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3. Resumen.

Este presente proyecto se desarrollo en la empresa Pasteurizadora Aguascalientes S.A
De C.V (Leche San Marcos) el cual se centré en la optimizacion y documentacion de
cada uno de los mantenimientos que fueron realizados en cada una de las maquinarias

gue se encuentran en dicha empresa para la produccion de producto lacteo.

Estas necesidades se identificaron por medio de una recopilacion de datos en cada una
de las maquinas por motivos de falta de documentacion. Por lo que se disefio un formato
llamado fichas técnicas, las cuales cuentan con informacion necesaria de la maquina.
Con ayuda de este formato se cre6 el formato Limpieza, Inspeccion, Lubricacion y Ajuste
(LILA), este se encarga de indicar que tipo de mantenimiento se debe realizar a la
maguina, cada cuando se tiene que realizar y se agrega algin comentario u observacion.
Con estos formatos se identifica de una manera mas rapida y certera que es lo que ocupa
cada maquina de mantenimientos y ajustes, ya que brinda informacién facil de

comprender y actividades claras a realizar.



CAPITULO 1: PRELIMINARES ..ottt 2
2. AQradeCIMIENTOS. ...euuiei ittt et e e e e et e e e e e enns 2
B RS UM BN, Lt e 3
CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO ...cuvvviieiiiiieee e 3
ST 1 0110 [T o T o I 3
6. Descripcién de la empresa u organizacién y del puesto o area del trabajo del

ST o =T 1 = 5
7. Problemas a resolver, priorizAndol0S .........ccooiiiiiiiii 9
ST 0] o T o o PSP 9
LS TR @ o 1= (1Yo 1= PP 10
CAPITULO 3: MARCO TEORICO ....oeiiiiiiciiieeee ettt 11
10. Mantenimiento en maquinas y equipos de trabajo ............cccceeiiiiiiiiinin e, 11
CAPITULO 4: DESARROLLO ..ottt 18
11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas. ............cccooeevvreennnne. 18
Cronograma de aCtiVidadesS ........c.iuiiiiii e 18
4.1 Recopilacién de datos técnicos de equipos €N Areas. .........cccuevevvvnieiiinneiiinneennn 18
4.2 Elaboracion de fichas técnicas de equipos, con el fin de tener identificado cada

equipo que estard en la base de datosS. .........ccoeeviieiiiiiiiici 18
4.3 Captura de datos histéricos (fallas) en la base de datos..........cccccoevviiiiiiinnnnn. 18
4.4 Capacitacién a personal interno acerca del uso de la base de datos. ................ 18

4.5 Analisis de datos de mantenimiento en manuales de las maquinas (Frecuencia de
[UDFICACION, QJUSEE, BLC.) .uuiiiiiiii i e e a s 18

4.6 Realizacién de formatos de mantenimiento Limpieza, Inspeccion, lubricacién y
Ajuste (LILA) con base en recomendaciones de manuales para cada maquina.

..................................................................................................................... 18
CAPITULO 5: RESULTADOS ..ottt ettt 27
12, RESUIBIAOS ... et 27
CAPITULO 6: CONCLUSIONES ......oiiiiiiiiiiieit ettt ettt anee e 33
13. Conclusiones del Proyecto ........c.oieiiiiii e 33
CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS .....ovviiiiiiiieee e, 35
14. Competencias desarrolladas ..........oooviiiiiiiii 35
CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION .....cc.coiiiiiiiiiieiiiesiie e 36

15. FUENES 0@ INfOIMACION ..ot et 36



CAPITULO 9: ANEXOS ...ttt 37
T Y 123 (o 1 T PP 37
Anexo 1. Solicitud de residencias profesionales por competencias...........c.ccoeeveenne. 37

Anexo 2. Carta de aceptacion por la empresa Pasteurizadora Aguascalientes S.A. de
C.V. (IeCHE SAN MAICOS) ..uivuiiiiiiiiie et e e e e et e e e e e e 38

LISTA DE FIGURAS

Figura 2.1 Ubicacién de la empresa Pasteurizadora Leche San Marcos ............. 5
Figura: 2.2 organigrama del area de Mantenimiento Planta...................ccccc.vvveen. 8
Figura 3.1 Pilares del TPM ... oo 13
Figura 4.1 Cronograma de actividadesS..........ccoovvviriiiiiii e 18
Figura 4.2 Ejemplo de placa de informacion de maquina soplador de tapas PS70
........................................................................................................................... 20
Figura 4.3 recopilacion de datos técnicos de maquinas..........ccccceeeeeeeeeeeeennnnnnnn. 20
Figura 4.4 recopilacion de datos técnicos de maquinas..........ccccceeeeeeeeeeeeevnnennnn. 21
Figura 4.5 PS70 llenadora de leChe .........ccooeeeiiiiiiiiiiiiie e 22
FIgura 4.6 FICN@ tECNICA ........oiiii e 23
Figura 4.7 Base de datos de fallas en maquinas.............cccccevvvviieieieee e, 24
Figura 4.8 capacitacion a pPersonal..........ccccocoeviiiiiiiiiiii e 24
Figura 4.9 manual digital Tetra PakK...........ccccoooriiiiiiiii e, 25
Figura 4.10 formato LILA (lIMPI€ZA) .......coevvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee 26
Figura 5.1 ficha tECNICA .........eeeieiiieee e e e 28
Figura 5.2 archivo analisis de fallas.............c.cceeiiiiiiieee e 29
Figura 5.3 indicador de fallas por IN€a............cceeeiiiiiiiiiiiiiiiee e 29
Figura 5.4 indicador de fallas por maquinas, tipo de falla, ensamble, etc. ......... 30
Figura 5.5 LILA para realizar limpi€za.........ccccccoviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 31
Figuras 5.6 LILA realizada............cccccoeviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee 31
Figura 5.7 indicadores LILA..........oooiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 32
Figura 5.8 cumplimiento de LILA ... 32

Figura 5.9 indicador LILA area HTST ....coooiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee 32



CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

El presente informe técnico tiene como objetivo proporcionar un analisis detallado de la
empresa Pasteurizadora Aguascalientes S.A De C.V (Leche San Marcos) durante el
periodo de agosto-diciembre. Este documento relune datos, observaciones y
conclusiones relevantes de las diferentes actividades llevadas a cabo en las
instalaciones.

Durante en el periodo de la investigacion, se realizaron evaluaciones absolutas de
diversos aspectos relacionados con el mantenimiento y la eficiencia de leche san marcos.
Esta valoracion se ha llevado a cabo con el fin de identificar areas de mejora,
implementar soluciones efectivas y garantizar un entorno seguro y funcional para todo el

personal involucrado.

Este reporte que se presenta cuenta con los siguientes apartados:
Capitulo 1: esta la portada, agradecimientos y un breve resumen en general de todo lo

realizado en el proyecto.

Capitulo 2: generalidades de la empresa, antecedentes histéricos, datos del puesto del
residente, productos o servicios que ofrece, organigrama, departamentos, planteamiento
de la residencia donde describiremos la problematica detectada, objetivos del proyecto,

justificacion y viabilidad de solucion.

Capitulo 3: este nos habla del marco tedrico, es todo lo que sustenta el proyecto o en

base a esas metodologias partimos para realizar las actividades.

