANAL

Ubicaciéon: EMPAQUE 1

+" Buenas condiciones
X Malas condiciones

INSTRUCCIONES: Marque dentro de la casilla segun sea el caso

Fecha del: al:
2 o
n nlo|g . ACCION N
ACTIVIDAD o|B|S|alg(alz ACCION CORRECTIVA CCIONNO
g n<: [ 2 & g s EFECTIVA, AVISARA:
3|1s|5[2]5]15]8

ANTES DE OPERACION

Llave de alimentacion de Aire . . . Auxiliar de
e K Abrirvalvula de aire comprimido .
comprimido abierta Mantenimiento
Presion de Aire comprimido entre 40 Ajustar el Regulador de aire a presiones Auxiliar de
a 60 psi entre 40 a 60 psi Mantenimiento
Chequeo de fugas de aire en el Auxiliar de
q . g Ajustar Racores de mangueras de aire .
sistema Mantenimiento

DURANTE LA OPERACION

a 60 psi

entre 40 a 60 psi

Llenado con volumen correcto segin Calibrarvalvulas de aire en parte Auxiliar de
producto a llenar superior, ajuste de tope de piston Mantenimiento
Presién de Aire comprimido entre 40 Ajustar el Regulador de aire a presiones Auxiliar de

Mantenimiento

DESPUES DE OPERACION

Limpieza de equipo

Realizar limpieza

Operador

Supervisor de Area:

OBSERVACIONES

Operador de Area:

Mantenimiento:

Fuente: elaboracion propia.

118




Se tiene el antecedente de acuerdo al formato de informacién de tiempo
para determinada maquinaria.

Figura 15. Tiempo medio de reparacion (MTTR)

MTTR

123 132 143

W ENERO
132

224 125

154

B FEBRERO
B MARZO

W ABRIL
142

= MAYO
98

122 ® JUNIO
84

134

®JULIO
64

Fuente: elaboracion propia.

La figura que se muestra anteriormente da a conocer las horas de cada
mes, de enero a julio. Por lo tanto el MTTR= 224 horas promedio.

El tiempo medio ente fallas también es calculado de la misma manera, con

promedio, de los datos acumulados de enero a septiembre. El MTBF= 102.
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Figura 16. Tiempo medio entre fallas (MTBF)

MTBF

34 B ENERO
67 51

® FEBRERO
® MARZO
® ABRIL
® MAYO
59 mJUNIO
= JULIO
B AGOSTO
® SEPTIEMBRE

Fuente: elaboracion propia.

A continuacion los datos calculados son colocados en la ecuacion para la

disponibilidad:

Tiempo medio entre fallas= MTTR= 224 horas promedio
Tiempo medio de reparacion= el MTTR= 224 horas promedio.

Disponibilidad= tiempo medio entre fallas/ tiempo medio entre fallas + tiempo

medio de reparacién

Disponibilidad = (102)/ (102+ 224) = 0,31 %
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Al momento de la realizacién de los calculos que se obtuvieron se observa
gue ha disminuido considerablemente la disponibilidad del mantenimiento, esto
quiere dar a conocer que, de no llevar un control, ahora que se esta
implementando, se ve la disminucion del mismo para el ahorro siempre de
pérdidas de tiempo, que se dan al momento de paros indeseables que

perjudican a la produccién.

2.2.12. Efectividad del mantenimiento

La confiabilidad es la probabilidad que toda la maquinaria funcione

adecuadamente durante un largo periodo, en este caso se sitla mayo de 2013.

El aprovechamiento de los equipos se da con la continua revision de
mantenimientos preventivos, estos forman parte esencial de todo el sistema de
produccion. Ya que es la accidén a seguir y sostener del uso que se les esté

dando a las maquinarias y todo lo que esto implica.

La disponibilidad mide el tiempo de paros injustificados al momento de
querer trabajar continuamente, sin que se den problemas que hagan o
provoguen pérdidas, tanto en el trabajo como en la meta que se quiere

alcanzar.
La eficiencia se mide por el mal funcionamiento del equipo que se esta
utilizando, el rendimiento que se tendria que tener para evitar problemas que

siempre provocaran retrasos.

El indice de calidad como su nombre lo indica consiste en que si algo

esta en mal estado, asimismo provocara dafos en el futuro.
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Todos estos factores fueron medidos tomando como pivote el mes de

mayo de 2013, se toma en cuenta qué tipo de maquina se utilizo, si tenia

defectos o no, la fecha de revision, el tiempo que se tardaron en analizarla y

arreglarla o solamente darle el mantenimiento preventivo necesario que se

estaba pidiendo, el encargado de la inspeccion y la fecha en que se dio efectué

el proceso.
Tabla XIX. Mantenimiento preventivo de mayo de 2013 de la
maquinaria existente en la planta Perfumeria Scentia
No. Magquina Defectos | sin Defectos | T. rev. Fecha de Revision | Encargado de Revision
(min)
1 Llenadora de roll-on X 75 | 01/05/2013 Erick Salguero
t:fonadora de cremas de X 82 | 02/05/2013 Eduardo Oliva
3 Llenadora de champu x 78 | 02/05/2013 Erick Salguero
4 Llenadora de colonias X 82 | 03/05/2013 Eduardo Oliva
5 Llenadora de galones X 78 | 03/05/2013 Erick Salguero
6 Llenadora de talco X 83 | 06/05/2013 Erick Salguero
7 t:fonadora de cremas de X 78 | 06/05/2013 Eduardo Oliva
8 Llenadora de roll-on X 86 | 07/05/2013 Erick Salguero
9 Llenadora de colonias X 83 | 07/05/2013 Eduardo Oliva
10 | Llenadora de champu X 82 | 08/05/2013 Erick Salguero
11 Llenadora de galones X 85 | 09/05/2013 Eduardo Oliva
12 | Llenadora de talco x 84 |10/05/2013 Erick Salguero
13 | Llenadora de roll-on X 88 | 13/05/2013 Erick Salguero
14 t:leonadora de cremas de X 84 | 14/05/2013 Eduardo Oliva
15 Llenadora de champu X 86 | 15/05/2013 Eduardo Oliva
16 | Llenadora de colonias X 87 | 16/05/2013 Erick Salguero
17 | Llenadora de galones X 84 | 17/05/2013 Erick Salguero
18 | Llenadora de talco X 85 | 21/05/2013 Eduardo Oliva
19 Llenadora de cremas de X 85 | 22/05/2013 Eduardo Oliva
kilo
20 Llenadora de roll-on X 88 | 23/05/2013 Erick Salguero
21 Llenadora de colonias X 82 | 24/05/2013 Erick Salguero
22 Llenadora de champu X 84 | 27/05/2013 Erick Salguero
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Continuacion de la tabla XIX.

23 Llenadora de galones X 87 | 27/05/2013 Erick Salguero
24 Llenadora de talco X 88 | 28/05/2013 Eduardo Oliva
25 Llenadora de colonias X 88 | 29/05/2013 Eduardo Oliva
26 Llenadora de champu X 89 | 29/05/2013 Erick Salguero
27 | Llenadora de galones X 86 | 29/05/2013 Erick Salguero
28 | Llenadora de talco X 85 | 30/05/2013 Eduardo Oliva
29 Llenadora de roll-on X 86 | 30/05/2013 Erick Salguero
30 Llenadora de cremas de X 89 | 30/05/2013 Erick Salguero
kilo
31 Llenadora de galones X 88 | 31/05/2013 Erick Salguero
Sumatoria total i 28 |2615
Promedio total 84,4

Fuente: elaboracion propia.

A continuacion los célculos de mayo de 2013, dentro de los cuales estan:
disponibilidad, eficiencia, indice de calidad y tasa de efectividad en el

mantenimiento preventivo de la planta.

Ciclo de revision de la maquinaria = 84,4 min/maquina

Esto sali6 de promedio total del tiempo de revision, realizado en la tabla XX

Maquinaria defectuosa= 3
Maquinaria sin defectos= 28
Total de maquinas revisadas= 31

Tiempo trabajado = 44 horas

Tiempo programado = 48 horas
TP- Tl= 44 horas
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Tabla XX. Resultados de los calculos realizados en mayo de 2013

Eficiencia=
. T tiempo trabajado tiempo progamado de trabajo de la maquinaria
Disponibilidad= ———2. . L2 PTOg , . —
tiempo programado tiempo de trabjo real de la maquinaria
. Gy 44
Disponibilidad = raf 0,9167
. L Efici .__ 84,4 min/maquina_
Te=Ciclo de revisiobn de la Iciencla= — " "mm -
" “méaquina

maquinaria= 84,81 min/maquina

Eficiencia = 0,9910

_ (44 hr+60 min)__

Tr — 85,16 min/maq
31 maquinas
indice de Calidad = | Tasa de Efectividad=
(total de maquinaria—defectuosas) Disponibilidad*Eficiencia*Ind.de calidad
total de maquinaria
=TE
(313) =0,91167 * 0,9910 * 0,9032
—; Maquinas revisadas = TE= 0,81600*100
0,9032 TE=82%

Fuente: elaboracion propia.

Como se demuestra en los célculos efectuados, la tasa de efectividad del
mantenimiento preventivo que se realizé en mayo de 2013 da a conocer que su
proceso mejord considerablemente, dando a conocer en la tabla que se hicieron
los calculos del tiempo que se requeria para realizar las actividades y este se
mantuvo, esto quiere decir que existe un estandar y la probabilidad de hacer los
mantenimientos en un tiempo considerable para que no exista retrasos ni

desperdicios.

