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AUTOR: CETRE PALACIO GILBERTO ROVINSON

TEMA: OPTIMIZACION DEL PROCESO DE MANTENIMIENTO
BASADO EN FILOSOFIA TPM PARA LAS MAQUINAS
DEL AREA DE LAVANDERIA EN UN HOTEL DE LA
CIUDAD DE GUAYAQUIL.

DIRECTOR: ING. IND. HURTADO PASPUEL JIMMY FERNANDO MSc.

RESUMEN

El trabajo de titulacion presente, enfoca la problematica en el area
de mantenimiento en un hotel de la ciudad de Guayaquil. Mediante el tipo
de investigacién descriptiva, explicativa, de muestreo sistematico y de
técnica de observacion indirecta, se logré recopilar informacion para ser
analizada en tablas los registros mensuales, en el cual se determina la
ineficiencia de la linea de limpieza de lenceria, localizando el cuello de
botella en el proceso de lavado, donde se determind una saturacion
promedio anual de 61%, con una capacidad promedio de lenceria
generada 60.600 Ib/Mes, la cual genera un costo anual en mano de obra
indirecta de $ 12.050,00 y $ 2.748,26 dblares americanos, para mano de
obra directa. Una vez diagnosticado y cuantificado el problema, se
procedié a proponer la implementacion del programa de mantenimiento
productivo total (TPM), cuyo costo es de $ 5.400,00 ddlares americanos,
donde se eliminara la saturacion de lenceria no lavada y aumentara el
rendimiento del proceso de lavado, se verificd la viabilidad del proyecto
mediante un andlisis de costo beneficio de 1,03 con una tasa de retorno
(TIR) de 24% vy el valor neto actual (VAN) de $ 17.729,11 ddlares
americanos, constatando asi la viabilidad y aceptacién del proyecto.

PALABRAS CLAVES: Investigacion, Descriptiva, Explicativa,
Recopilacion, Informacion, Linea, Lavado,
Lenceria, Cuantificacion, Saturacién, Eficiencia,
Rendimiento.

Cetre Palacio Gilberto Rovinson Ing. Ind. Hurtado Paspuel Jimmy Fernando MSc.
C.C.: 0801451782 Director del trabajo
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TOPIC: OPTIMIZATION OF THE MAINTENANCE PROCESS
BASED ON TPM PHILOSOPHY FOR THE MACHINES OF
THE LAUNDRY AREA IN A HOTEL OF THE CITY OF
GUAYAQUIL.

DIRECTOR: IND. ENG. HURTADO PASPUEL JIMMY FERNANDO MSc.

ABSTRACT

The present titling work focuses on the problem in the maintenance
area of a hotel in the city of Guayaquil. The information was collected
Through the type of descriptive, explanatory, systematic sampling and
indirect observation technique, to analyze the monthly records in tables, in
which the inefficiency of the lingerie cleaning line is determined, locating
the neck of bottle in the washing process, where an average annual
saturation of 61% was determined, with an average lingerie capacity
generated 60,600 Ib / Month, which generates an annual cost in indirect
labor of $ 12,050.00 and $ 2,748 , 26 US dollars, for direct labor. Once the
problem was diagnosed and quantified, the implementation of the total
productive maintenance program (TPM), which cost is US $ 5,400.00,
where the saturation of unwashed linen and increase the performance of
the process was eliminated. The feasibility of the project was verified
through a cost-benefit analysis of 1.03 with a rate of return (TIR) of 24%
and the current net value (NPV) of $ 17,729.11 US dollars, thus verifying
the viability and acceptance of the project.

KEY WORDS: Research, Descriptive, Explanatory, Compilation,
Information, Line, Washing, Lingerie, Quantification,
Saturation, Efficiency, Performance.

Cetre Palacio Gilberto Rovinson Ind. Eng. Hurtado Paspuel Jimmy Fernando MSc.
I.D: 0801451782 Work Director



PROLOGO

El trabajo investigativo tiene la finalidad de proponer una mejora, en su
gestibn de la calidad en base de aplicacibon de buenas practicas de

manufactura.

El presente trabajo de titulacion esta estructurado por tres capitulos.

Capitulo I, se compone de fundamentos tedricos, legales, referenciales,
bibliografias. Adicional a esto se menciona la problematica y la justificacion
de la misma, la metodologia investigativa para obtener la informacion

necesaria para realizar el presente trabajo.

Capitulo II, se compone de la metodologia aplicada, para el desarrollo
del trabajo donde se menciona la situacion actual de la empresa, mediante
recopilacion de informacién obtenida se realiza el andlisis del problema, y se

diagnostica el mismo a través del impacto econémico.

Capitulo 1ll, se establece las alternativas de solucibn de la
problematica, donde se realiza la eleccion de la mejor opcidon asi como
también el analisis financiero de la propuesta y el andlisis beneficio/costo
para la aceptacion del proyecto; finalizando con las conclusiones y

recomendaciones de la misma.