Capitulo 4: es el desarrollo de nuestro proyecto, en este definiremos el problema, se
recolectaran y analizaran datos, evaluaremos soluciones, optimizaremos los recursos y

documentaremos lo realizado durante su presentacion.



Capitulo 5: en este paso revisaremos los resultados de la realizacion del proyecto, donde
mostraremos toda aquella evidencia que nos sirvio para llegar al objetivo propuesto.

Capitulo 6: se muestra las conclusiones de nuestro proyecto, resaltando los resultados y

aspectos mas relevantes.

Capitulo 7: en este se presentan las competencias desarrolladas durante la realizacion

del proyecto, las cuales me permitieron tener mas experiencia.

Capitulo 8: en este se muestran las fuentes de informacion, estas me ayudaron a plasmar

la informacién que se requeria para mi proyecto, algunos libros y paginas de internet.

Capitulo 9: agregaremos documentos que complementan mi proyecto realizado en la
empresa, los cuales son requeridos del Tecnoldgico de México.



6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

residente.

El presente trabajo se desarroll6 en la empresa Pasteurizadora Aguascalientes S.A De
S.V. (Leche San Marcos), ubicada en Boulevard a Zacatecas Norte KM 537.8, Col. Trojes
de Alonso Aguascalientes, Ags. C.P. 20116. En la Figura se muestra la ubicacion exacta

de la empresa.
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Figura 2.1 Ubicacion de la empresa Pasteurizadora Leche San Marcos
Fuente: Google maps

En la década de los sesenta, en el corazon de México, Aguascalientes, la entidad de la
gente buena'y el cielo claro, un grupo visionario de ganaderos emprendio una nueva ruta
para dejar atras los modelos de ordefia manual y la distribucién personal y dar paso a
una nueva era con modelos innovadores en la industria lactea.

Asi, en la ciudad de Aguascalientes, el 2 de julio de 1964, naci6é la empresa
lechera mas importante del centro del pais, concebida gracias al espiritu creativo y

emprendedor de un grupo de ganaderos que con esfuerzo, tenacidad y trabajo sostenido
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dieron vida a Pasteurizadora Aguascalientes. Su constitucion fij6 como objetivo
primordial procesar y comercializar frecuentemente la produccién de leche de los
establos locales.

Leche San Marcos ha forjado desde entonces, nombre y prestigio de excelencia,
su amplia penetracion en el mercado nacional es un reconocimiento por parte de los
consumidores, clientes y competencia, que ha sido posible gracias a la suma de
capacidades y voluntades de todos lo que han conformado esta empresa, ante el
planteamiento de metas cada vez mas ambiciosas y de largo alcance que, como
consecuencia, la han posicionado a la altura de las exigencias de un mercado que ya es
global.

En su etapa mas reciente, Leche San Marcos ha replanteado su modelo de
negocio, en la bausqueda de un sistema de trabajo eficiente y competitivo que permita a
la compafia tener un desarrollo sustentable en el marcado mexicano. Todo esto
basandose en el principio de la generacion de valor para nuestros consumidores,
clientes, personal y accionistas.

En estos mas de 60 afios, San Marcos se ha consolidado como una marca que
es sindénimo de calidad y servicio, manteniendo su filosofia, la cual es “Reunir lo mejor

para crecer con sus clientes”.

Mision: satisfacer las expectativas de nuestros clientes y consumidores, elaborando y

comercializando productos inocuos y de calidad.

Vision: para el 2025 ser lideres en alimentos en los mercados donde se comercializan
nuestros productos, manteniéndonos en la preferencia de nuestros consumidores de
manera rentable y sustentable.

Objetivos: procesar y comercializar la produccion de leche de los establos locales.

Principales clientes: publico en general y empresas como: Soriana, Bodega Aurrera,
Walmart, Chedraui, HEB, Sam’s, etc.



Leche san marcos esta conformada de las siguientes areas:

Area de Recibo: esta se basa en recibir pipas de leche las cuales provienen de los
diferentes ranchos de la ciudad y sus alrededores (Aguascalientes, Zacatecas, San Luis
y Torredn).

Area de Mezclas: en ella se realizan las diferentes preparaciones de leche, jugo y crema.

Area de soplado: esta se encarga de la fabricacion de los envases plasticos los cuales
son destinados para el llenado de las diferentes presentaciones de leche y jugo que

necesitan refrigeracion. (HTST)

Area de HTST: esta area realiza el envasado de leche pasteurizada en diferentes
presentaciones, como lo son: leche en bolsa, galén, medio galdn, litro, asi como también

las diferentes presentaciones de jugos.

Area de UHT: esta area realiza el envasado de leche ultrapasteurizada, media crema y

férmulas lacteas, en presentaciones de litro y un cuarto de litro.

Area de derivados lacteos: esta se encarga de la preparacion y envasado de las
diferentes presentaciones de quesos y crema acida.

Area de mantenimiento planta: se encarga de realizar los mantenimientos preventivos
y correctivos a toda la maquinaria que se encuentra en la planta, asi mismo dar
mantenimiento a la infraestructura de la misma.

El puesto a desarrollar se llevara a cabo en el area de mantenimiento planta, dando

solucion a las diferentes necesidades de cada area de produccion.



Organigrama Mantenimiento planta:

Gerente General
Ing. Rafael Garza

Gerente de Operaciones
Gerardo Garcia Gutidrez

Auxiliar Administrative

tzayana Gpe. Glz Floreg

Supervisor UHT
Evelio Hemandez
Jorge Zacarias Zapata
Jesis Cardona Mz
Alonso René Rodriguez

|
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-

Mecanico A (10)

Figura: 2.2 organigrama del &rea de Mantenimiento Planta
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7. Problemas a resolver, priorizdndolos

En la empresa reconocida como “Leche San Marcos” existen varias areas de produccion,
nombrando algunas de estas se encuentra el area de almacén de materia prima, almacén
de refacciones, HTST, UHT, calderas, recuperacion, derivados, laboratorio, mezclas,

soplado, etc.

En el area en la cual se me asigno fue en el area de mantenimiento, el cual se encarga
de realizar los mantenimientos correctivos y preventivos a todas las areas que se
encuentran en planta, en cada una de estas areas se encuentran deficiencias en la
magquinaria instalada, provocando averias continuas, por falta de rutinas de Limpieza,
Inspeccidn, Lubricacién y ajuste, encontrando que no se cuentan con fichas técnicas de
la diferente maquinaria, por lo que se busca generar una base de datos y asi poder crear

los formatos Limpieza, Inspeccién, Lubricacion y Ajuste (LILA).

8. Justificacion

Debido a los fallos presentados es necesario obtener indicadores como rendimiento,
tiempos de paros, frecuencia de fallas, entre otros datos, ya que el area de
mantenimiento no cuenta con documentos que avalen que se realizaron los
mantenimientos, limpieza, lubricaciones, ajustes inspecciones, etc. por lo que es de
mucha importancia realizar un documento que cuente con cada una de la informacién y
sea entendible y de facil llenado, esto con el fin de minimizar la merma de producto por
alguna falla de la maquina y asi comprobar que se le realizo su mantenimiento a la
maguina entregando copias de estos documentos a calidad y corporativo de la empresa,

como también establecer metas en el area de mantenimiento y generar ahorros.