124



La efectividad del equipo que se esta dando es un factor significativo,
debido a que es un ejemplo real de como se estd mejorando en el proceso,
evitando maquinas defectuosas, que impidan el buen funcionamiento de todo lo

gue se esta buscando que es la optimizacion de las actividades.

La disponibilidad, la eficiencia, el indice de calidad son factores que
ayudaron a la realizacién de dicho proceso, cada uno forma y esta atado a la
razon de saber que se quiere llegar a obtener al momento de hacer los célculos
pertinentes. Los calculos exitosos demuestran la actualidad del manejo de las
operaciones en la planta y lo beneficioso que resulta al minimizar tiempos en

factores que solo afectaban la actividad.
2.2.13. Patrones de falla
Las fallas que se dan en la planta son independientes de todo el trabajo
gue se realiza para que todo esté en Optimas condiciones. Los chequeos que se

hacen son importantes, debido a que semanalmente se distribuyen los formatos

y se va llevando un antecedente de los patrones de falla que van ocurriendo.
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Tabla XXI.

IDENTIFICACION DE FALLAS

Maquina: Llenadora Accutek

Ubicacién: EMPAQUE 1

INSTRUCCIONES: Marque dentro de la casilla segun sea el caso

~
w

Buenas condiciones
X Malas condiciones

Formato de fallas detectadas

Fecha del: al:
] o
4} ule]g . ACCION NO FALLA
ACTIVIDAD alE Sla|gls|z ACCION CORRECTIVA
s Ez g A g CE> EFECTIVA, AVISARA: DETECTADA
2[s[s]|2[5[8|a
ANTES DE OPERACION
Llave de alimentacion de aire . . . Auxiliar de
. K Abrirvalvula de aire comprimido . Temprana
comprimido abierta Mantenimiento
Presion de aire comprimido entre 40 Ajustar el regulador de aire a presiones Auxiliar de Adualta
a 60 psi entre 40 a 60 psi Mantenimiento
ch fi i | Auxili
equeo de'ugasdealre ene Ajustar racores de mangueras de aire Ui |'arlde Tardia
sistema Mantenimiento
DURANTE LA OPERACION
Llenado con volumen correcto segin Calibrarvalvulas de aire en parte Auxiliar de Temprana
productoa llenar superior, ajuste de tope de piston Mantenimiento P
Presién de Aire comprimido entre 40 Ajustar el regulador de aire a presiones Auxiliar de Adualta
a 60 psi entre 40 a 60 psi Mantenimiento
DESPUES DE OPERACION
Limpieza de equipo Realizar limpieza Operador Tardia

Supervisor de drea:

Operador de area:

Mantenimiento:

OBSERVACIONES
paro parcial

pérdidad de produccién

No disponibilidad

Fuente: elaboracién propia.
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Los patrones de falla no son frecuentes y estan fuera del alcance de las
manos del personal encargado, tanto del area de Produccién como del area de

Mantenimiento.

Tabla XXII. Célculo fallas en julio de 2013
NUm. de falla | Causa de la falla (Descripcion)

No. Maquina por semana |PATRONES FECHA

1 Llenadora de roll-on 1 Empaques desgastados 01/07/2013
2 Llenadora de cremas de kilo 1 Mangueras 02/07/2013
3 Llenadora de champu 1 Mangueras 03/07/2013
4 Llenadora de colonias 1 Resorte de la agrafadora 04/07/2013
5 Llenadora de galones 1 Sensor de fibra 6ptica 05/07/2013
6 Llenadora de talco 1 Parametros cambiados 08/07/2014
7 Llenadora de cremas de kilo 1 Parametros cambiados 09/07/2014
8 Llenadora de roll-on 1 Parametros cambiados 09/07/014
9 Llenadora de colonias 1 Agrafadora 11/07/2013
10 Llenadora de champu 1 Parametros cambiados 12/07/2014
11 Llenadora de galones 1 Mangueras 16/07/2013
12 Llenadora de talco 1 Parametros cambiados 17/07/2013
13 Llenadora de roll-on 1 Manguera de aire 18/07/2013
14 Llenadora de cremas de kilo 1 Cambio de parametros 19/07/2013
15 Llenadora de champl 1 Manguera de aire 22/07/2013

1 Mangueras de extraccion de
16 Llenadora de colonias colonia 23/07/2013
17 Llenadora de galones 1 Abrazaderas rotas 24/07/2013
18 Llenadora de talco 1 Falta de teflon 25/07/2013
19 Llenadora de cremas de kilo 1 Bomba Craco 26/07/2013
20 Llenadora de roll-on 1 Manguera de aire comprimido 29/07/2013
Sumatoria 20

Fuente: elaboracion propia.
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Los patrones de falla que se tomaron en cuenta en julio de 2013
pertenecian a la evaluacibn y analisis de los inconvenientes que se
ocasionaron, evitando la continuidad del proceso, como lo demuestra el
formado de la tabla XXII.

. Utilizacion del método de distribucion de Poisson.

ixE'_A
L . pixi)=
Ecuacion a utilizar: x!

Donde:
p(x, A) = probabilidad de que ocurran x éxitos, cuando el numero promedio

de ocurrencia de ellos es A

A = media o promedio de éxitos por unidad de tiempo, maquina
e=2,718

X = variable que denota el nimero de éxitos que se desea que ocurra.
o Planteamiento de la situacién a analizar en julio de 2013

Total de fallas en el mes = 20 fallas tardias en el mes
Dias habiles de julio = 31 dias
Probabilidad de falla en los dias en los cuales existi6 una mayor produccion que

fueron de 11 dias habiles.

(X, 1) = p(x=11, A=20 ) =2 @718°® _ g 41057

11!
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Las probabilidades de falla son remotas, porque gracias al programa de
mantenimiento se producen menos, y al darse son tardias, es decir, que se

ocasionen porque ya tienen que suceder y la situacién no afecte al proceso.

2.2.13.1. Analisis de falla

En los analisis de falla se denota la regresion lineal para poder obtener un
resultado conciso y directo de lo que se necesita saber y comprender. Al
analizar los diferentes componentes de un mismo equipo, en este caso las
maquinas, ellas pueden registrar diferentes tipos de patrones de falla, como las

gue se mencionan anteriormente que son tempranas, adultas o tardias.

A continuacion se presentan los calculos que se realizaron conforme a la
revision de la maquinaria en relacion con el numero de veces que estas

presentan falla.

Tabla XXIII. Regresion lineal para la revision de la maquinaria "Xx" en

funcién del numero de fallas detectadas "y"

Datos Revision de No. de veces de Xy v
Maquinas "x" falla "y"
1 10 3 30 100
2 12 4 48 144
3 11 5 55 121
4 15 3 45 225
5 10 2 20 100
6 17 4 68 289
7 9 2 18 81
8 12 5 60 144
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Continuacion de la tabla XXIII.

9 13 3 39 169
10 2 18 81
11 8 3 24 64
12 14 2 28 196
13 12 5 60 144
14 13 3 39 169
15 12 2 24 144

Promedio 11,8 3,2 37,76

Fuente: elaboracion propia.

Figura 17. Gréfico que muestra el analisis de fallas en la planta
6
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Revision de maquinas Y =0,1165x + 1,8252
R?=0,0608

Fuente: elaboracién propia.
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Se obtiene un valor con un andlisis de confianza del 95 % .

o De acuerdo al desarrollo matemético se han obtenido los siguientes

calculos:

n=15x=177;y =48
a=y—bx = a=0,1165

b= SXY-nxVy?
Toyx2-x*

p = WDEBISALOGEL)_ g gyry
(31329)—(3.2)

o Andlisis de interpretacion

La ecuacion de regresion estimada es de y = 0,1165x + 1,8252, esta se

obtuvo en el calculo matematico anterior.

Ecuacion=y =ax +b
Ecuacion de correlacion lineal, al mismo tiempo se puede deducir en el

programa de Excel, donde da a conocer la grafica de la figura 16.

iml

35

355

El coeficiente de correlacion es de R = 0,2465, esto significa que al
analizar la falla, se demuestra que es débil y no provoca relevancia cuando

ocurran.
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El coeficiete de determinaciéon= R? = 0,0608

El valor de b esta dando a conocer el incremento que se realizd para la
deteccion de las fallas que se ocasionaron en los andlisis evaluados, asi como
el valor de a demuestra un grado en el cual se enfatiza el nUmero de veces que

las maquinas se revisan para obtener buenos resultados.

2.2.14. Estimacion de costos de mantenimiento

La estimacion de costos del mantenimiento preventivo que se les da a las
maquinas de la planta Perfumeria Scentia, Lancasco consta de muchas partes

e incluye hasta el minimo detalle de todo el procedimiento.

Al referirse a los costos que son parte primordial de todo el proceso, se da
a conocer la calidad con que se hace, ya que debido a todo esto se logra
conseguir una buena organizacion para la preparacion adecuada de todo lo que
se consume en la planta, es decir, se hace la estimacion de costos realizados
en la planta por parte del Departamento de Mantenimiento.

Como principales caracteristicas de funcionalidad necesaria para obtener

un buen resultado es el siguiente:

o Maquinaria que forma parte primordial en la planta para poder llevar un

control de la verificacién y buen funcionamiento de las mismas.