CAPITULO |
INTRODUCCION

1.1 Problema.

1.1.1 Planteamiento del problema.

El &rea de lavanderia de un hotel es un area de apoyo al servicio que
brinda el hotel, ya que se encarga del lavado de las sabanas, cobijas, toallas,
ropa para los huéspedes y demas necesidades que la organizacién requiera

del servicio de esta area.

Todo hotel tiene épocas de bastante demanda y épocas bajas; en las
épocas de baja demanda normalmente los equipos del area abastecen las
solicitudes del area de Ama de llaves. Sin embargo en épocas de bastante
demanda la situacion es problemética; porque los equipos deben trabajar sin
parar para poder cumplir aquella demanda.

En esta situacion la fiabilidad y la disponibilidad de los equipos deben
ser eficaces. Sin embargo las maquinas lavadoras fallan con frecuencia, por
diferentes motivos; En estas condiciones se contemplara la carga de trabajo

por cada maquina.

El principal problema que tiene el area de lavanderia es la subutilizacion
que se genera en el uso de las maquinas lavadoras grandes, por su
frecuencias en fallos; que hacen que se utilice las lavadoras pequefias, que
tienen como destino lavar prendas pequefias; esto ocasiona incremento de
los costos por servicios, porgue influyen en los tiempos muertos del flujo del

proceso en relacion a las maquinas secadoras y rodillos planchadores.
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1.2 Justificacién.

La presente investigacion se justifica econdmicamente porque en el
area de lavado existen en el flujo del proceso tiempos muertos y
subutilizados que se encuentran afectados por la disponibilidad y
confiabilidad de las maquinas.

Estos tiempos muertos y la incapacidad de las maquinas generan
saturacion del proceso general de lavado, afectando la rentabilidad del
Hotel, por tal motivo a partir de la incertidumbre que se genera, se justifica
el presente trabajo investigativo. Esto ayudard a otras empresas
dedicadas a este servicio de lavado de lenceria y también como

referencia académica para estudiantes.
1.3 Objetivos de la investigacion.
1.3.1 Objetivo general
Optimizacion del proceso de mantenimiento basado en filosofia TPM
para las maquinas del area de lavanderia en un hotel de la ciudad de
Guayaquil.
1.3.2 Objetivos Especificos.
e Identificar los costos que intervienen en el proceso del area de
lavanderia
e Determinar la cuantificacion de pérdidas del area
e Proponer una metodologia de mantenimiento basada en la filosofia
TPM

1.4 Campo de accion.

Area de lavanderia en un hotel de la ciudad de Guayaquil.
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15 Identificacion de causas efectos.

1.5.1 Causas

e Fallos de maquinas (tiempo paradas).
e Subutilizacion de las maquinas (agua, energia eléctrica) y costo de
maquinaria.

e Tiempos muertos de maquinas (horas / hombres).

1.5.2 Efecto.

e Baja disponibilidad y confiabilidad en las maquinas instaladas.

1.6 Identificacién de variables.

1.6.1 Variables independientes

e Excesiva falla de maquinaria
e Subutilizacion de maquinaria

e Tiempos muertos

1.6.2 Variable dependiente.

e Baja disponibilidad y confiabilidad.

1.7 Marco tedrico.

1.7.1 Historiade TPM.

Muchos autores aportan con datos historicos del mantenimiento
productivo total (TPM), tales como Gémez (2010) quien expresa: “El
mantenimiento preventivo fue introducido en Jap6n en la década de
los cincuenta” (p. 3), Las ideas de control de calidad, ciclo Deming y
otros conceptos de administracibn americana dieron origen a la

introduccién en Japon del TPM (mantenimiento productivo total). Se cree
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que la implementacion de TPM influy6 en el desarrollo del control total de
la calidad.

El mantenimiento en empresas japonesa se incorporo el concepto de
Kaisen que es lo mismo decir mejora continua. Dicho proyecto tiene
como objetivo segin Ramirez (2015): “terminar con las malas
practicas del sistema de mantenimiento tradicional, ademas en
lograr la integracion del personal de produccion y mantenimiento de
un solo equipo” (p. 2). Con esto la funcién de mantenimiento tomo otro
rol, no solamente de corregir fallas sino la de mejorar la disponibilidad y
fiabilidad de los equipos, de forma permanente con la colaboracion de del

personal de planta.

La prevencion de mantenimiento fué creando una cultura del
proceso de mejora en todo el ciclo de vida del equipo: tales como mejora,
de la construccion, y la puesta en funcionamiento de las maquinas en la

planta. Con esto se reduce las actividades de mantenimiento.