Por lo tanto, es de vital importancia llevar a cabo una planificacion y organizacion, con
ayuda de este proyecto de sistema de gestion de indicadores de mantenimiento, esto
con el fin de minimizar tiempos de paros largos y logrando que el area de UHT cumpla

con la produccién de productos lacteos programados.



Con ayuda de mis habilidades, utilizando un pensamiento critico, implementaciéon de
diferentes procesos de gestion, aplicar técnicas de optimizacion, vision sistematica,
liderazgo, comunicacion, toma de decisiones, etc. para lograr gestionar todo lo que tenga
gue ver en la maquinaria instalada, ya que, sin la ayuda de estos indicadores sera
complicado llevar un control de cada inconveniente, fecha de Ultima revision vy
modificacién a la maquinaria que se encuentra en cada area, por lo que es necesario

implementar un formato que sirva y sea adaptable para cada area.

9. Objetivos

Objetivo general

Creacion e implementacion del indicador LILA para mejorar el desempefio de la
magquinaria, minimizando tiempos muertos y paros repentinos. Como también conocer
qué tipo de mantenimiento o ajuste se debe realizar en cada maquina, en su caso

correctivo o preventivo, esto para minimizar la merma de producto y paros largos.

Objetivo especifico

1. Identificacién de cada equipo e inspeccion de horimetros para ayudar a el area a

llevar un mejor control y registros ya que carece de documentacion.
e Creacion de fichas técnicas
Mejorar la gestion administrativa.

3. Obtener indicadores diarios, ya que el area carece de indicadores diarios y
mensuales, con la ayuda de los indicadores el personal se dara cuenta de las
mejoras y sus cumplimientos.

e Estos se realizaran diariamente por medio de graficas con la ayuda de la
base de datos para sacar un porcentaje por mes.

4. Mejorar el sistema de inspecciones y mantenimiento en general, esto para
documentar y validar cada uno de los mantenimientos realizados a cada maquina,
logrando un mejor control y que la maquina trabaje lo mejor posible.

e Creacion e implementacion del formato Limpieza, Inspeccion, Lubricacion
y Ajuste (LILA)
10



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Mantenimiento en maquinas y equipos de trabajo

3.1 ¢ Qué es el mantenimiento?

Es un conjunto de acciones que se llevan a cabo con ayuda de un equipo de trabajo, los
cuales, arreglan averias, las evitan y les dan un adecuado seguimiento para evitar
deterioro en la maquina, esto para que la maquinaria trabaje en las mejores condiciones

Optimas de productividad y seguridad.

3.2 Una mirada hacia atras

La revolucion industrial fue un periodo que se inicié en la segunda mitad del siglo XVIII
en gran bretafia, extendiéndose rapidamente a Europa occidental, y Ameérica
anglosajona. (Garcia Garrido Santiago, 2003) Fue un suceso que dio pie a muchos
cambios, a partir de este hecho histérico, la humanidad ya podia hacer mas y mas rapido
los productos que cubrian sus necesidades gustos personales. Esto nos solo cubria
regiones aisladas del planeta si ho que unia los comercios, lo que se conoce como la

globalizacion de los mercados

Una vez que una industria surgia con todas las tecnologias que a esta acompafiaba, casi
de inmediato surgié el mantenimiento a estas maquinas y aparatos indispensables para
la produccién. Inicialmente estas tareas la llevaban a cabo el personal operador de la
magquinaria, ya que no se contaba con un departamento especializado para realizar las
actividades. Indudablemente que el mantenimiento tuvo sus comienzos desde que el ser
humano invento maquinaria para que le fuera mas facil la produccién a gran escala de
productos para dar abasto a la poblacion, ya que el aumento de personas se requeria
mucha mas produccién de producto para abastecer a la poblacion.

“El Mantenimiento nace durante la primera revolucion Industrial, periodo que se
inicié en la segunda mitad del siglo XVIII en Gran Bretafia, unas décadas después se
extendi6 a gran parte de Europa occidental y América Anglosajona y finalmente concluyé
entre 1820 y 1840. En los inicios eran los propios operarios quienes realizaban este tipo

de tareas de mantenimiento, no habia personal dedicado Unica y exclusivamente a esta
11



actividad. Con la aparicion de maquinaria mas compleja se vio la necesidad de crear un
departamento dedicado al mantenimiento dentro de las fabricas.” (Garcia Garrido
Santiago, 2003,)

Durante la Segunda Guerra Mundial (1936-1945) aparece concepto de fiabilidad que se
define como la probabilidad de que un equipo funcione adecuadamente durante un
periodo determinado bajo condiciones operativas especificas, por ejemplo; condiciones
de presion, temperatura, velocidad, tension, nivel de vibraciones, etc.) Esto supone que

el departamento de mantenimiento no solo va a realizar correctivos, también preventivos.

Ademas de estos dos tipos de mantenimientos, surgen otros tipos como: mantenimiento
predictivo, mantenimiento cero horas, mantenimiento en uso, entre otras las cuales mas
adelante veremos.

La finalidad de crear el departamento de mantenimiento fue buscar no solo una
solucion a la falla que se produce en ese momento en el equipo, si no que a su vez poder
prevenirlas y sobre todo el saber cdmo se debe actuar en cada una de las fallas que se
presenten en cada una de las maquinas que existen en la empresa.

Al crear este departamento también se modifica el personal encargado de esta area, ya
gue este grupo se encargara de estudiar que actividades o tareas debe llevar a cabo

cada colaborador para asi evitar las fallas.

El termino de “mantenimiento” se empezd a utilizar en la industria en 1950 en EE. UU.
En cambio, en Francia fue impuesto usar el término “entretenimiento”, el cual al pasar de
los afios se ha ido modificando y evolucionando desde la simple funcion de arreglar y
reparar los equipos esto, para asegurar la produccion.

Al pasar de los afios y las necesidades, en 1960 se establecié que “Mantenimiento
Productivo” seria la nueva tendencia que determinaba una perspectiva mas profesional.
Con este gran cambio las tareas a realizar en este departamento incluian un alto nivel
de conocimiento de cada elemento de la maquinaria incluyendo las instalaciones en

general.
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TPM (Mantenimiento Productivo Total) Segun Jasiulewicz-Kaczmarek (2016), el
mantenimiento productivo total (TPM, por sus siglas en inglés) es un conjunto de
iniciativas estratégicas centradas en mantener y mejorar los sistemas de produccion y
calidad a través de las maquinas, equipos, procesos y empleados que agregan valor a
una organizacion.

Tiene ocho pilares destinados principalmente a mejorar de manera proactiva la
confiabilidad de las maquinas. Las personas estan en el centro de este sistema y deben
recibir capacitacion continua para identificar y eliminar el desperdicio (Zarreh et al.,
2018).

Segun Moreira et al. (2018), OEE es un indicador de rendimiento que permite
medir la eficiencia global del equipo. Con él, es posible saber cual es la eficiencia

productiva de una empresa, departamento o maquina.

Pilares de TPM

O
=
=
L
E
<

Mejoras enfocadas
la calidad

°
2 2
= 5
RZ =
8 >
£ =
3 2

—
> 5
i )
~ 77!