. Piezas necesarias para el mejor funcionamiento de la maquinaria

existente.
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o Herramientas que consolidan el buen resultado del trabajo realizado,
existe muchas de las cuales son factores importante que van ligadas

directamente a los procesos de revision y reparacion de la maquinaria.

o Mano de obra que es uno de los factores esenciales para el desarrollo y

manejo adecuado del proceso.

o Areas a trabajar en donde estan ubicadas las maquinas y por ende las

bandas trasportadoras que son parte de lo mencionado.

Los costos del mantenimiento preventivo como correctivo son aquellos
gue se desea obtener para un mejor analisis y verificar el aporte que estos dan
al desarrollo de la empresa para subsistir en el futuro. Asi solucionar problemas
gue se presenten sin importar tiempo, costo y lo que va ligado al mejor
desempeifio son factores trascendentales en el desarrollo del trabajo realizado.

Estimacion de costos de mantenimiento preventivo como propuesta de

analisis:

o Contabilizacién del sueldo del técnico mensualmente.

o Célculo de cuanto gana por hora con base en su sueldo.

o Orden de las actividades de trabajo a realizar, es decir, si es

mantenimiento preventivo o correctivo.

o Multiplicar las horas laboradas por lo que gana a la hora.

o Verificacion de cuantos insumos utilizé en el proceso.

o Verificacion del precio del insumo y multiplicarse por el uso dado.

o Verificacidon del uso de repuestos y el precio de los mismos.

o Sumatoria de todas las actividades antes mencionadas para la obtencién

de un costo total.
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A continuacion el desglose de lo descrito puesto en practica para la

estimacion de costos del mantenimiento preventivo de la llenadora de roll-ons

con una duraciéon de 3 horas

Tabla XXIV.

Estimacion de costo del mantenimiento preventivo de la

[lenadora de roll-ons con 3 horas

Sueldo mensual del técnico = Q 2 300,00

sueldo por hora =

1 mes 1 semana

Q2800,00
* *
4 semanas 44 horas

1mes

sueldo por hora = Q15,90 por hora

Mantenimiento  preventivo a la

maquina:

Mangueras de aire, teflon, empaques,
wippe para limpieza de la maquina

Personal= 1 técnico

Total de horas laboradas: 3 horas

Manguera de aire = 1 manguera
Precio de la manguera = Q 300,00
Filtro de aire= Q 130,00

Total de mangueray filtro = Q 430,00

Teflon y wippe

Teflon= Q 50,00 caja

Wippe= Q 6,50 libra

Wippe= Q 6,50 x 2 = Q13,00
Total de teflén y wippe= Q 63,00
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Continuacion de la tabla XXIV.

Total de costos Total de costos

Mano de obra

= Q 15,90 hora > Costos Totales = Q 47,70 +
* 1 técnico Q 430,00 + Q 63,00 = Q 540,70
*x 3 horas laboradas

=Q 47,70

mangueras y filtros = Q 430,00

teflon y wippe = Q 63,00

Fuente: elaboracion propia.

La estimacion de costos del mantenimiento preventivo de la maquina fue
efectuada en 3 horas anteriormente, por el contrario se ha hecho una reduccion
de este tiempo a 1,25 de horas. A continuacion los calculos que reflejan una

disminucion en el costo.
Actualmente se hacen los célculos que se vieron reflejados en mayo de

2013 para hacer un balance entre el tiempo que se reduce para el

mantenimiento.
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Tabla XXV. Estimacion de costo del mantenimiento preventivo de la

llenadora de roll-ons con 1,25 horas

Sueldo mensual del técnico = Q2 300,00 Mantenimiento preventivo a la maquina:

sueldo por hora =
Mangueras de aire, teflon, empaques,

Q2800,00 1 mes 1 semana wippe para limpieza de la maguina
* *
1mes 4 semanas 44 horas

Personal= 1 técnico

Sueldo por hora = Q 15,90 por hora Total de horas laboradas: 1,25 horas
Manguera de aire = 1 manguera Teflon y wippe
Precio de la manguera = Q 300,00 Teflén= Q 50,00 caja
Filtro de aire= Q 130,00 Wippe= Q 6,50 libra
Wippe=Q 6,50 x 2 = Q 13,00
Total de mangueray filtro = Q 430,00 Total de teflon y wippe= Q 63,00
Total de costos Total de costos

mano de obra = Q15,90 hor * 1 técnico

x 1,25 horas laboradas
=( 19,88 YCostos Totales = Q 19,88 +

mangueras y filtros = Q 430,00 Q430,00+ Q63,00 =0Q512,88
teflon y wippe = Q 63,00

Fuente: elaboracion propia.
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En los célculos realizados se logra hacer la reduccion de costos de
Q 540,70 a Q 512,88. El ahorro significativo es de Q27,82, el cual puede
utilizarse en otros proyectos, como el sueldo de los técnicos que hacen un

excelente trabajo.

Los calculos se realizaron a la maquina de roll-ons, pero se tiene
consciencia que las demas maquinas tienen variacién en las piezas como las

mangueras u otro tipo de herramientas necesarias.

Tabla XXVI. Analisis de costos directos e indirectos
Costos directos Costos indirectos
Mano de obra = Q 2 800,00 Manguera= Q 300,00
Horas de trabajo= 3 horas Filtro= Q 130,00

Teflon= Q 50,00

Wippe= Q 13,00

Fuente: elaboracion propia.

2.2.14.1. Horas de mantenimiento

Las horas de mantenimiento son medidas por las actividades que se
realizan, dando a conocer el costo de la mano de obra que se necesita para

hacer el mantenimiento preventivo que se esta buscando.
Las horas que se tomaron en cuenta son las de mayo de 2013, se escoge

esta referencia debido a que es necesario tomar datos certeros de los calculos

que se realizaron. Esto permite la confiabilidad de los célculos.
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En el mantenimiento preventivo incurren otras actividades, como los
insumos que se usan, las herramientas, entre otras. Pero para poder situarse
en lo que se esta buscando especificamente, se toma las horas del proceso
(mantenimiento preventivo) como el costo de mano de obra ya calculado en el

item anterior.

Tabla XXVII. Analisis de las horas de mayo 2013 en relacién con los

costos del mantenimiento preventivo de la maquinaria

No. | DESCRIPCION DE LA MAQUINA [T.Rev. Hr. [Mano de O. (hr) | Total del costo
1 Llenadora de roll-on 1,25 15,9 19,88
2 Llenadora de cremas de kilo 1,37 15,9 21,78
3 Llenadora de champu 1,3 15,9 20,67
4 Llenadora de colonias 1,37 15,9 21,78
5 Llenadora de galones 1,3 15,9 20,67
6 Llenadora de talco 1,38 15,9 21,94
7 Llenadora de cremas de kilo 1,3 15,9 20,67
8 Llenadora de roll-on 1,43 15,9 22,74
9 Llenadora de colonias 1,38 15,9 21,94
10 Llenadora de champu 1,37 15,9 21,78
11 Llenadora de galones 1,42 15,9 22,58
12 Llenadora de talco 1,4 15,9 22,26
13 Llenadora de roll-on 1,47 15,9 23,37
14 Llenadora de cremas de kilo 14 15,9 22,26
15 Llenadora de champu 1,43 15,9 22,74
16 Llenadora de colonias 1,45 15,9 23,06
17 Llenadora de galones 1,4 15,9 22,26
18 Llenadora de talco 1,42 15,9 22,58
19 Llenadora de cremas de kilo 1,42 15,9 22,58
20 Llenadora de roll-on 1,47 15,9 23,37
21 Llenadora de colonias 1,37 15,9 21,78
22 Llenadora de champu 1.4 15,9 22,26
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Continuacion de la tabla XVII.

23 Llenadora de galones 1,45 15,9 23,06
24 Llenadora de talco 1,47 15,9 23,37
25 Llenadora de colonias 1,47 15,9 23,37
26 Llenadora de champu 1,48 15,9 23,53
27 Llenadora de galones 1,43 15,9 22,74
28 Llenadora de talco 1,42 15,9 22,58
29 Llenadora de roll-on 1,43 15,9 22,74
30 Llenadora de cremas de kilo 1,48 15,9 23,53
31 Llenadora de galones 1,47 15,9 23,37

43,58 693,24

Fuente: elaboracion propia.

Los calculos que se obtuvieron se detallaron en mayo de 2013 y se tomé
el tiempo que ahi se contabilizé, para poder dar a conocer el costo reflejado por

el nimero de horas trabajadas en relacion a la mano de obra realizada.

Total de mano de obra = Q 693,24
Total de horas = 43,58

Costo total de mayo en mantenimiento preventivo = Q 30 211,14

Se di6 a conocer que el pago por las horas extra que se maneja en la

empresa es de Q 18,75, esto va atado a cualquier calculo requerido.
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Tabla XXVIII.

Célculos del mes de mayo en relacion a las horas extras

trabajadas
Costo
- T. Rev.|Mano de|Total del - HE Total
No. | Descripcion de unitario '
_ hr obra costo trabajada | Costo HE
la maquina HE
Llenadora de
1 1,25 15,9 19,88 18,75 2 37,5
roll-on
Llenadora de
2 . 1,37 15,9 21,78 18,75 2 37,5
cremas de kilo
Llenadora de
3 ; 1,3 15,9 20,67 18,75 2 37,5
champu
Llenadora de
4 ] 1,37 15,9 21,78 18,75 2 37,5
colonias
Llenadora de
5 1,3 15,9 20,67 18,75 2 37,5
galones
Llenadora de
6 1,38 15,9 21,94 18,75 2 37,5
talco
Llenadora de
7 1,3 15,9 20,67 18,75 2 37,5
cremas de kilo
Llenadora de
8 1,43 15,9 22,74 18,75 2 37,5
roll-on
Llenadora de
9 ) 1,38 15,9 21,94 18,75 2 37,5
colonias
Llenadora de
10 1,37 15,9 21,78 18,75 2 37,5
champu
Llenadora de
11 1,42 15,9 22,58 18,75 2 37,5
galones
Llenadora de
12 1,4 15,9 22,26 18,75 2 37,5
talco
Llenadora de
13 1,47 15,9 23,37 18,75 2 37,5
roll-on
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Continuacion de la tabla XXVIII.