A partir que se introduce los sistemas automatizados, y de rapida

transferencia que requerian fiabilidad y confiabilidad.

Para que TPM tenga verdadero sentido se requiere que la gerencia
se comprometa con la metodologia a implementar si la gerencia no se

involucra en la implementacion de la metodologia, el sistema no saldra

El japan Institute of Plant Engineers. Apoyo y ayudo a desarrollar el
modelo de mantenimiento productivo total que posteriormente se
transformd en Jopan Institute of plant Mantenance (JIPM), Que es la

organizacion lider y creadora de del concepto TPM.

“En la década de los ochenta se introdujo el modelo de
mantenimiento basado en el tiempo (TBM) como parte del modelo

TPM”. (Gomez, 2010, p. 7). El premio de la excelencia no se otorga a
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toda empresa, sin embargo esta lo gané y se transform6 en premio

(Mantenimiento productivo)

El progreso que ha manifestado TPM es realmente significante:

La seguridad en el trabajo que segun Navarro (2015) se ocupa del:
“estudio de las condiciones de seguridad en los lugares de trabajo,
la adecuacion de maquinaria y los equipos, la electricidad o los
incendios, entre otras variables” (p. 1). Otro elemento fundamental que
recoge TPM, es la disciplina en el lugar de trabajo, inspecciones
frecuentes, y la estandarizacion de los procedimientos de trabajo, los

elementos basicos de seguridad y el impacto ambiental.

Los que han utilizado TPM y tienen una vision clara del tema han
comprendido que esta filosofia ha logrado llenar todos los aspectos de un
negocio, que no solamente se enfoca en los equipos sino que persigue

mayor productividad para la organizacion.

Para la aplicaciéon del método TPM, Suncidén (2017) explica el
beneficio en tres aspectos: “Participacion de todo el personal de la
planta, eficiencia total, sistema total de gestién del mantenimiento de
equipos desde su diseno hasta la correccion, y la prevencion” (p. 35)
TPM no es la metodologia 5s, o llenar de informacion del mantenimiento.
Este modelo poderoso pretende que la organizacion se dirija manteniendo
el concepto de la filosofia de acuerdo a los recursos que la organizacion

destina para la implantacién.

1.8 Visién general TPM.

1.8.1 Procesos fundamentales.

“Los procesos fundamentales han sido llamados por el JIPM
como pilares". (Castorena, 2016, p. 15). Las bases de TPM, son los
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procesos que se los conocen como pilares. Los pilares son el apoyo
para la creacidbn de un sistema de produccion. Estos pilares deben

implantarse siguiendo la metodologia disciplinada de manera efectiva.

Los pilares considerados por el JIPM como necesarios para el
desarrollo del TPM en una organizacion son:

IMAGEN N° 1
PILARES TPM

Total Productive Managemet

Pilares de operaciones industriales | Pilares logisticos

‘
l
1
l
1

Mantenimiento Autonomo
Mantenimiento Planificado
Mejoras Enfocadas
Mantenimiento de Calidad
Excelencia Administrativa
Control Inicial
Seguridad y Gestion Ambiental ‘

Educacion y Entrenamiento

Transporte y almacenamiento ]
. 1
Previsiones, planes y programas ‘

Estrategia 55 - Gestion visual - Trabajo estandarizado - Aprendizaje continuo

Gestion Operacional Eficaz

Liderazgoy Management centrado en Compromisos - Gestion del Cambio Organizacional

Fuente: (Felix, 2004, pag. 50)
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

1.8.2 Mejoras enfocadas o (Kobetsu Kaizen).

Vargas (2016) define: “Son actividades que se desarrollan con la
intervencion de las diferentes areas comprometidas en el proceso
productivo, con el objeto maximizar la Efectividad Global de
Equipos, procesos y plantas” (p. 39). Son las actividades que se
desarrollan en conjunto de tal forma que intervengan las diferentes

personas del area del proceso productivo. Su objetivo es poder intervenir
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en las diferentes &reas comprometidas que busca maximizar la
efectividad de manera global de los equipos, planta, proceso.

Organizandose en equipos de manera que funcione.

1.8.3 Mantenimiento Autbnomo o (Jishu Hozen).

Saavedra (2016) manifiesta: “Una de las actividades del sistema
TPM es la participacion del personal de produccion en las
actividades de mantenimiento” (p. 18). Cuando el personal de
produccién operadores intervine en el proceso de mantenimiento de las
actividades basicas se conoce como mantenimiento autbnomo. En este
sentido el impacto que ejerce este procedimiento es grande porque el
operador se identifica con la maquina no solo para usarla, sino que la
considera como suya. Para esto hay que capacitarlo para estas

actividades en de alto nivel

Este mantenimiento que realiza el operador de manera autonoma le
permite sacar el mayor provecho de las condiciones de la maquina. Y el
conocimiento de aspectos como: operativos, cuidados conservacion,
manejo. También podra participar en el analisis de las fallas, el
mantenimiento liviano y demdas cuanto su preparaciéon los vallas

preparando.