Mantenimientos de
Formacion del personal

Mantenimiento autonomo
Mantenimiento planeado
Mantenimiento preventivo

Figura 3.1 Pilares del TPM Fuente: Google
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3.3 Tipos de mantenimiento

Debido a que el mantenimiento es un conjunto de diferentes actividades desarrolladas
con el fin de conservar y evitar el deterioro de la maquinaria que se encuentra en una
empresa ya que al evitar que esta maquinaria se estropee la calidad del producto

incrementa y la produccion del producto por igual.

3.4 Mantenimiento correctivo:

Estos ocurren cuando no se realiza ningiin mantenimiento por un largo tiempo por lo que
ocasiona un problema y ocurre una falla en la maquina. Con este mantenimiento
correctivo incrementan los costos al contrario lo aumenta, ya que al realizar este tipo de
mantenimiento se requiere de bastantes piezas hasta encontrar la falla que ocasiona que
la maquina se encuentre parada, una consecuencia de esta falla es que el producto de
esta maquina se considere como mermay se tenga que enviar a reproceso.

Haciendo referencia a Duffuaa, S. (2005), “es el conjunto de acciones necesarias
para devolver un equipo a condiciones operativas luego de la aparicion de una falla”
aquel que se realiza unicamente cuando el equipo no esta funcionando y por tanto no
puede seguir operando, no existe ninguna planificacion para este tipo de mantenimiento
y no es considerada su aplicacién sino hasta el momento en que ocurre la falla en el

equipo

3.5 Mantenimiento preventivo:

De acuerdo con Duffuaa, S y otros (2004, p 33) “es cualquier mantenimiento planeado
gue se lleva a cabo para hacer frente a fallas potenciales. Puede realizarse con base en
el uso o las condiciones del equipo. EI mantenimiento preventivo con base en el uso o
en el tiempo que se lleva a cabo de acuerdo con las horas de funcionamiento o un
calendario establecido.” Este mantenimiento requiere una buena planeacion, con este

tipo de mantenimiento se evitan fallas imprevistas y su gasto econémico es menor.

3.6 Mantenimiento predictivo
Este se refiere a la deteccion de posibles fallas, estas son detectadas por la interpretacion
de algunos parametros y sobre todo por estudios de los equipos en funcionamiento.

Segun Nava, A. (2006, p. 22), “Tiene el fin de reducir los tipos de parada en equipos
14



importantes, contando con informacién significativa para logar realizarlo en la parte del
equipo que lo requiere.” El objetivo que se pretende con este mantenimiento es revisar
dafios menores a todos los equipos y asi evitar que se genere un cuello de botella en la

produccion y al mismo tiempo que interfiera el buen funcionamiento de la planta.

3.7 Mantenimiento en uso

este tipo de mantenimientos se basa en actividades basicas y sencillas de realizar, como,
por ejemplo: inspecciones visuales, toma de datos, lubricaciones, etc. Este
mantenimiento se puede realizar sin ningun tipo de formacion especial. Este tipo de

mantenimiento es la base del TPM (Mantenimiento Productivo Total).

3.8 Mantenimientos con Orden de trabajo
Las ordenes de trabajo son solicitudes de trabajo, las cuales se generan cada vez que
se percibe que la maquina necesita un trabajo de Mantenimiento.

Estas son generadas y solicitadas por el usuario de cada area con problemas de
una falla recurrente, tales ordenes de trabajo debe incluir la falla que presenta la
maquina, la fecha, firma del operador o supervisor solicitante, etc. Estas se le entrega a
el departamento de mantenimiento y ellos deciden a que mecéanico se le asigna tal orden.

Existen muchos tipos de 6rdenes de trabajo, como:
e Preventivas
e Correctivas
¢ Mantenimientos planeados
e Semanal
e Anual

e De emergencia
3.9 Organizacion del mantenimiento

Dependiendo del tipo de carga de los mantenimientos y del tamafio de la planta, este se

puede organizar por diferentes areas, Duffuaa, S. y ortos (2004, p.36). el autor nos dice
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gue cada organizacion u empresa, tiene ventajas y desventajas a la referencia de la

estructura organizacional en cual operar los planes de mantenimiento.

3.10 evolucion del mantenimiento

En los ultimos afios gracias al software que cada dia son inventados, facilitan ain mas
las tareas a realizar en la industria ya que con ayuda de estas apps de facil manejo se
puede digitalizar cada proceso realizado en la empresa y sobre todo se puede
personalizar a cada necesidad de la empresa. Ademas de ser aplicaciones intuitivas son
capaces de comparar resultados con la competencia. Estas aplicaciones son para todo

el publico ya que ofrece distintos idiomas.

Hoy estamos en una nueva era en donde el mantenimiento ofreciendo distintos
beneficios a la industria, como:
Reduccién de tiempo de inactividad: este se encarga de minimizar el tiempo inactivo al

solucionar problemas antes de que se vuelvan criticos.

Ahorro de costos: este se encarga de direccionar costos a lugares que en verdad

necesite el mantenimiento, asi reduciendo gastos innecesarios.

Vida util extendida del equipo: este se encarga de mejorar y llevar un cuidado a las
magquinas con el mantenimiento preventivo, consiguiendo un costo menor al realizar

compras en remplazos.

Mejora de la seguridad: al minimizar las fallas se consiguen menos riesgos de seguridad
a los empleados, ya que al realizar mantenimientos preventivos se minimizan accidentes

relacionados al uso del equipo.
Eficiencia y sostenibilidad: con el mantenimiento predictivo se consigue optimizar el

rendimiento de los equipos, por lo que se consiguen ahorros de energia, reduce el

desperdicio y se evitan los consumos innecesarios de recursos.
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El mantenimiento ha evolucionado considerablemente a lo largo de los afios, ya que el
mantenimiento predictivo es uno de los mantenimientos importantes para el futuro,
puesto que, ofrece ahorros de costos, una mejor eficiencia, una considerable

confiabilidad del equipo y mayor seguridad para sus empleados.

Al pasar del tiempo la tecnologia contintdia evolucionando, consiguiendo que cada ves las
practicas industriales sean mas sofisticadas, lo que permite operar de forma mas segura
y eficiente. Esto nos demuestra que los seres humanos tenemos la capacidad de

mejorara continuamente nuestros procesos, consiguiendo cada dia un mejor futuro.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Cronograma de actividades

En este capitulo se describira lo que se realizo, el por qué, como y para que, explicando

a detalle todas las técnicas que se implementaron para llegar a un resultado satisfactorio.

Para el presente proyecto se realizaran actividades durante el periodo de enero a junio,

por lo que se compartiran las diferentes actividades a realizar. (ver figura 4.1)

Actividades

4.1 Recopilacion de datos técnicos de equipos en
areas.

4.2 Elaboracion de fichas técnicas de equipos, con el
fin de tener identificado cada equipo que estara en la
base de datos.

4.3 Captura de datos histéricos (fallas) en la base de
datos.

4.4 Capacitacion a personal interno acerca del uso de
la base de datos.

4.5 Analisis de datos de mantenimiento en manuales
de las méaquinas (Frecuencia de lubricacién, ajuste,
etc.)

4.6 Realizacion de formatos de mantenimiento
Limpieza, Inspeccion, lubricacién y Ajuste (LILA) con
base en recomendaciones de manuales para cada
magquina.