Llenadora de

14 ) 1,4 15,9 22,26 18,75 37,5
cremas de kilo
Llenadora de

15 1,43 15,9 22,74 18,75 37,5
champu
Llenadora de

16 ) 1,45 15,9 23,06 18,75 37,5
colonias
Llenadora de

17 1,4 15,9 22,26 18,75 37,5
galones
Llenadora de

18 1,42 15,9 22,58 18,75 37,5
talco
Llenadora de

19 ) 1,42 15,9 22,58 18,75 37,5
cremas de kilo
Llenadora de

20 1,47 15,9 23,37 18,75 37,5
roll-on
Llenadora de

21 ) 1,37 15,9 21,78 18,75 37,5
colonias
Llenadora de

22 1,4 15,9 22,26 18,75 37,5
champu
Llenadora de

23 1,45 15,9 23,06 18,75 37,5
galones
Llenadora de

24 1,47 15,9 23,37 18,75 37,5
talco
Llenadora de

25 ) 1,47 15,9 23,37 18,75 37,5
colonias
Llenadora de

26 ; 1,48 15,9 23,53 18,75 37,5
champu
Llenadora de

27 1,43 15,9 22,74 18,75 37,5
calones
Llenadora de

28 1,42 15,9 22,58 18,75 37,5
talco
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Continuacioén de la tabla XXVIII.

Llenadora de
29 i 1,43 15,9 22,74 18,75 2 37,5
champu

Llenadora de
30 . 1,48 15,9 23,53 18,75 2 37,5
cremas de kilo

Llenadora de
31 1,47 15,9 23,37 18,75 2 37,5
galones

43,58 693,24 1162,5

Fuente: elaboracion propia.

El costo de horas extra es de Q 1162,5. Se demuestra que en mayo tuvo
un costo que cubrir y esto permiti6 el mejor manejo de operaciones para
concentrarse solo en los trabajos de mantenimiento preventivo realizado, la
comparacion hace referencia del costo que se paga por hora extra en la

empresa.
2.2.14.2. Distribucion del tiempo del mantenimiento
La distribucion del tiempo que se muestra da a conocer el trabajo que se
realiza en un espacio de tiempo determinado, en este caso el pivote es mayo
de 2013.
La distribucidbn de tiempo que se realizd es para no confundir las

actividades programadas para la actividad a trabajar, se planifica, se retrasa o

se realiza. Pero nunca se deja de realizar, en la tabla se muestra la distribucion.

142



Tabla XXIX. Distribucion de tiempo por medio del diagrama de Gantt

en mayo de 2013

Real

Llenadora de cremas ACCUTEK

Banda transportadora

AREA 2 Planificado
Real

Faja transportadora

Llenadora de colonias (COVEN)

Instrumentacion eléctrica

AREA 3 Planificado
Real

Llenadora Kugler

Faja transportadora

Grafadora Coaster

Grafadora T&D

AREA 4 Planificado
Real

Llenadora Kiss

Taponadora neumatica (ACCUTEC)

Banda transportadora

Llenadora neumatica

Bomba de piston Gracco

AREA 5 Planificado
Real

Llenadora Flexinox

Bomba de pistdn Gracco

AREA 6 Planificado
Real

Llenadora Coaster pequeia

Banda transportadora

AREA 7 Planificado
Real

Llenadora de talcos global

Banda transportadora
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Continuacioén de la tabla XXIX.

AREA 8 Planificado

Real

Llenadora Vefben

Banda transportadora
AREA 9 Planificado

Real

Llenadora de desinfectantes ACASI

Selladora de induccién 1

Selladora deinduccion 2

AREA 10 Planificado

Real

(Sin maquinaria)
PISTOLAS DE CALOR Planificado

Real

Pistola 1
Pistola 2
Pistola 3
Pistola 4
Pistola 5
Pistola 6
Pistola 7 (Area de Té)

HORNOS Planificado
Real

Horno #1

Horno #2

Horno #3

Horno fitoterapéuticos

Horno Naranja

Fuente: elaboracion propia.

2.2.14.3. Costo de insumos, piezas o herramientas

para el mantenimiento
Los factores necesarios para poder solucionar los problemas existentes en
la planta incluyen los insumos que se utilizan, al igual que las piezas o

herramientas necesarias para solventar una falla.

Las partes a utilizar en este analisis constaron de diferentes piezas, es

decir, se toma en cuenta lo que se requiri6 en este mes a cerca del

144



mantenimiento preventivo requerido en ese momento para la realizaciéon de los

calculos pertinentes y necesarios.

Desglose de los datos que en donde se realizaron los calculos pertinentes,
se relaciona el costo de mano de obra con el costo de herramientas y partes

necesarias para el mantenimiento que se lleva a cabo en mayo de 2013.

A continuacion en la tabla se muestra la descripcion de las partes que
fueron fundamentales para los célculos que se realizaron y dar a conocer el

costo que esto represento.

o Manguera industrial

o Torno necesario para la maquina de roll-on

o Mangueras de Tygon

o Fibra de vidrio para la maquina Censi

o Acoples neumaticos

o Motor eléctrico

o Bomba neumatica

o Faja transportadora para la Flexinox

Tabla XXX. Mantenimiento preventivo de la descripcion de costo de

partes que se utilizaron en mayo de 2012

, p M.O. . insumos Costo
Num. DESCRIPCION M.O. | HORAS “HORA Herramientas (WIPPE) total
1 Manguera industrial | 15,9 0,3 4,77 400 6,5 411,27
2 torno para la maquina | 4 q 1,0 15,90 200 0| 215,90
de roll-on
3 mangueras de Tygon | 15,9 1,9 29,57 150 0| 179,57
4 Fibra de vidrio parala | ;5 o 1,5 23,06 1 500 0|1523,06
Censi
5 Acoples neumaticos | 15,9 1.3 21,15 200 0| 221,15
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Continuacioén de la tabla XXX.

Motor eléctrico

6 » 15,9 11 17,17 3000 13|13 030,17
neumatica
7 Bomba neumatica 15,9 1,5 23,85 1000 13| 1 036,85
Faja transportados de
8 la Flexinox 15,9 3,4 54,06 2 500 26| 2 580,06
SUMATORIA TOTAL
DEL COSTOS e

Fuente: elaboracién propia.

Como se muestra en la tabla el costo de partes es fundamental
dependiendo de lo que sea necesario al momento de realizarse el
mantenimiento, mayo es el pivote que dio a conocer los calculos y el costo que

representa.

Lo que se invierte en este mes relacionado con el mantenimiento
preventivo que se esta analizando es de Q 8 976,88; esto refleja la manera en
gue esto se sujeta a la optimizacion de los recursos que se tienen y deben de
conseguir para la obtencién y el mejor manejo de los procesos que se

presentan.

Todos las partes que se utilizan en el Departamento de Mantenimiento se
adquieren por parte de la encargada de Compras, por muy grande o pequefio
gue sea lo que se necesite, todo se le hace llegar al Departamento por medio

de Compras.
Los insumos de la misma manera son solicitados y llegan a la empresa

para que los utilicen. Todas las demas partes que requieren dependen

directamente del Departamento de Compras.
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El costo total que incurrio en este mes es relevante, ya que los
mantenimientos estdn haciéndose en una reduccion de tiempo y esto muestra
cambios en los costos de mano de obra. Esto se puede reflejar en hacer otro
tipo de actividades de las planeadas para adelantar o en su efecto estar alerta

de cualquier percance.
2.2.15. Costo de operacidn
Este tipo de costo son los denominados costos directos, que se refiere a
todo los activos que incurren y son necesarios para salvaguardar toda la
operaciéon que se requiere realizar.
Los costos de operacion en el mantenimiento preventivo que se ha venido
realizando y analizando a lo largo de esta investigacion vienen a compenetrarse

en esta parte, ya que los derivados pertenecen a los calculos anteriores.

La recopilaciéon de datos y calculos efectuados hacen de los siguientes

procesos el tema de los costos de operacion como: el costo de energia.
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Tabla XXXI. Consumo de energia eléctrica en la empresa; Scentia
Perfumeria 2013

Consumo real Precio
en kW unitario KW | Costo KW en Q
Enero 64511 0,1668 10 760,43 Costo
Febrero 79 009 0,1789 14 134,71 utlizado
Marzo 88132 0,189 16 656,95 mn:,so
Abril 79 781 0,1894 15 110,52
Mayo 87 480 0,1708 14 941,58
Junio 87 480 0,1708 14 941,58
Julio 81289 0,1595 12 965,60
Agosto 83457 0,1743 14 546,56
Septiembre 73931 0,1721 12 723,53
Octubre 84 394 0,164 13 840,62
Noviembre 69 689 0,1591 11 087,52
Diciembre 58 726 0,1553 91 20,15
Promedio 78 157 160 829,74

Fuente: elaboracidon propia, con base al historial de factura de consumo eléctrico para el 2013,

archivo Departamento de Mantenimiento.