1.8.4 Mantenimiento planificado o progresivo.

Sobre la planificacion Saavedra (2016) expone: “El objetivo del
mantenimiento planificado es, eliminar los problemas del
equipamiento a través de acciones de mejora, prevencién vy
prediccion” (p. 19). La planificacion es fundamental en un proceso de
mantenimiento, de esta manera se elimina problemas de equipamiento,

para las acciones de mejoras y prevencion y prediccion.

Las bases de informacién son fundamentales para poder planificar.
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Por eso se necesita levantar la informacion de los equipos del area

para que no falte cuando se necesita.

Una vez que se ha planificado para realizar la primera actividad de
mantenimiento, simplemente se repite el proceso de manera continua y

programada.

1.8.5 Mantenimiento de Calidad o (Hinshitsu Hozen)

“Esta clase de mantenimiento tiene como propdésito mejorar la
calidad del producto reduciendo la variabilidad, mediante el control
de las condiciones de los componentes y condiciones del equipo
que tienen directo impacto en las caracteristicas de calidad del
producto”. (Saavedra, 2016, p. 20). Cuando se tiene cuidado con la

calidad de los componentes del equipo para que la maquina trabaje bien.

Estas condiciones son trasladadas a la calidad del producto, es
decir una maquina en buenas condiciones genera un producto de
excelente calidad. Si esto no sucede, es decir si el equipo se detiene en
un proceso de produccién, se generan perdias con diferentes matices: de

producto, clientes, materia prima.

Por tanto en este tipo de mantenimiento se orienta al cuidado de las

condiciones del equipo.

1.8.6 Prevencion de mantenimiento

Saavedra (2016) conceptualiza: “Son aquellas actividades de
mejora que se realizan durante la fase de disefio, construccion y
puesta a punto de los equipos, con el objeto de reducir los costos de
mantenimiento durante su explotaciéon” (p. 20). Las actividades que se
enfocan al prevenir dafios en el equipo se las llama mantenimiento
preventivo, esto se realiza en las etapas de disefio, construccion, y puesta

a punto de equipo.
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Esto reduce en su operacion, costos de mantenimiento, cuando la
empresa quieren comprar nuevos equipos se basan en la informacion del
equipo y sus frecuencias de fallos y productividad. La informacion debe

reflejar las frecuencias de fallos, parada no programada, etc.

1.8.7 Mantenimiento en areas administrativas.

Saavedra (2016) seiala: “Esta clase de actividades no involucra el
equipo productivo” (p. 20). Este tipo de mantenimiento se lo realiza en
las areas administrativas, aungue no cuentas como mano de obra directa,

sin embargo presentan un apoyo al proceso productivo.

1.8.8 Entrenamiento y desarrollo de habilidades de operacion.

Cada operador inicia su responsabilidad en el mantenimiento de su
maquina. Asi, Pulido (2017) advierte: “Las habilidades tienen que ver
con la correcta forma de interpretar y actuar de acuerdo a las
condiciones establecidas para el buen funcionamiento de los
procesos”. Con la intervencion del personal técnico las operadoras
pueden ayudar a dominar el funcionamiento del equipo y poder mejorar su
desempeiio de esta manera puede actuar de manera solvente en la

interaccién con su equipo.

Cuando el personal se ha desarrollado en el manejo de TPM puede

alcanzar las siguientes actividades:

¢ De identificar toda clase de problemas de los equipos.

e Entiende claramente como debe de funcionar el equipo.

e Esa comprension que debe haber entre la calidad de producto y los
mecanismos de los equipos.

e Sera capaz de enfrentar problemas de los procesos, para analizar
y resolver.

e Convertirse en maestro, para capacitar a otros operadores.
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Se convierte en un experto y adquiere capacidad para cooperar con
otras areas relacionadas.

Las TPM clasifican a las empresas en tres categorias.

e Las que mantienen un trabajo y una metodologia estructurada.

e Las que creen tener implementado, pero sus principios basicos no
presentan ninguna estructura ordenada.

e Las que solo manejan el sistema para cumplir una revision de

auditoria, pero en realidad no manejan la filosofia como se debe.

1.8.9 Relacién entre pilares.

Pérez, (2011) establece: “Los procesos fundamentales o
"pilares” del TPM se deben combinar durante el proceso de
implantacion”. (p. 2) Los pilares son fundamentales y se deben combinar
satisfactoriamente en el proceso de implementacién en la organizacion, si

la compaiiia es desarrollada en el manejo de la filosofia.