Figura 4.1 Cronograma de actividades

18



Durante este periodo se realizaron diferentes actividades, esto con el propdésito de
implementar un buen control de informacion con la ayuda de diferentes indicadores para
la empresa Pasteurizadora San Marcos. Cada una de etas actividades englobaron una
serie de acciones echas para garantizar su implementacion exitosa. Se realizo una
investigacion de cada una de las maquinas de la planta para asi poder determinar que
herramienta era la adecuada para poder optimizar cada actividad que se realiza en el
area de mantenimiento y asi poder minimizar las fallas que se encuentran en cada una
de la maquina. Para esto se realizaron varias pruebas para poder evaluar y aplicar con
mas efectividad cada una de las actividades que a continuacion se explicara un poco

mas a detalle

RECOPILAR

4.1 Recopilacion de datos técnicos de equipos en areas.
Para esta actividad se realiz6 un recorrido por todas las instalaciones de la planta, esto
para conocer en qué area se encuentran las maquinas y tomar nota de que maquina esta

en funcionamiento o inhabil.

Una vez finalizado el recorrido se procede a realizar el levantamiento de informacion.
Esta informacién se encontraba en la placa de identificacion que tiene cada una de la
maquina, en algunas de estas no se podia apreciar muy bien los datos que tenia la placa
por lo que se recurrié a tomar la informacion de los manuales de la maquina. (Estos

manuales los brinda la empresa fabricante.)

19



CURRENT FULLL{)AD m

A
A
A

Figura 4.2 Ejemplo de placa de informacion de maquina soplador de tapas PS70

Levantamiento de informacioén: esta informacion fue concentrada en una libreta, ya
gue se tenia que estar pasando la informacion en el momento del recorrido, por lo que
fue un poco mas tardado, ya que tienen la regla de no introducir celulares, laptops, etc.
Que sean ajenos a la empresa, en esta actividad se me asigno a una persona para que
me llevara a cada area y se me permitiera estar recolectando la informacién y mi

compairiero se encargo de tomar cada una de las fotos presentadas en este proyecto.

Figura 4.3 recopilacion de datos técnicos de maquinas
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Revision de informacién: se realizé la verificacion de la informacion en manuales de
las maquinas, esto para tener una informacion mas certera y que en realidad concuerde
con la placa que tienen las maquinas. En caso de no contar con el manual fisico se buscoé
en memorias que contaba el area para que nos pasaran el manual de forma digital y asi

tener la informacion de la maquina. (ver figura 4.4)

Figura 4.4 recopilacion de datos técnicos de maquinas

Toma de fotos: una vez verificada la informacion se pasé a la toma de fotografias de
cada una de la maquina, esto para tener una ayuda visual y saber identificar a que
magquina corresponde cada una de las fichas técnicas ya que al término de su realizacién
se estaran colocando en la maquina, estas fotos fueron tomadas por un mecanico que
se me otorgo para recolectar la informacion ya que no permiten la entrada de celulares
en las areas a menos que sean mecanicos, gerentes, jefes de area o auxiliares

administrativos. Una vez finalizada la toma de fotos me las pasaron via WhatsApp.
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Figura 4.5 PS70 llenadora de leche y placa de identificacion

4.2 Elaboracion de fichas técnicas de equipos, con el fin de tener identificado cada

equipo que estara en la base de datos.

Para la realizacion de esta fase fue necesario aplicar varios pasos, esto para tener la
informacion a la vista en cada una de las maquinas, agregando la informacién mas
relevante y necesaria para el personal que las opera, como también el personal del area

de mantenimiento para la realizacion de sus mantenimientos.

1. Una vez recolectada la informacién de cada una de las placas se verifico en cada
manual la informacién ya que algunas placas ya estaban deterioradas por el paso
de los afios.

2. Se empieza con la realizacion del formato de fichas técnicas, las cuales fueron
realizadas en Excel. (ver figura 4.6)

3. Una vez realizadas fueron revisadas y modificadas.
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QAN FICHA TECMICA DE ACTIVO FIOO EN FABRICA
MARCOS

1. IDENTIFICACION DEL ACTIYO FLIO

Mombre del Active: W de Active Fijo:
Empresa Propietaria: Fecha de Solicitud:
Ubicacidn del Active: Fecha de Biaja:

Il. FOTOGRAFiAS DEL ACTI¥O FLJO

Il. DESCRIPCION DEL ACTIVO FLIO

Tipe Tarca: Todele:
HORAS DE
N Feriz Capacidad: OPERACIOMN:

Adecuaciones ! Condicione,

I¥. PRECIOE DE YENTA [Mostos &n pesos sin IWA])

Waler de compra: Precio de Menta Filial:
“alor wn Libres: Costo Maniobraz, Traslade, Manicobras:
Libro Azul: Precio de Wenta Terceros:
Walor Comercial: Precio de Venta Megociado:
¥. OBZERYACIONES: ¥1. DATOS DE FACTURACION Y CONDICIONES DE PAGO
Mambre:
Diresién:
RFC:
Cond. Pago:

¥Il. FIRMAS DE AUTORIZACION [Mombre, Firma y Fecha)

Hiztarfluares Orzar Ordefiex Flavia Gutizrrez Ikzayana Ganzalez
JEFEMAHTEHIMIEHTO GEREHTEDEFLAHTA GEREHTE DE MANTEHIMIEHTO ADHMIHISTRATIVG

Figura 4.6 Ficha técnica

4.3 Captura de datos historicos (fallas) en la base de datos.

En este punto la empresa no contaba con un archivo donde pudieran vaciar las fallas
gue se tenian de los equipos y lineas de produccién, por lo que les era dificil el poder
tener una mejor administracion y control de las fallas que se generaban diariamente, ya
gue al tener bastantes maquinas era demasiado complicado el poder recordar que
maguina fallaba mas, cuanto tiempo se demoraba la falla, la hora de inicio y fin de esta,
gue tipo de falla fue, etc.
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Por ese motivo se pensé en implementar una base de datos para que diariamente se
estuviera vaciando cada falla con su horario de inicio y fin de la falla, el tipo de falla, tipo
de maquina, etc. (ver figura 4.7)

Tiempo de pag
no programas

Fecha inicpe

Maguina - Ennmhh- Tun- Descripcion del problema
Linea 08 SEMI DESLAC. LALA UE 2024 3 " EMBALAJE CAPPER_8 APLICADOR DE TAPA (CAP 40 TAPA MAL COLOCADA 0538 0549 1" 11032024

Figura 4.7 Base de datos de fallas en maquinas
4.4 Capacitacion a personal interno acerca del uso de la base de datos.

Una vez realizado y terminado el formato para la captura de las fallas, se procede a vaciar
la informacién de todas las diferentes maquinas, empecé a vaciar cada una de las fallas
gue se tenian en las ordenes de trabajo las cuales se realizan diariamente, estas son
realizadas con el fin de darle seguimiento a cada falla que se presente en las maquinas
y a su vez resolver el problema que ocasiona un paro o retraso de produccion.

Se cito a el personal para la capacitacion, la cual se realiza en la oficina de
mantenimiento ya que necesitaba ensefarles la base de datos y para realizar varios
ejemplos con ayuda de ellos, como también que ellos realizaran una para que fuera mas

sencillo el aprender a realizarlo. (ver figura 4.8)

~ | i
\ 4 \ | & I a'g N\

i

1 .

Figura 4.8 capacitacion a personal
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4.5 Analisis de datos de mantenimiento en manuales de las maquinas (Frecuencia

de lubricacién, ajuste, etc.)