Entre otros estan otros costos que se adjuntan para cuantificar lo que se

ha invertido en los procesos; los costos a evaluar de mayo de 2013 fueron:

Energia eléctrica

o Costo de piezas, insumos y herramientas
o Horas de mantenimiento preventivo
o Estimacion de costos de llenadora de roll-ons
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Tabla XXXII. Costos directos de mayo de 2013

COSTO DE
ENERGIA | PIEZAS,HERRA |HORAS DE | Llenadora
ELECTRICA | E INSUMOS MANTENIMIENTO |de roll-ons |TOTAL
Q14 941,58 | Q 8976.88 Q693,24 Q512,88 Q 25 124,58

Fuente: elaboracion propia.

Los costos de operacion elaborados en mayo de 2013 hacen un total de
Q 25 360,83. Esto refleja el comportamiento que hicieron los costos al momento

de llevarse a cabo.

Cada uno de ellos representa lo que se realizé en el mes y todo lo que

conllevé a que se dieran los trabajos de mantenimiento preventivo.

2.2.16. Costo de propiedad

Son los costos que al unirse representan la propiedad del costo. Estos
para poder hacer el calculo necesario tienen 3 subdivisiones que se deben de
tener presente y no dejarlos por un lado, son importantes para el analisis
adecuado y bien cimentado el costo de adquisicion, los costos de
mantenimiento y no menos importante los costos de disponibilidad son los

factores necesarios para la realizacion de los mismos.
Costos de adquisicion = energia eléctrica mes de mayo tabla XXXIV

Costo de mantenimiento = manto preventivo mes mayo tabla XVII

Costo de disponibilidad = mano de obra mayo tabla XXVIII
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A continuacion el reporte de los costos necesarios de todo el 2013 y de

como se realiz6 los calculos que se presentan.

Costos de adquisicion necesarios del 2013 para la energia eléctrica en la

empresa Scentia Perfumeria Lancasco.

Tabla XXXIII. Costos de adquisicién de la energia eléctrica en Scentia
perfumeria, Lancasco, zona 18

Z

ene-12 $2 013,94 | $1652,12

Febrero $2 558,94 $2 170,08

Marzo $2945,93 | $2509,15

Abril $2612,14 | $2297,87

— | Mayo $2 607,60 | $2 270,97
Junio $2 640,88 $2 270,97

Julio $2359,55 | $1993,35

Agosto $2 543,63 $2 190,19

Septiembre | $2 311,59 $1 947,67

Octubre $2 483,58 | $2099,22

Noviembre | $1 994,21 $1 687,41

Diciembre $1 772,70 $1 447,06

ene-13 $2 246,21 $1 906,74

Fuente: Archivos de RRHH del 2013.

Los costos de mantenimiento fueron extraidos y analizados en mayo de
2013, tomando como referencia las horas trabajadas que fueron 43,58
desglosado en la tabla XXVII, por el costo de mano de obra realizada que es
de Q 30,211,13.
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La disponibilidad fue calculada de la siguiente manera, la mano de obra
con las horas trabajadas para la revision del mantenimiento preventivo que fue

de Q 692,92 en mayo, se totalizan como un costo.

Tabla XXXIV.  Costos de propiedad de mayo de 2013

COSTO DE
COSTO Dg COSTO DE DISPONIBILIDAD TOTAL
ADQUISICION | MANTENIMIENTO (M.O. * Hr
trabajadas)
Q4 878,57 Q30211,14 Q693,24 |3>Q35782,95

Fuente: elaboracion propia.

Como se muestra en los célculos realizados, se ve que la cantidad
asciende y esto refleja todas las actividades que se hacen necesarias para

lograr los objetivos planteados y todo lo que un trabajo conlleva para su logro.

El total es de Q 35 782,63.

Al recopilar los datos que forman parte de los costos de propiedad se hace
mencién de la capacidad de inversion en la planta en un mes que fue el pivote

para su realizacion.

2.2.17. Costo de ciclo de vida

Los costos de ciclo de vida van ligados intimamente con los costos de
operacion que son los costos directos e indirectos en la tabla XXXIl y los costos
de propiedad en la tabla XXXIV. Al hacer la union, el costo de ciclo de vida se
ve reflejado en estos célculos. Esto demuestra el recorrido que se da en todo el

proceso, ya que se incluyen todos los costos necesarios para llevar a cabo
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dicha operacion y demostrar las actividades que hacen que se optimice todo el
proceso. Este costo indica el inicio y el fin del proceso, es decir todo lo que
implica el costo por obtener el beneficio de los mejores resultados del

mantenimiento preventivo, en mayo de 2013.

Tabla XXXV. Costo de ciclo de vida

COSTO DE CICLO DE
COSTOS DE OPERACION | COSTOS DE PROPIEDAD | VIDA

Q 25 360,83 Q 35782,63 Q61 143,46

Fuente: elaboracion propia.

El total de los costos de ciclo de vida es de Q 61 143,46. Todos los datos
recopilados fueron obtenidos de la empresa, los diferentes departamentos que
se ligan al tema. Enfocados a los meses que se estaban trabajando. Para una
exactitud al momento de querer hacer una estimacion de costos en mayo de

2013 fue el pivote para todos los célculos realizados.
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3. REDUCCION DEL CONSUMO DE AGUA

La reduccion de agua es un tema muy extenso y esta causando dafio a la
humanidad, debido a que con el paso de los afios se estd mostrando una
escasez del vital liquido. El planeta Tierra tiene un problema notorio y conforme
al pasar de los afios este se intensifica y esta causando pérdidas en diferentes

ambitos.

Los mecanismos mas importantes para poder evitar el mal consumo de

agua son.

o Conciencia de consumo de agua
o Ahorrar agua al momento de consumirla

o Aparatos que utilicen mucha agua, como los sanitarios

Figura 18. Sefalizaciones importantes para reducir el consumo de

agua

Reparacion de fugas, en el inodoro, la regadera, la cafeteria, entre otros.

Fuente: elaboracion propia.
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El 97 % es agua salada y el 3 % es agua que se puede consumir, el
problema es llegar a consumirla de la mejor manera para mantenerla y ahorrar

todo lo que se pueda, para que no se termine y que no se le dé un mal uso.

El agua es un elemento vital para el hombre, ya que dos tercios de nuestro
cuerpo estan formando de ella. Se debe consumir por lo menos un litro diario de

agua.

En este caso se esta analizando la reduccion del consumo de agua para
salvaguardarla y que dure mas tiempo, esto se debe imponerse a la sociedad

como un habito para que se logre ahorrar la mayor cantidad de este liquido.

En la empresa se presenta un factor importante, ya que este liquido es
vital para la produccion y el consumo del mismo. El uso es elevado, debido a la
cantidad de personal que labora en la empresa. Al mismo tiempo se considera
los otros usos que se le da, tanto en consumo propio como para la elaboracién

de productos.

3.1 Importancia del agua

El agua es un factor de suma importancia debido a que en la empresa
Scentia Perfumeria, Lancasco su uso es necesario tanto para la planta de

producciéon como para el uso de empleados.

En la planta de produccion se utiliza para la fabricacién de los productos,
siempre y cuando acompafiados de la materia prima necesaria para su
elaboraciéon. Asimismo, para la limpieza de las areas en donde se fabrican los
productos, al igual en el area de empaque, el vital liquido se necesita para que

las &reas se encuentren limpias y sin ningun tipo de contaminacion.
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El uso que se le da al agua en la empresa consta de dos tipos:
desionizada o desmineralizada, que es aquella a la cual se le han retirado los
cationes, como los de sodio, calcio, hierro, cobre y otros, y aniones como el
carbonato, fluoruro, cloruro, entre otros. Todo esto mediante un proceso

llamado intercambio idnico.

El agua desionizada puede cambiar su pH con facilidad al ser
almacenada, debido a que absorbe el diéxido de carbono atmosférico. Este, al
disolverse, forma acido carbonico, de ahi el aumento de la acidez, que puede
ser eliminada hirviendo el agua. El agua desionizada es bastante agresiva con
los metales, incluso con el acero inoxidable, por lo tanto debe utilizarse plastico

o0 vidrio para su almacenaje y manejo.

Por otro lado est& el agua potable que se utiliza para consumo humano, ya
sea en la planta o en la cafeteria, para la manipulacion de los alimentos que alli

se consumen Yy los sanitarios, lugar donde su consumo es notable.

La importancia del agua en general es inmensa, debido a que si no se
cuida en el paso de los afios va a desaparecer y el medio ambiente sera un

caos por la carencia de la misma.
La importancia y uso del agua en la empresa es vital. Un factor favorable

para la empresa es que se posee con pozo propio, que se le da el tratamiento

necesario para convertirla en agua potable.
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Figura 19. Tanque sumergido doble de agua potable

Fuente: Perfumeria Scentia Lancasco, Atlantico, zona 18.

Se necesita tener elevado el tanque de agua potable para el consumo y a

la hora de bombearlo no resulte complicada su utilizacién.
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Figura 20. Tanque de agua potable

Fuente: Perfumeria Scentia, Lancasco Atlantico, zona 18.

Esta fotografia muestra el proceso de tratamiento de agua que se le da

para poderse consumir, convirtiendose en agua para consumo.
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Figura 21. Cama mixta para el tratamiento de agua en proceso

Fuente: Perfumeria Scentia , Lancasco Atlantico, zona 18.