Ejemplo; una compafiia de mantenimiento eléctrico, empez6 a
implementar TPM, por medio del mantenimiento de calidad total. Por su
juventud y la tecnologia de punta que maneja, la tecnologia es nueva
entonces su problema no es deterioro de equipo, si nos mas bien mejorar

la calidad de sus servicios hacia el cliente.

Se aconseja que las plantas que son muy viejas, empiecen
implementado el pilar de mejoras enfocadas, si cree que el mantenimiento
autonomo puede ayudarle lo puede hacer, es factible.

1.9 Hipotesis y Premisas de base.

Las premisas de base son los cimientos sobre los que se debe

construir el sistema TPM. Estos incluyen los siguientes elementos:
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e Valores y principios.
e Proposito estratégico.

e Responsabilidad reciproca.

Principios y valores del personal.

La palabra valor deriva del latin valere, "ser fuerte, vigoroso,
potente", (ceroaverias.com, 2015). Cada persona tiene sus principios
gue dentro de si considera importante. Se llaman valores, los buenos
valores son dignos de respeto y de mérito, cuando estos elementos son
ausentes en la persona, se genera un problema en la organizacion por el
comportamiento de su gente. Y estos son con los que la organizacion

cuenta para sus prioridades.

Estos son los valores de TPM:

e Debemos a cada individuo tratarlo con mucho respeto
e La empresa utiliza los recurso para producir y debemos cuidarlos

COMO propios

1.9.1 Propdsito estratégico.

Sandoval (2012) expone: "ElI Propdésito estratégico tiene
presente la visibn de como debe ser la posicién de liderazgo
deseada de la empresa y establece criterios que la organizacion
utilizard para establecer el camino y las pautas de su progreso" (p.
14). Las aspiraciones que ambiciona la empresa consideran que: Como
vision de estrategia la empresa persigue una ambicion y le permite

gestionar para la empresa generar un espiritu hacia el desarrollo.

La estrategia genera un propdsito y se convierte en una vision de la
empresa. Aungue tener muchas veces se tenga una visidén estrategia no

se logran los objetivos propuestos:
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e La empresa debe centrarse con la vision de alcanzar la victoria,
con un personal bien capacitado y motivado, cada aportacion del
personal cuenta, por tanto hay que dejar espacio para eso, también
generar el entusiasmo.

e La estabilidad debe mantenerse en el tiempo, guardando la
coherencia con la vision estratégica.

e La estrategia cuando agarra un propésito, sostiene los obijetivos,
por los cuales hay que esforzarse con mucho compromiso.

e La coherencia la voluntad interna se combinan para desarrollar las
actividades que llevan al desarrollo de la organizacion.

e La urgencia que se crea internamente dentro de la organizacion.
Fomenta la necesidad de mejora, en ese momento hay que
capacitar al empleado, para desarrollarse de manera eficaz.

e Cuando se crea un ambiente de urgencia o emergencia, se siente

en la empresa que estamos trabajando para mejorar el ambiente.

1.9.2 Responsabilidad reciproca

Cuando los empleados se logran comprometer. Han entendido que
la organizacion tiene que mejorar junto con ellos de una manera
intelectual y emocionalmente. Para desarrollar la innovacién y capacidad
profesional. Hay un recto cuando tanto los trabajadores y la direccion

sienten esa responsabilidad por ser competitivos

La responsabilidad reciproca significa que hay un esfuerzo que
compartimos mutuamente, pero que al mismo tiempo los dos crecemos,
todos debemos comprometernos; trabajadores, direccion, empresa. Para
mejorar la organizacion, porque la competitividad es directamente
proporcional al ritmo que la organizacion incorpora nuevas ventas en el

escenario

1.9.3 TPM como sistema.

Galvan (2012) manifiesta que el TPM tiene como propoésito: “crear
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Un sistema de gestion integral de seguridad” (p. 22). Un TPM sirve
para incorporar un sistema en todos los niveles de la empresa, es decir no
son un grupo de acciones simples, sino, que son acciones contundentes
para gue una organizacion se organice para implementar una nueva

forma de desarrollarse.

La industria esta formada por procesos. TPM es una estructura que
involucra, arquitectura, recursos, procesos de direccidon, conocimiento y

gestion

1.9.4 Estrategiay Direccion por Politicas.

e Mision, vision y valores de la compaiiia.
e Objetivos estratégicos de las operaciones.

e Despliegue de objetivos y acciones.