En este punto se realiz6 una investigacion en cada uno de los manuales existentes de
las maquinas, esto para tener una informacién mas certera y completa para la realizacion
del documento de LILA (Limpieza, Inspeccion, Lubricacion y Ajuste) ya que el
departamento carece de formatos para el registro de cada una de estas actividades y
solo cuentan con manuales fisicos y digitales, estos manuales se encuentran en el area
por lo que son de facil acceso, por otra parte, es demasiado tardado el poder encontrar
las actividades que se tienen que realizar en cada una de las maquinas. Por lo que se
empieza a llevar el registro de cada una de las actividades a realizar, el como se tiene
gue realizar, la herramienta que se debe usar al realizar la actividad, el tipo o marca del

producto, etc. (ver figuras 4.9)

OM

Manual de Operaciones

Tetra Pak® A3/CompactFlex
641550-0300

PT CompactFlex

Leer y seguir todas las instrucciones para las precauciones de seguridsd
indicadas 1o largo de este manual y en las sefiales de seguridad fjadas
a la mquina.

& de cuslquiera de lss paralas «
segurided puede causar 3 muerte o lesiones graves.

£: Tetra Pak®

Doc. N.* OM-3212178-0515

Figura 4.9 manual digital Tetra Pak y manuales en fisico Tetra Pak
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4.6 Realizacion de formatos de mantenimiento Limpieza, Inspeccion, lubricacion y

Ajuste (LILA) con base en recomendaciones de manuales para cada maquina.

Para realizar el formato, se investigé todo lo referente a las maquinas existentes y cada
uno de los manuales, con ayuda de estos fue posible identificar el tiempo indicado de
cada mantenimiento a realizar en las maquinas. Una vez investigado se empez6 a
realizar el formato con cada una de las especificaciones necesarias a el area y maquina,
al realizar el formato se presenté a el gerente del area para que checara la informacion
puesta en el archivo y para que me indicara que se tenia que mejorar o cambiar, echo
esto, se acomoda y se agrega cada una de la informacién requerida para cada area junto
con fotografias para identificar cada maquina, bomba, molinos, etc.

una vez terminado el archivo se pasa a tomar fotos de cada una de las bombas,

magquinas, tanques, etc. Junto con su placa de identificacion. (Ver figura 4.10)

DAR o P A CLAVE: |
(Limpieza, ign, Lubricacidn y Ajuste) MO. DE REVISION: | V-001
AREA: SERVICIOS GENERALES LUP: Leccidn de un punto.
SUBAREA: MOTORES Y BOMBAS DEL AREA ? LI, LF: Limpieza Final , Limpieza intermedia.
3 3 3 ‘] P/F: Paro o Funcionamiento.
MES___ 000000 bAN ‘\%r{(()b h LILA: Limpieza , Inspeccidn, lubricacidn y Ajuste.
TUOTT qR —— - -
Mag Enszamble BubensamblgdDescripcidn de la actividad maquin Ulﬂz‘:;;‘i‘:_:{:::d T[Ir‘:'lril:::iu Frec. "/ ------------ R avoenstiy [ W realiza s [ b apten

Dl ultims vez  Marca oo que azequra sste mez: 11245

Dlareslizade  Dldrealisads  Dldrelisads Dl reslizads

4

wmo realiza Tumorcsliza  Tun

urne realiza o realiza
E A ) o
F ] A [l
L] ) & o
o 3

liz
D4 ultima v

2 Tlarca turmo que asequra st mes: 14 2 ¢

Figura 4.10 formato LILA (limpieza)
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

En el siguiente capitulo se muestran cada uno de los resultados obtenidos de las
acciones realizadas en el capitulo 4.

Una vez implementado cada una de las actividades anteriores se compartira de manera
breve pero explicado a grandes rasgos lo que se realizd, se compartiran los resultados
gue obtuvieron éxito, gracias a las herramientas utilizadas en cada una de las actividades
implementadas en el capitulo 4, se logré agilizar, implementar y tener una mejor
administracion en el area de mantenimiento, ya que en este departamento carecia de
herramientas para medir cada actividad que estos realizaban. Una vez realizadas cada
una de las estrategias implementadas se observaron mejoras significativas en el

departamento.

Recopilacion datos técnicos de maquinas y realizacion de fichas: antes de la realizacion
de las fichas técnicas los colaboradores en cada mantenimiento se tenia que acudir a el
area e identificar que maquina era la que fallaba y que placa la identificaba, por lo que
se realizo la recopilacién de informacion y la toma de fotos para que cada uno de los
colaboradores las tuviera a la mano y asi reducir el tiempo que se tomaba para realizar

dicha actividad, por lo que se redujo bastante tiempo perdido. (Ver figura 5.1)
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SAN FICHA TECMICA DE ACTIVO FDO EN FABRICA
MARCOS

1. IDENTIFICACION DEL ACTI¥YO FIJO

Mombre del &ctivo:
Empreza Propiztaria:
Ubicacidn del Activa:

Oricntador&Forderal @
FASTEURIZADORA AGUASCALIENTES S A. DEC.Y
HTST

M de Activa Fijo:
Fecha de Falicitud:
Fecha de Baja:

1E-Feb-id

Il. FOTOGRAFi A% DEL ACTIVO FIJO

IIl. DESCRIPCION DEL ACTIVO FLJO

Posicionadar de botellaz

Tip= Eandas de transmicidn Marea: FAIRFIELD, HIUSA Madealo: Eau5aa0
1200 de qaltin, 000 do 10E qalén x 5000 HOR&E DE %
M Zericferat Capacidad: _de%00mlpar hora OPERACION:

Adecuaciones ! Condicion Fuera de servicio

1¥. PRECIOE DE YENTA [Mostos em pesos sin YA

walar de compra:
walor en Libros:

Precio de ¥enta Filial:

Costo Maniobraz, Traslade, Manicbras:
Precio de Wenta Terceros:

Precio de Wenta Megaciada:

Libro Azul:
Walor Comercial:

¥. DBSERYACIONES: ¥1. DATOS DE FACTURACIGON Y CONDICIONES DE PAGO

Dirccidn:

RFC:

‘ Mombre:

Cond. Pago:

¥II. FIRMAS DE AUTORIZACIGON [Mombre, Firma y Fecha)

Hetar Alwarcx

JEFEMANTEHIMIENTD

Orcar Ordofex
QEREMTEDEFLAMTA

FlaviaGuticrrex
GEREMTEDE MANTEHIMIENTD

IzayanaGanzalex
ADMINISTRATIVO

Figura 5.1 ficha técnica

Andlisis de fallas: al vaciar la informacion de cada falla en el archivo, se mejor6 la

administracion ya que al utilizar este archivo se pudo identificar qué linea o maquina

fallaba mas, se podia percibir que fallas eran las mas recurrentes y cuanto tiempo duraba

cada una de estas fallas (ver figura 5.3). Este archivo una vez implementado ayudo a el

area de calidad ya que cuando se genera algun reclamo del consumidor, este

departamento toma este archivo para identificar las fallas durante la produccién del

producto que presenta alguna discrepancia. (Ver figura 5.2)
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Este archivo también nos ayuda a identificar que maquina, ensamble, linea, area, etc. es
la que falla mas frecuente mente, por lo que en el almacén de refacciones es de suma

importancia tener de stock refacciones para esa maquina o linea y asi minimizar su

tiempo de paro no programado. (ver figura 5.4)