El espacio donde se ubica el cuarto de bombas, las cuales son necesarias
para el bombeo del agua con destinos diferentes y para el uso que se le desea

dar.

158



Figura 22. Cuarto de bombas

Fuente: Perfumeria Scentia, Lancasco Atlantico, zona 18.

Existe el tanque que es utilizado para la desionizacion del agua necesaria
para la fabricacion de los productos, esta debe llevar un proceso de

calentamiento para que se pueda dar el proceso.
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Figura 23. Tanque de agua desionizada

Fuente: Perfumeria Scentia, Atlantico Lancasco, zona 18.

3.2. Analisis de consumo actual

El consumo de la planta Scentia Perfumeria, Lancasco, Atlantico tiene
muchas variantes, pero este estudio se enfocar4 en el consumo de agua
potable y los litros regenerados (agua desionizada) para verificar el consumo
actual de la planta, para implementar estrategias que sean de ayuda para el

consumo adecuado del liquido vital.
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Al realizar el analisis se enfoca principalmente en la regeneracién de agua
desionizada en los siguientes meses del 2013: enero, febrero, marzo, abril y
mayo, debido a que se implementé control adecuado de este proceso para

saber cuantos litros se regeneran en promedio de 5 meses.

La regeneracidén que se necesita para la produccién de vapor es elevar la
presion de 0,5 — 100 bar para poder aumentar la presion y convertir en estricta

la calidad del agua, que se utilizara para la produccion a la que se enfoca.

A continuacion los calculos que se realizaron en los primeros 5 meses del
2013.

Tabla XXXVI. Control de regeneracién de agua desionizada
FECHA CANTIDAD REGENERADA EN LITROS
02/01/2013 16 500
03/01/2013 12 100
04/01/2013 19 300
07/01/2013 18 500
09/01/2013 18 100
10/01/2013 18 400
11/01/2013 18 500
13/01/2013 18 900
15/01/2013 16 500
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Continuacion de la tabla XXXVI.

17/01/2013 16 400
18/01/2013 12 600
19/01/2013 16 500
22/01/2013 14 400
23/01/2013 16 200
24/01/2013 15500
26/01/2013 17 400
28/01/2013 11500
30/01/2013 14 390
31/01/2013 12 600
02/02/2013 15900
06/02/2013 13 600
07/02/2013 15300
08/02/2013 19300
11/02/2013 18 800
13/02/2013 14 940
14/02/2013 17 200
16/02/2013 16 100
19/02/2013 15200
20/02/2013 15 800
21/02/2013 10 600
23/02/2013 19 600
26/02/2013 14 980
28/02/2013 15900
01/03/2013 17 600
06/03/2013 13390
08/03/2013 16 500
11/03/2013 15 600
14/03/2013 18 500
17/03/2013 15200
20/03/2013 15 600
23/03/2013 14 600
26/03/2013 4200
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Continuacion de la tabla XXXVI.

01/04/2013 16 900
03/04/2013 11500
05/04/2013 10300
08/04/2013 13200
11/04/2013 13700
15/04/2013 12900
17/04/2013 14 200
19/04/2013 15500
23/04/2013 14 400
25/04/2013 12 200
27/04/2013 14900
29/04/2013 14 100
01/05/2013 15 800
03/05/2013 13 600
07/05/2013 15 600
09/05/2013 16 200
13/05/2013 14 400
15/05/2013 17 100
17/05/2013 15800
21/05/2013 14 500
22/05/2013 16 200
23/05/2013 15100
25/05/2013 15900
Promedio 15 253

Fuente: elaboracidon propia.

Su promedio de regeneracion es de 15 253 litros mensualmente, esto
refleja el grado de optimizacion de su proceso y calidad con la que se cuenta en

la planta a la hora de esta ser utilizada.
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Figura 24. Litros de regeneracidén de agua desionizada que consume

la planta
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Fuente: elaboracion propia.

Todos estos datos fueron tomados de manera concisa y con exactitud
para conocer a fondo el proceso con el que se esta manejando el proceso y la

calidad con la que se cuenta.
A continuacién, el analisis del consumo de agua potable en la empresa y

los costos que esto representa, ya que el costo de energia eléctrica es la que se

refleja por las bombas que se utilizan para llevar agua a toda la empresa.
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Tabla XXXVII.

Distribucion del

consumo de agua en

la empresa

Scentia Perfumeria, Lancasco, Atlantico, zona 18

Bombas sistema de | Potencia . . . Hr.de | Consumo
Corriente Voltaje | Kilo watts .
agua Hp trabajo total
Bomba presidencia 0,5 Monoféasica 220 0,37 10 3,7
Bomba SCENTIA 0,75 Monoféasica 220 0,55 10 55
Bomba jardineria 0,5 Monofésica 220 0,37 10 3,7
Bomba agua potable 3 Trifasica 220 2,24 24 53,76
Bomba agua 2 Monofasica | 220 15 24 36
desionizada
Bomba de -
condensado 0,75 Monoféasica 220 0,55 24 13,2
Bomba sumergible 2 Monofasica | 220 15 24 36
(aguas residuales)

Bomba barfios 3 Trifasica 220 2,24 18 40,32
Bomba cafeteria 1 Monofasica 220 0,75 18 13,5
Bomba edificio 0,75 Monofasica 220 0,55 18 9,9
Bomba sumergible 10 Monofésica 220 7.4 24 177,6

(pozo general )
SUMATORIA 393,18

Fuente: elaboracién propia.

El consumo total de la empresa es de 393, 18 kilo watt hora. Los datos

gue se necesitan para hacer el costo real del consumo actual de agua en la

empresa, dependen de los siguientes calculos del costo mensual de la energia

eléctrica que se utiliza en los 5 meses mencionados anteriormente.
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Tabla XXXVIII. Datos obtenidos de la empresa Scentia Perfumeria

Consumo Precio

real en KW | unitario KW
Enero-13 64,511 $0,1668
Febrero 79,009 $0,1789
Marzo 88,132 $0,1890
Abril 79,781 $0,1894
Mayo 87,480 $0,1708

Fuente: archivo 2013 del Departamento de Mantenimiento.

El costo real se calcula para enero, febrero, marzo, abril y mayo de 2013.
Esto hace coincidir a que el consumo de energia eléctrica tiene una estrecha
relacion con el agua que ahi se utiliza, debido a las bombas que se necesitan

para trasladar el agua a las diferentes ubicaciones de la empresa.

El costo real se calculé dependiendo los meses que se mencionan, es
decir cada mes el consumo de energia eléctrica varid, pero al final se mantuvo

dando los siguientes datos para los meses ya mencionados.

Tabla XXXIX. Costo real/lhora de la empresa en relacion con el

consumo de agua

Mes Precio unitario KW en $ | Consumo empresa | Costo Real/hora
Enero 2013 0,1668 393,18 514,82
Febrero 0,1789 393,18 552,17
Marzo 0,189 393,18 583,34
Abril 0,1894 393,18 584,58
Mayo 0,1708 393,18 527,17
Total costo real 2 762,08

Fuente: elaboracion propia.
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Como se muestra el costo real para los primeros 5 meses de 2013 es de
Q 2 762,08 al momento de la utilizacion del consumo del agua en la empresa,

para las diferentes ubicaciones de esta, segun sea la necesidad.

3.3. Formatos del uso eficiente del agua en la planta

El uso eficiente y adecuado del agua en la planta consta de muchos
factores que forman parte importante. Primero la necesidad del ahorro de agua,
no desperdiciarla ya que es muy escaza y a la vez se necesita para el uso
diario, la regeneracion del mismo, en fin tantos factores que afectan su mal

manejo.

Es necesaria para los procesos de fabricacién, ya que de este proceso
depende la elaboracion de los productos necesarios para el empaque y por
ende la distribucion de los mismos. En fin la cadena abarca el uso eficiente del

agua en la planta.

En la planta se utilizan los sanitarios para el personal, es evidente el gasto
de agua que se da para esta tarea. Conforme el paso de los dias se les di6 a
conocer a los trabajadores el programa elaborado del buen uso de agua,

recalcando la necesidad del mejor uso para poder ahorrarla en la planta.

A continuacion el formato de uso eficiente para el ahorro de agua en la

planta y que se convierta en habito su mejor manejo.
La produccion mas limpia juega un papel importante en este tema que

hace referencia del grado de ahorro que se le debe dar al agua para que

prevalezca.
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Figura 25. Formato del uso eficiente de agua

BT, =

Agosto 2013

PROGRAMA DEL USO EFICIENTE DEL AGUA EN LA PLANTA

Norpbre del proceso: | Uso eficiente de agua ]
Area responsable: | Empresa Scentia Perfumeria Area a trabajar Planta
Responsables: | Todo el personal de la planta Numeracion: 1de 1
Definicion:

= Esel proceso que genera la capacidad de entendimiento para poder llevar a cabo las actividades que
se implementan para el uso eficiente del agua en la planta.

Objetivos:
= Lograr que todo el personal de la planta se habitle al seguimiento de las reglas explicadas para que
se ahorre el liquido vital.

Normas:
Uso adecuado del agua en la planta
Lavado de manos
Buen uso de sanitarios
Cepillado de dientes
Duchas en la planta

ELABORADO POR: Clara REVISADO POR: Heidi Lara APROBADO POR: Lic. Mariela
Quintana Cabrera
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DESCRIPCION DE LAS NORMAS A SEGUIR PARA EL USO

EFICIENTE DE AGUA

2.) Uso de san

3.) Cepillado d

1.) Lavado de manos: al momento de utilizar los lavamanos es
necesario que se cierre el grifo al enjabonarse las manos, asi
evitaremos que se esté gastando el agua.

tanque de los sanitarios para el ahorro del agua.

su ahorro, implementacion necesaria para lograr lo propuesto.