Gestion orientada al proceso

TPM es una filosofia de gestion orientada a procesos.

e Medidas

Albuja & Galarza (2017) “La identificacion de otros escenarios
relacionados con factores humanos, que afectan las variables socio-

técnicas” (p. 161)

1.95 Nuevadefinicion

TPM y sus nuevas definiciones.- Reflejando situaciones en un

ambiente de constante cambio.

e TPM crea sistemas para prevenir la ocurrencia de todas las

pérdidas en el frente de linea y se centra en el producto final. Esto



Introduccién 15

incluye sistemas para realizar “Cero accidentes, cero defectos y
cero fallas” en todo el ciclo de vida del sistema de produccion.
(Henao, 2014, p. 231).

e La vision a largo plazo de TPM es crear un sistema corporativo,
pudiendo maximizar la eficiencia en los sistemas de produccion.

e Las recurrencias son las causas principales de las ineficiencias por
eso TPM cred los sistemas que minimicen esa causas.

e Para TPM no hay sector que no pueda ser implementada; sectores
estratégicos, servicios, empresas.

e Con la participacion de los miembro de la organizacion desde el
barrendero hasta el mas alto nivel. Se puede implementar TPM.

e Los circulos de calidad son los que generan cero perdidas, la cual

es una herramienta fundamental de TPM.

1.10  Objetivos del TPM

Toda organizacion que implementa TPM, alcanzar diferentes
dimensiones. Los objetivos que una organizacién busca al implantar el

TPM pueden tener diferentes dimensiones (Morales, 2013, p. 11):

1.10.1 Objetivos estratégicos

Algunos objetivos llenos de estrategia:

Cuando la empresa busca La competitividad de la organizacion se lo
puede hacer a través de TPM, porque este trabaja directamente hacia las
operaciones. Porque busca mejorar con su contribucion la efectividad de
los sistemas de produccion, para mejorar su flexibilidad de respuesta y la

reduccion de los costos.

1.10.2 Objetivos operativos.

TPM y sus objetivos de operacion.
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“El TPM tiene como Propdsito en las acciones cotidianas que
los equipos operen sin averias y fallos, eliminar toda clase de
pérdidas, mejorar la fiabilidad de los equipos y emplear
verdaderamente la capacidad industrial instalada” (Portilla, 2014, p.
23). La implementacion de TPM puede alcanzar que las maquinas
trabajen sin fallos, con esto se elimina las pérdidas, mejora la fiabilidad, y

se logra utilizar toda la capacidad industrial instalada.

1.10.3 Objetivos organizativos

Para que los empleados puedan ejercer sus funciones de acuerdo a
las actividades que desempefien con eficacia y éxito empresarial, es

necesaria la organizacion estructural y funcional. Gémez (2015) sefala:

El TPM busca fortalecer el trabajo en equipo, incremento en la moral
en el trabajador, crear un espacio donde cada persona pueda aportar lo
mejor de si, todo esto, con el propdsito de hacer del sitio de trabajo un

entorno creativo, seguro, productivo y donde trabajar sea realmente grato

Cuando se aplica TPM se fortalece el trabajo en equipo, se hacen
reuniones donde las ideas corren, la moral del trabajador sube, la
creatividad en el lugar de trabajo cambia, el trabajo de grupo se fomenta,

con actividades grupales.

1.10.4 Caracteristicas.

Segun Carcel (2017), las caracteristicas mas significativas del TPM

son:

e Acciones de mantenimiento en todas las etapas del ciclo de vida
del equipo.

e Participacion amplia de todas las personas de la organizacion.

e Es observado como una estrategia global de empresa, en lugar de

un sistema para mantener equipos. (p. 19).
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Algunas connotaciones de TPM significativas:

La planificacion de mantenimiento para el equipo en todo su ciclo de

La organizacion es un lugar donde todos tienen libertad de
participar.

El enfoque es a nivel global, en vez de una metodologia de
mantenimiento.

Cuando se enfoca de manera global en vez de que los equipos se
mantengan en buenas condiciones.

Todos los empleados participan de manera decidida en las
operaciones y productividad para la conservacion y cuidado de los
recursos de la organizacion.

El personal de operadores se profundiza en el conocimiento de los
procesos, con la ayuda del personal de mantenimiento y la

metodologia TPM.

“El TPM es sinérgico con otras estrategias de mejora de las

operaciones como el sistema de produccion Justo a Tiempo, Gestion

del Conocimiento Industrial, modelos de certificacion de sistemas de

calidad, etc.” (Carcel, 2017). Hay que seguir las instrucciones del

instituto Japonés de mantenimiento para plantas. Aconseja la utilizacion

de pilares concretos para accion especifica y diversa. Con un orden de

implementacion progresiva, asegurando la aplicacién efectiva de los

procedimientos de la metodologia.

También TPM se enfoca en las diferentes tipos de actividades

directivas:

Administracion para las operaciones en mantenimiento.

Administracion para las tecnologias en mantenimiento.
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1.11  Metodologia

1.11.1 Poblacioén

La poblacion con la que podemos trabajar en esta investigacion son
los datos de registro de la subutilizacion de maquinas grandes y
pequefias y los tiempos muertos. La informacion documentada de fallas
de maquinas, subutilizaciones de las maquinas grandes y pequefas y los
tiempos muertos. También se puede tomar en consideracion los
consumos de energia eléctrica, agua, gas GLP; que ha tenido el hotel en

el Ultimo afo; y haciende a 144 registros en periodo en estudio.