Maquin peion del problema
Linea 01 WEDIA CREMA LALA 024 G 22 EMBALAE car_1 AGRUPADOR DE ENVASES  CBP AGRUFADOR o140 n 01/08/2024
Linea 01 WEDIA CREMA LALA 2024 G 22 EMBALAJE car_1 AGRUPADOR DEENVASES  CBF AGRUPADOR o204 10 o1/08/2024
Linea 01 WEDIA CREMA LALA 2024 s 22 EMBALAE OPERACION OPERACION FALTA DE PERSONAL 213 2 o1/08/2024
Lineap1 WEDIA CREMA LALA 2024 [ 22 EMBALAE OPERACIGN OPERACION PARD NO RECONDCIDO o302 [ 01/06/2024
Lineap1 WEDIA CREMA LALA 2024 [ 22 ENVASADO ENVASADORA_1 APLICADOR DE TIRA 1D HACE EMPALME DE TIRA o327 7] 01/06/2024
Linea 01 WEDIA CREMA LALA 2024 [ 22 PROCESOS  STORK1 TANQUE ASEPTICO FALTA DE PRODUCTO LIBERADG os0 5 01/06/2024
Linea 01 WEDIA CREMA LALA 2024 [ 22 EMBALAE cep_1 CADEMNAS DE ARRASTRE CEBP SE ATORAN CAIAS EN ACARREADOR o7 1 o1/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA SM 2024 [ 22 EMBALAE car_2 DISTRIBUIDOR DE ENVASES  NO HACE CAMEIC DE DESVIACION 1208 12: 2 01/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA SM 2024 [ 2 EMBALAIE car_2 GUILLOTINA CBP GUILLOTINA APLASTA ENVASES 135 12 17 01/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA SM 2024 [ 22 EMBALAE caP_2 GUILLOTINA CBP GUILLOTINA APLASTA ENVASES 132 2 1 01/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA S 2024 [ 22 EMBALAIE car2 GUILLOTINA CBP GUILLOTINA APLASTA ENVASES 1333 : 2 01/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA S 2024 [ 22 EMBALAIE car SISTEMA DE SEGURIDAD CBP SE CAE SENSOR DE PUERTA 1028 : 1 01/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA S 2024 [ 22 ENVASADO ENVASADORA 2 APLICADOR DE TIRA. NO HACE EMPALME DE TIRA 1531 : 7] 01/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA S 2024 [ 22 UMPIEZAFINAL  LIMPIEZA FINAL UIMPIEZA FINAL CIP FINAL Y ESPERA DE PRODUCTO 1553 : 515 01/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA S 2024 6 22 EMBALAIE cBP_2 GUILLOTINA CBP GUILLOTINA APLASTA ENVASES oose 1 1 01/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA S8 2024 3 22 ENVASADO ENVASADORA_2 APLICADOR DE TIRA O HACE EMPALME DE TIRA o250 : ] 01/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA 54 2024 3 22 ENVASADO ENVASADORA_2 WANDIBULAS PARO PARA CORREGUIR VOLUMEN o341 : 05 01/06/2024
Linea 02 WEDIA CREMA S 2024 [ 22 PROCESOS  STORK1 TANQUE ASEPTICO FALTA DE PRODUCTO LIBERADO a0 54 01/06/2024
Linea 03 WEDIA CREMA S 2024 ] 22 EMBALAE cBP_3 AGRUPADOR DEENVASES  PARD POR EMPACADORA 11353 1 01/06/2024
Linea 03 WEDIA CREMA S 2024 3 22 ENVASADO ENVASADORA_3 APLICADOR DE TIRA NO HACE EMPALME DE TIRA 1325 i 01/06/2024
Linea 03 MEDIA CREMA SM 2024 ] 2 EMBALAJE OPERACION OPERACION PARO POR EMBALAJE 1343 z L] 01/06/2024
Linea 03 WEDIA CREMA S84 2024 8 22 PROCESOS  STORK1 MULADOS 122 : ] o1/o6/2024
Linea 03 MEDIA CREMA SM 2024 ] 2 ENVASADO ENVASADORA_3 PULL TA8 FALLA TPIH, PULL TAS SOBRECARGA PLEGADORA 15115 15:¢ % 01/06/2024
Linea 03 MEDIA CREMA SM 2024 ] 22 LIMPIEZA FINAL  LIMPIEZA FINAL LIMPIEZA FINAL LIMPIEZA CIP FINAL 1553 & a7 01/06/2024
Linea 03 WEDIA CREMA 53 2024 [ 22 ENVASADO ENVASADORA 3 ARWARIO ELECTRICO SE ALARMA MAQUINA EN LINEA 24V 2130 ? 510 01/06/202¢
Linea 04 LIGHT SM 2024 L 22 EMBALAJE CBP_4 AGRUPAL FALLA ORES DE 1021 10 1 01/06/2024
Linea D4 LIGHT 5M 2024 [ 22 EMBALAJE HEL 4 ARAFIA FALLA HELIX. 1299 12 10 01/06/2024
Linea 04 LIGHT 5M 2024 [ 22 EMBALAJE HELIX 4 ARAFIA FALLAHELIX 1300 ¥ 05 01/06/2024
Linea 04 LIGHT S 2024 & 2 ENVASADO ENVASADORA_4 DINC BAJA PRESION EN SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 1309 12 01/06/2024
Linea 04 LIGHT 51 2024 [ 22 ENVASADO ENVASADORA 4 oinc: BAJA PRESION EN SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 1343 144 17 01/06/2024
Linea 04 G ENTERA 2024 [ 22 EMBALAIE HELDX 4 oy ENVASES CAIDOS EN ARANIA DEL HELLX 1516 : 2 01/06/2024
Linea 04 GVENTERA 2024 [ 2 EMBALAJE HELIX 4 ARATA ENVASES CAIDOS EN ARANA DEL HELIX 1538 2 (7] 01/06/2024
Linea 04 GV ENTERA 2024 6 22 EMBALAIE HELD_4 ARaflA ENVASES CAIDOS EN ARANA DEL HELIX 1559 Z ] 01/06/2024
Linea 04 GVENTERA 2024 6 22 EMBALAE OPERACIGN OPERACION HO RETIRAN TARIMAS 1610 2 % 01/06/2024
Linea 04 GVENTERA 2024 3 22 EMBALAIE HELDC4 ARARA ENVASES CAIDOS EN HELIX Y SE ALARMA, 7350 : 47 01/06/2024
Linea 04 GVENTERA 2024 3 22 EMBALAIE HELIX 4 i ENVASES CAIDOS EN HELIX ¥ SE ALARMA 1910 : [ 01/06/2024
Linea 04 GVENTERA 2024 3 22 EMBALAIE OPERACIGN OPERACION NO RETIRAN TARMAS 19350 19: [ 01/06/2024
Linea 04 GVENTERA 2024 3 22 EMBALAIE card MAGAZINE DE CORRUGADD  FALTA DE CORRUGADO 2041 7] 01/06/2024
Linea 04 GVENTERA 2024 [ 22 EMBALAE cEP_4 PUENTE DE TRANSFERENCIA _ FALLA PUENTE DE TRANSFERENCIA 2105 [} 01/06/2024
Linea 04 GVENTERA 2024 ] 22 ENVASADO ENVASADORA_4 PLEGADOR FINAL SALEN PICOS DESPEGADOS EN ENVASADORA o1 i 01/06/2024
Linea 04 GVENTERA 2024 3 22 ENVASADO ENVASADORA_4 PLEGADOR FINAL SALEN PICOS DESPEGADOS EN ENVASADORA o145 52 01/06/2024
Linea 04 GVENTERA 2024 8 22 ENVASADO ENVASADORA_4 DiMC BAJAPRESION EN CIRCULACION DE AGUA o8 (] 01/06/2024

Figura 5.2 archivo analisis de fallas

TIEMPO DE PARO POR FALLAS
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Figura 5.3 indicador de fallas por linea
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FALLAS DE LINEA
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Figura 5.4 indicador de fallas por maquinas, tipo de falla, ensamble, etc.