4.) Duchas: al momento de bafarse y por ende enjabonarse,
cerrar la llave del grifo cuando se esté en el proceso.

itarios: se les coloco una botella con arena al

e dientes: debe hacerse con un vaso de agua para

LABORADO POR: Clara Quintana

REVISADO POR: Heidi Lara APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera
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Continuacion de la figura 25.
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Wi
Mantén el grifo
CERRADO
cuando...

..be enjabonas
las manos.

-.be cepillas
los dientes.

..ehjabonas
platos y ollas.

Seguir los consejos detalladamente y se lograra un
ahorro eficiente del agua no solo en la empresa, sino
que en nuestro medio ambiente. Realizar estos
habitos en nuestros hogares y estamos
contribuyendo a rescatar el liquido vital para nuestro
hoy y manana.

ELABORADO POR: Clara Quintana

REVISADO POR: Heidi Lara

APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera
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Continuacion de la figura 25.
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El uso adecuado del agua es de vital importancia para la vida
cotidiana como para un mejor fututo, se debe cuidar para que en el
transcurso de los afos se acabe, tenemos tiene un futuro y nuestros

hijos deben aprovechar este recurso vital e importante.

LABORADO POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera

Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Concientizacion de mecanismos

Actualmente la concientizacion de los mecanismos proporcionados a los
trabajadores de la planta son importantes, esto se vio reflejado por la
motivacion expresada en los consejos para cuidar el agua, no solo en la

empresa sino que también en sus hogares.

Al paso de los afios, el agua, si no se cuida se va a terminar y por ende el
medio ambiente va a sufrir cambios negativos drasticos y junto con ellos los

seres vivientes del planeta.

La experiencia sefiala que el mal uso del vital liquido esta poniendo en
riesgo su existencia. Pese a que el hombre posee muchos recursos naturales,

los mismos se estan agotando.

Actualmente la contaminacién es el factor principal que esta afectando el
medio ambiente. Los planes estratégicos indican que se debe detener a tiempo
este problema, de lo contrario el futuro sera incierto en cuanto al medio

ambiente.

En la empresa Perfumeria Scentia, Lancasco, Atlantico, zona 18 se
implementaron capacitaciones del uso adecuado del agua y se dio a conocer
cémo el medio ambiente resulta afectado de tal manera, y como es

responsabilidad de todos contribuir a mejorar y restituir estos problemas.

Por parte del Departamento de Mantenimiento se hace implementaciones
de horario para el uso de las diferentes bombas existentes en la empresa para
el ahorro del mismo. Solo en el momento que son utilizadas deben funcionar las

otras maquinas para lograr optimizacion de recursos.
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El personal juega un papel importante, ya que al concientizarlos del buen

manejo del recurso, se reduce el uso y por ende el costo.

3.5. Reduccion del consumo y gasto en toda la planta Lancasco,

Atlantico, zona 18

Con los analisis realizados, se da cuenta de la importancia que tiene la
reduccion del consumo y gasto de agua en la planta. La estrategia utilizada es
la concientizacion del personal para su mejor manejo y la reduccién de horario

en relacion al uso del bombeo de agua en toda la planta.

Las estrategias utilizadas resultaron positivas al momento de la realizacion
de los cambios efectuados. Eso si, no todas las actividades se lograron
disminuir. Se hace imposible dejar la planta sin agua potable, por el uso de los
sanitarios, los lavamanos, la cafeteria también corre riesgos, ya que se necesita

el agua para su uso tanto en los alimentos como para el personal.

Es por esta razon que si no se puede disminuir el consumo de horas, es
necesario concientizar al personal de su mejor uso. Evitando el desperdicio del

liquido tan vital para la empresa.
Los calculos son los mismos que se hicieron en la parte del analisis del

consumo actual, solo que en esta parte se estan disminuyendo los horarios de

uso, para beneficio de la empresa y el medio ambiente.
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Tabla XL. Ahorro

del

consumo de agua en

Perfumeria, Lancasco, Atlantico, zona 18

la empresa Scentia

Hr. De | Consumo
Bombas sistema de agua | Potencia Hp | Corriente | Voltaje | Kilo Watts | trabajo | total
Bomba presidencia 0,5 Monofasica| 220 0,37 8 2,96
Bomba SCENTIA 0,75 Monofasica| 220 0,55 8 4,4
Bomba jardineria 0,5 Monofasica| 220 0,37 5 1,85
Bomba agua potable 3 Trifasica 220 2,24 20 44,8
Bomba agua desionizada 2 Monofasica| 220 1,5 24 36
Bomba de condensado 0,75 Monofasica| 220 0,55 20 11
Bomba sumergible
(aguas residuales ) 2 Monofasica| 220 1,5 20 30
Bomba bafos 3 Trifasica 220 2,24 18 40,32
Bomba cafeteria 1 Monofasica| 220 0,75 18 13,5
Bomba edificio 0,75 Monofasica| 220 0,55 18 9,9
Bomba sumergible (pozo
general ) 10 Monofasica| 220 7,4 24 177,6
SUMATORIA 372,33
Fuente: elaboracion propia.

Como se menciond anteriormente, se hace referencia de la disminucion de

horas en las que trabajan las bombas en la empresa, para poder implementar

una ayuda considerable tanto para el gasto como para la produccién mas

limpia.

El consumo total es de Q 372,33 en comparacion de los célculos

anteriores, es considerable de Q 393,18. La diferencia es de Q 20,85. Existi6 un

ahorro en el costo.
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Tabla XLI. Plan de ahorro del consumo de agua en la empresa Scentia
Perfumeria, Lancasco, Atlantico, zona 18

Horas de uso Horas de uso

Plan de ahorro de consumo de agua actualmente moderado
Disminucion en el uso de la bomba de
presidencia 8 !
Disminucion en el uso de la bomba
SCENTIA 8 !
Disminucion en el uso de la bomba
jardineria 5 3
Disminucidn en el uso de la bomba agua
potable 20 19
Disminucidn en el uso de la bomba agua
desionizada 24 20
Disminucion en el uso de la bomba de
bomba de condensado 20 15
Disminucion en el uso de la bomba
sumergible (aguas residuales ) 20 19
Disminucion en el uso de la bomba bafios 18 15
Disminucion en el uso de la bomba
cafeteria 18 19
Disminucion en el uso de la bomba edificio 18 15
Disminucion en el uso de la bomba
sumergible (pozo general) 24 20

Total de uso 165 159

Fuente: elaboracidn propia.
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4. CAPACITACION A PERSONAL DE LA PLANTA SCENTIA
PERFUMERIA, ATLANTICO, LANCASCO, ZONA 18

Las capacitaciones impartidas al personal de la planta se concentraron en
diferentes actividades. El factor principal es darles a conocer a fondo el cuidado
de la maquinaria existente, para evitar dafios y gastos a la empresa, y prevenir

gue esto suceda.

Todo el personal tiene derecho de ser capacitado para poder saber el
manejo adecuado y lograr la optimizacion de los recursos, evitando pérdidas

gue ocasionen dafos al mismo personal por falta de conocimiento.

Conforme se implemente la capacitacion los trabajadores toman
conciencia y se interesan, con el hecho de ver que se les toma en cuenta,

siendo una estrategia practica para el mejor resultado que se desea obtener.

La capacitacion busca el mejoramiento continuo de las actividades con el
fin de implantar mejora al trabajo. El perfil del trabajador se adecua al perfil de
los conocimientos, habilidades y actitudes por medio de las capacitaciones en
un puesto de trabajo. La capacitacion en ningin momento se debe confundir
con el adiestramiento, este implica una transmisidbn de conocimientos que

hacen apto al individuo ya sea para un equipo 0 maquinaria en este caso.
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4.1. Diagnostico de necesidades de capacitacion al personal

En un analisis realizado para poder determinar las deficiencias por la falta

de capacitaciones al personal se dan a conocer los siguientes argumentos:

Tabla XLII. Diagnéstico de las necesidades de capacitaciéon al personal
TEMA ARGUMENTO

Falta de conocimiento de la | Muy poca interaccion entre el Dpto. de

maquinaria mantenimiento y la planta

Mano de obra Uso inadecuado de la maquinaria

Produccién Minima capacidad por parte del Dpto.

Uso deficiente del equipo

Falta de conocimiento del mismo.

Fuente: elaboracion propia.

Los argumentos sefalados en la tabla XLIV, hacen referencia puntual de

las deficiencias que se dieron al momento de realizar el analisis. Los puntos que

se tocaron muestran una necesidad de capacitar al personal, para poder

delegar responsabilidades y asi obtener buenos resultados que minimicen

pérdidas de tiempo.
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4.2. Planificacidon de la capacitacion al personal

La planificacion de las capacitaciones que forman un apoyo a todo el
personal de la empresa es el primer paso del proyecto. Al momento de
desarrollar las capacitaciones se hace conciencia y se da a conocer todo lo

relacionado a los temas relacionados a manejar la maquinaria y su uso.

Los temas en los que se concentrd la capacitacion fueron en relacién con la
maquinaria y el equipo existente de la planta, debido a esto, se enfoc6 darles a

conocer las funciones, habilidades y todo lo necesario con el proceso.