1.11.2 Tamarfo de la muestra

El tamafio de la muestra es igual al tamafio de la poblacién que
estd comprendida en 20 registros por mes y 144 anual. De los cuales se

analiza los datos totales generados mensualmente.

1.11.3 Tipo de investigacion

El tipo de investigacion es descriptiva y explicativa; porque precisa
las variables de los costos de los tiempos muertos y suministros de
energia y explicativa, porque a la informacion existente, se aplicara la
metodologia de TPM (Mantenimiento productivo total), a la maquinaria

instalada en el area de lavanderia.

1.11.4 Alcance de investigacién

El alcance de esta investigacion es disefiar un modelo de gestion
basado en la metodologia TPM; para mejorar y cambiar el proceso de
mantenimiento de las maquinas del area de lavanderia de tal manera que
se eliminen la subutilizacién de las mismas y tiempos muertos en la

produccion.
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1.12  Tipo de observacion.

La observacion se va a realizar de forma indirecta. La informacion ha
sido generada por reportes diarios, elaborado por el supervisor e
ingresados como datos en tablas informaticas por el jefe del

departamento de mantenimiento.

1.13 Laempresa

El hotel en cuestion es un hotel que tiene ya 40 afios en el mercado,
con un gran numero e habitaciones para alojar a la mayor cantidad de
huésped, a pesar de las dificultades por la competencia que ha surgido en
los ultimos afios por los grande hoteles construidos Ultimamente. Se

mantiene dando servicios.

Por ser un hotel iconos por su inicio en la ciudad de Guayaquil. Por

Su ubicacion geogréfica.

Toda empresa pasa por dificultades econémicas sobre todo en el
altimo afio donde el ecuador ha pasado por grandes probleméaticas; como
el terremoto de 7.8 grados en escala de Richter, y un desplome en los
precios del petrdleo. Sin lugar a dudas han sido situaciones externas al
hotel que ha marcado una baja en sus ingresos econémicos, sin embargo
se sigue avanzando gracias a las alianzas estratégicas realizas o0 en

proceso, para mejorar la competitividad.

1.13.1 Vision de la empresa.

Lograr un liderazgo dentro del grupo de hoteles del mismo nivel.
Tenemos la vision de ser el mejor hotel en nuestro medio, y como tal
ubicarnos como el preferido de nuestros turistas. La calidad de servicio
estd basada en los afios de experiencia adquiridos por los propietarios,

socios y trabajadores.
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1.13.2 Misién de la empresa.

Llegar a convertirse en la compafia hotelera mas acogedora del
Ecuador y del mundo al crear experiencias placaenteras para los
huéspedes, oportunidades significativas para los miembros del equipo,
alto valor para los propietarios y generar un impacto positivo en nuestras

comunidades hoteleras.
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2.1 Situacion actual de la empresa.

El Hotel, esta tomando en consideracion la ineficiencia actual de las
maquinas de lavado, el cual estd afectando notoriamente el nivel de

atencion al cliente en reposicion de lenceria.

2.2 Descripcién del proceso

El area de investigacion para nuestro estudio se centra en la
lavanderia cuyas maquinas utilizadas son lavadoras, las cuales nos
permite lavar toda clase de ropa y que se las utiliza frecuentemente para
lavar sabanas y colchas.

Recoleccion de lenceria.

Las camareras se encargan de recolectar las lencerias utilizadas en

las habitaciones; el peso varia de acuerdo a la habitacién.

El abastecedor de camareras; recoge un promedio minimo de 330
sabanas, 495 toallas, y 330 forros de almohada, alrededor de 33 colchas
= 40 Ib y 33 cortinas = 40 Ib, como minimo; lo que equivale al (90% de
ocupaciéon de habitaciones) que son 183 habitaciones diarias ocupadas,

significa que diariamente se recogen un total de1650 Ib.

Sin embargo la cantidad cambia de acuerdo al % ocupacién ya que
hay una relacién directamente proporcional; con ciertas variaciones por la

dinamica natural de las actividades.
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Clasificacién de lenceria.

Una vez recolectadas son depositadas en el area de lavanderia la
cual se encargan de clasificarlas para el proceso de lavado. Toda esa
cantidad de ropa ingresa al area separada en tres carritos: sabanas,
toallas y fundas de almohadas.

Lavado de lenceria.

En el proceso de lavado ingresa la lenceria clasificado de acuerdo al

color por procedimientos internas de la empresa.

Personal de lavanderia (femenino) toma esa ropa en canastillas
pequefias para luego ingresarlas a las lavadoras pequefias y grandes de
acuerdo a su capacidad. Los tiempos de lavado son 60 min, para la
maquina pequefiay de 45 min, para la maquina grande.