Formato LILA: gracias a la implementacion de este formato se logro la implementacion
de las inspecciones, las cuales se realizan semanalmente, diariamente, quincenal,
mensual y anual, logrando en el area de HTST un 89% de cumplimiento, mientras que
en el &rea de UHT un cumplimiento del 50%. (ver figuras 5.7 y 5.8) Con la ayuda de este
formato nos podemos dar cuenta que el colaborador si realizo dichas actividades
sefaladas, esto con el fin de identificar a que maquinas si se le realiza el mantenimiento,
gue colaborador si cumple con el llenado, cuanto tiempo toma realizar dicha actividad,

dejan algun comentario por cada equipo, etc.

Al implementar cada actividad se logré una mejor administracién y sobre todo el poder
llevar un mejor control al realizar dicho documento. Estos indicadores se exhiben en un
pizarron informativo el cual se encuentra en el &rea de mantenimiento junto con otros
indicadores, por ejemplo: cumplimientos de mantenimientos preventivos y correctivos,

gasto mensual, cumplimiento de ordenes de trabajo, entre otros. (Ver figuras 5.9 y 5.10)
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ESTANDAR LILA (LIMPIEZA) CLAVE: |
(Limpieza, Inspeccion, Lubricacidn y Ajuste) NO. DE REVISION: | V-001
LUP: Leccién de un punto.

AREA: SERVICIOS GENERALES
SUBAREA: MOTORES Y BOMBAS DEL AREA

LI, LF: Limpieza Final , Limpieza intermedia.
N P/F: Paro o Funcionamiento.
MES______ 0000000 S \ MGC& LILA: Limpieza , Inspeccidn, lubricacidn y Ajuste.

T =
R S e s ber: Quimicel | Tiempo g E

T Eondiita bisa — o rastzade [ o anica

Mag. Ensamble BubensambldDescripcion de la actividad maqulnl Herramientas [min) Frec. P |
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manitener el lugar libre de poluo, basura
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—
< DA ultims vea  Marca turne que asegura ecte mes: 11 20 5
- [ 1
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Cepillar el exterior de la bomba tuberiaz| v |
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=
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=3
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Figura 5.5 LILA para realizar limpieza

Figuras 5.6 LILA realizada
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LINEAL LINEA 2 LINEA3 LINEA4 LINEAS LINEAZ LINEA S
LILAL 1 LILAL 0 LILAL 1 LILAL 1 LILAL 1 LILAL 1 LILAL 1
LILA2 1 LILA2 1 LILA2 1 LILA2 0 LILA2 1 LILA2 0 LILA2 1
LILA3 1 LILA3Z 1 LILA3 0 LILA3Z 0 LILA3 1 LILA3 0 LILA3 0
LILA4 1 LILA4 1 LILA4 0 LILA4 0 LiLA4 1 LILA4 0 LILA4 0
LILAS 1 LILAS 0 LILAS 1 LILAS 0 LILAS 1 LILAS 0 LILAS 0
% 100 LILAG 0 LILAG 0 % 20 % 100 % 20 % 40
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Figura 5.7 indicadores LILA
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Figura 5.8 cumplimiento de LILA

Figura 5.9 indicador LILA area HTST e indicador LILA &rea UHT
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Al realizar mi proyecto de residencias profesionales en la empresa Pasteurizadora
Aguascalientes S.A De C.V (Leche San Marcos) fue una experiencia satisfactoria ya
que al aplicar cada uno de los conocimientos obtenidos a lo largo de mi formacién
académica en la carrera de ingenieria en gestion empresarial demostrandome la
importancia de cumplir con los objetivos propuestos al realizar un analisis en este

tipo de documentos.

Este presente proyecto me dejo inmensidades de conocimientos y experiencias, los
cuales nombrando algunos de ellos fue en el manejo de personal, los diferentes
procesos para la realizacion del producto, maquinaria, documentaciéon, herramientas,
tipos de mantenimientos, trabajo en equipo, tipos de refacciones, comunicaciéon con
el personal, etc. Gracias a cada una de estas experiencias puedo desarrollarme de
una manera satisfactoria en mi puesto de trabajo y poder aportar o proponer alguna

mejora con todo lo aplicado anteriormente.

Como también poner en practica cada una de las herramientas que se nos ensefa a
lo largo de la carrera, para mi fue satisfactorio el poder conseguir una mejoria en el
area que se me asigno, ya que, el poder presenciar el gran cambio que surgio al
aplicar cada uno de los formatos realizados se pudo llevar un mejor control

administrativo.

Es de suma importancia la colaboracion y el trabajo en equipo, puesto que, que han
sido elementos clave para el éxito del proyecto. La participacion de los diferentes
departamentos y equipos, fueron fundamentales para la superacion de los diferentes
desafios que siguieron al aplicar cada uno de los objetivos plasmados en este

proyecto, concluyendo de una manera satisfactoria cada uno de ello.
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El proyecto ha demostrado una importancia de medicion y monitoreo continuo del
desempefio al establecer indicadores clave, por lo que gracias a esto permitio evaluar
el impacto de los nuevos formatos aplicados y sobre todo al poder realizar ajustes
segun sea necesario aplicarlo en los diferentes departamentos para asi optimizar su

rendimiento.
En resumen, el proyecto de sistema de gestion de indicadores de mantenimiento ha

sido un éxito, demostrando el valor de la innovacion, planificacion cuidadosa y la

colaboracion del departamento de mantenimiento.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas

Apliqué diferentes conocimientos de ingenieria, como nuevos proyectos de
implementacion de diferentes procesos y equipos.

Apliqué toma de decisiones en forma efectiva, con una orientacion sistémica y

sustentable.

Apliqué y desarrollé diferentes formatos con estructuras administrativas vy

procesos, con base en las necesidades del area.

Apliqué herramientas de mejora continua para un mejor analisis de fallas por

maquina.

Capacité a personal encargados a la realizaciéon de los mantenimientos para el

llenado correcto de los formatos desarrollados por mi.

Utilicé nuevas técnicas de comunicacion e informacion de la empresa, constante
comunicacion con el personal de produccion, ya que ellos se encargan de dar
aviso de las fallas de la maquinaria y son ellos los que se encargan a el manejo

diario de las maquinas.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Anexos

Anexo 1. Solicitud de residencias profesionales por competencias.
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Anexo 2. Carta de aceptacion por la empresa Pasteurizadora Aguascalientes S.A. de
C.V. (leche San Marcos)
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