Se les dio prioridad a los abastecedores (quienes operan la maquinaria),
ellos son los encargados del manejo adecuado de las mismas. Las demas
personas son encargadas de la limpieza de las piezas y que todo debe llevar un

especial manejo.

Las fechas se definieron conforme el personal tenia tiempo disponible para
no interrumpir sus actividades. Pero gracias a la coordinacion se logro llevar a

cabo en las fechas que se planificaron.
El otro punto fue la asistencia de todo el personal, ya que se les tenia que
concientizar para el cuido de la maquinaria y el equipo. Todos los participantes

salieron motivados y esto logré un mejor manejo de operaciones.

A continuacion la planificacion de las capacitaciones impartidas a la planta

de produccidén Scentia Perfumeria, Lancasco, Atlantico, zona 18.
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Tabla XLIII. Plan de las capacitaciones impartidas al personal dela
planta Scentia Perfumeria, Lancasco, Atlantico, zona 18

ENCARGADO: Clara Quintana AREAS: Planta de Produccion
Jefe de planta: Heidi Lara
R A
HORA FECHA DESCRIPCION DE CAPACITACION OBSERVACIONES
9.00 10.00 12/08/2013 USO ADECUADO DEL MANEJO DE MAQUINAS ASISTIR TODOS
9.00 10.00 26/08/2013 USO ADECUADO DE EQUIPOS ASISITIR TODOS

Fuente: elaboracion propia.

4.3. Falta de capacitacion de RRHH en relaciéon con la utilizacion de la

maquinariay equipo

Las capacitaciones que se imparten en la planta son especificamente por
parte de la supervision, es decir, en relacibn con la maquinaria y equipo,
recursos humanos no forma parte de las mismas. Recursos Humanos es el
encargado de la induccién del personal de recién ingreso o cuando ocurre
cambio en los departamentos existentes en la empresa, es ahi donde este

departamento forma parte del proceso, de lo contrario no se participa.

La induccion que presenta este departamento es a cerca de los
antecedentes de la empresa, los beneficios que adquieren al momento de
iniciar a trabajar ahi, las reglas, el organigrama en que se divide esta, en fin
estas caracteristicas que son un proceso obligatorio como empleado.

Las capacitaciones que imparte la planta de produccién se dan en relacion

con las actividades con el equipo y la maquinaria en este caso, ya que es
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prioridad que el personal este a la vanguardia de todo lo que se realiza para
beneficio de todos.

Figura 26. Capacitacion del 12 de agosto de 2013

Fuente: Scentia Perfumeria, Lancasco, Atlantico, zona 18.

Como se muestra en el centro de actividades de la empresa se

impartieron las capacitaciones planificadas.
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Figura 27. Capacitacion del 26 de agosto de 2013

Fuente: Scentia Perfumeria, Lancasco, Atlantico, zona 18.

4.4, Plan de capacitacion

La planificacién de la capacitaciébn que se llevo a cabo en la empresa
Scentia Perfumeria, Lancasco, Atlantico se hizo en las fechas estipuladas.
Todo fue bien organizado para que el personal estuviera en sintonia de los
temas tratados y comprendieran lo que se les estaba dando a conocer. La
planificacion  fue decisiva porque permiti6 programar el lugar donde se

impartiria y cuéles puntos se iban a desarrollar.

Los temas a tratar fueron:

o Uso adecuado del manejo de maquinas

o Uso adecuado de equipos
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Los niveles de atencion para la capacitacion fue buena; todo el personal

mantuvo atencion y se enfatizaron en el tema.

El tiempo estipulado fue de aproximadamente una hora, en la cual se

logré cumplir con los objetivos.

Se contd con un grupo selecto y ordenado a la hora de exponer los temas,

logrando la atencién del personal sin ningan inconveniente.

Los trabajadores manifestaron salir motivados de la capacitacion.

Tabla XLIV. Programacion de capacitacion
~SCENTIA
HESS oS FECHA DE LA IMPARTIDA POR
TEMA CAPACITACION
Uso adecuado el 12 de agosto de RRHH
manejo de 2013
maquinas
Uso adecuado de 26 de agosto de RRHH
equipos 2013

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 28. Personal que asisti6 a la capacitacion

Fuente: Empresa Scentia Perfumeria, Lancasco, Atlantico, zona 18.

4.5. Metodologia

Los elementos que se tomaron en cuenta para la realizacion de las
capacitaciones fueron los manuales existentes en el Departamento de
Mantenimiento, estos los proporcionaron para poder tener una guia y dar a
conocer el contenido de la maquinaria existente en la planta. Los
procedimientos existentes en la empresa que se encontraran en anexos

también fueron parte importante en las capacitaciones impartidas.
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Figura 29. Manuales de procedimientos existentes

Fuente: Scentia Perfumeria, Lancasco, Atlantico, zona 18, archivo existente en el Departamento

de Mantenimiento.

4.6. Evaluacién

La evaluacion que se imparti6 fue un test que formé parte en las
capacitaciones que se impartieron en la empresa, se realizaron calculos para
verificar si el personal habia comprendido el mensaje que se les estaba
impartiendo. En la evaluacion se dieron a conocer factores caracteristicos y

faciles para lograr el manejo adecuado de la maquinaria y el equipo.
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Se realizaron cuestionamientos como parte de la capacitacion que se les
dio, con palabras sencillas para su mejor comprensibn y no tener

complicaciones a la hora de comunicarse con el personal.

El dia de la capacitacion tomaron el test y todos colaboraron para su

elaboracion.

Figura 30. Evaluacion

Fuente: Empresa Scentia Perfumeria, Lancasco, Atlantico, zona 18.
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Figura 31. Formato de la evaluacion

SLENTIA, Pdosco

. T a1 e
§ o =i Lerlr e b FLEY
Agosto 2013
EVALUACION
Nombre de Uso adecuado de maquinaria y equipo en la planta
Capacitacion: q ) y equip P
Area responsable: Planta de produccion Area a trabajar Planta
Asistencia: Todo el personal de Ia Capacitacion: 1
planta
Instrucciones: conteste los siguientes cuestionamientos que se le daran a continuacion
Pregunta Num. f1: Defina con sus propias palabras qué es
maquinaria:

Pregunta Num. 2: Mencione las diferentes maquinas que conoce en la
planta:

Pregunta Num. 3: Defina con sus propias palabras qué elementos se utilizan para el lavado
de la

maquinaria:

Pregunta Num. 4: Mencione el procedimiento para el lavado de piezas de la llenadora de

roll-ons:

ELABORADO POR: Clara Quintana REVISADO POR: Heidi Lara

APROBADO POR: Lic. Mariela Cabrera

Fuente: elaboracién propia.
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4.7. Resultados

Los resultados que se obtuvieron en promedio de acuerdo al test,
arrojaron que todos conocian los temas, no se dio el problema que hubiese

personal con desconocimiento. Todos obtuvieron buenas notas.

La grafica muestra el comportamiento de los resultados que estuvieron

excelentes y sin ningun inconveniente alguno.

Figura 32. Resultados obtenidos en la planta Scentia Perfumeria,

Lancasco, Atlantico en relacion con las capacitaciones

Impartidas
RESULTADOS

120
P 100 -
E 80
R 60
S 40
0 2
N o
A 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90
L PUNTEO

Fuente: elaboracion propia.

El promedio fue de 89,71. Esto demuestra que todos lo aprobaron y con

buen punteo.
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CONCLUSIONES

Cada uno de los procesos que se desarrollaron en el trabajo son de vital
importancia, debido a la utilizacién de la herramienta que hizo la mejora
en la empresa al momento de su implementacion, para poder controlar el

manejo adecuado de los mantenimientos que se dan en la organizacion.

Los procedimientos que se utilizaron dan la muestra de coémo manejarlos
y ponerlos en practica para la mejor adaptaciéon al sistema, que tiene un

éxito total sobre todo en el Departamento de Mantenimiento.

La situacion anterior en la que estaba sumergida la empresa le tomo
mucha lentitud en su desarrollo, pero su situacion actual ha cambiado
para mejorar su sistema y obtener mejores recursos, que son el

resultado de un esfuerzo por parte de todos los que integran el equipo.

Las capacitaciones impartidas fueron un éxito, ya que se muestra en el
mejor manejo de la maquinaria existente en la planta, y los
mantenimientos autbnomos que se le hacen y estan dando un buen

resultado.
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RECOMENDACIONES

Al jefe del Departamento de Mantenimiento

Estar a la vanguardia con los cambios de herramientas necesarias para
poder consolidar cada uno de los mantenimientos que se realizan en la
empresa. Los mantenimientos correctivos deben dar la pauta para que
los utilicen en la maquinaria. Tengan la capacidad de poder darle el
mantenimiento adecuado y que el Departamento de Mantenimiento dé el

visto bueno de la operacion.

Los formatos utilizados y los antecedentes que se tenian fueron el factor
principal que permitié realizar todos los calculos necesarios para una
mejor exposicion de los temas que se trataron. Esto para su mejor

control y manejo de la maquinaria que existe en la empresa.

Las capacitaciones al personal deben de ser continuas, ya que son un
factor importante en el desarrollo de las personas. Esto hace que se cree
la conciencia y la responsabilidad de cuidar la maquinaria y darle un

buen uso.
Programar capacitaciones y actividades que motiven al personal y se les

haga sentir que no solo laboran, sino que son parte principal en la

empresa.
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