Secado de lenceria.

El proceso de secado se lo realiza inmediatamente después del
proceso de lavado. El area cuenta con 2 secadoras automaticas. Después
del proceso de secado inmediatamente la lenceria es trasladada al area
de planchado.

Luego que termina el ciclo en la maquina grande se saca las
sabanas en carro pequefio y se pasa a las secadoras. Ahi se realiza la
carga de las sabanas en la secadora grande de 50 a 75 Lb, se programa
el tiempo de 60 min (carga completa) en esta maquina si podemos

programar manualmente el tiempo de secado de acuerdo a la carga.

Rodillo de planchado.

Despues que las sabanas salen de la secadora, las operadoras las

doblan y las van colocando en el rodillo planchador (solo sabanas) y
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forros de almohadas; las toallas solo se doblan y todo esto pasa y se
organiza en las perchas.

Despacho o recepcion.

Finalmente esta lenceria limpia lista para su utilizacién es llevada y
despachada al area de servicio, solo cuando la ocupacién es baja se
perchan. Pero cuando la ocupacién es alta pasa directamente al servicio

de las camareras

2.2.1 Flujo del proceso.

A continuacion se detalla el proceso actual mediante el diagrama de

flujo.

DIAGRAMA N° 1
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

RECOLECCION DE LENCERIA

RECOPILACION EN AREA DE LAVANDERIA

PROCESO DE LAVADO

PROCESO DE SECADO

PROCESO DE PLANCHADO

DESPACHO O PERCHADO

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson
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2.3 Analisis de produccion.

2.3.1 Capacidad de produccion.

Es importante el buén funcionamiento de estas maquinas ya que una
falla inesperada de la misma ejerce una afectacion directa en la
prestacion del servicio. A demas de las pérdidas econémicas que incurre

por el costo que se genera en el lavado con empresas externas.

El hotel cuenta con 183 habitaciones de la cuales, tiene un promedio
de generaciéon de lenceria utilizada de 10 libras por habitacion y se
trabajan 30 dias. Con estos datos se obtiene la capacidad nominal de

produccion de lenceria que seria huestra materia prima a procesatr.

183 habitaciones x 14Lb x 30 dias = 76.860 Ib/Mes

Capacidad mensual de recoleccién de lenceria.

En la tabla Ne 1 se especifica la cantidad de camareras que tiene el
hotel, las tareas a ellas encomendadas que corresponden a 15
habitaciones diarias de 8 horas. De esta informacion se determina la
cantidad de habitaciones que se pueden limpiar diariamente, la cantidad
de ropa que se libera de este proceso y el % que corresponde en relacion
con la cantidad de habitaciones que tiene el hotel disponible diariamente.

TABLA N° 1
CAPACIDAD NOMINAL DE RECOLECCION DE LENCERIA
OPERADOR HABITACIONES TOTAL (Lb/dia) | TOTAL (Lb/Mes)
11 Camareras 183 1.650,00 49.500,00

OBSERVACIONES: Deciamos anteriormente que el equipo de camareras con una
ocupacion del 90 %, estaria recogiendo alrededor de 330 sabanas, 495 toallas, 330
fundas de almohadas, 33 colchas y 33 cortinas de bafios. Lo que nos daria una
cantidad de 1.650 Ib / dia. Listas para ser procesadas en el area de lavanderia,
entonces mensualmente tendriamos 1.650 x 30 dias=49.500 Ib/mes

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson
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Entonces la capacidad nominal de la recoleccion de lenceria (equipo

de camareras) sera de 49.500 Ib/Mes.

A continuacion se presenta en la siguiente tabla el promedio de

recoleccion de lenceria mensual, el % de rendimiento y el % de saturacion

en relacion a la capacidad nominal. La capacidad mensual nominal es de
49.500 Lb/Mes y se la obtiene de la tabla N°1.

TABLA N° 2
CAPACIDAD MENSUAL REAL DE RECOLECCION DE LENCERIA
PROMEDIO DE TOTAL DE
LEsEs TAES\I%LUEACLC(R';‘ i RASAADAS T | ST
ENERO 67.200 86 326 36%
FEBRERO 74.400 121 361 50%
MARZO 52.320 14 254 6%
ABRIL 51.600 10 250 4%
MAYO 50.400 4 244 2%
JUNIO 68.400 92 332 38%
JULIO 57.600 39 279 16%
AGOSTO 63.600 68 308 28%
SEPTIEMBRE 61.200 57 297 24%
OCTUBRE 55.200 28 268 12%
NOVIEMBRE 53.280 18 258 8%
DICIEMBRE 72.000 109 349 45%
727.200

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

Capacidad mensual del proceso de lavado.

Actualmente el area cuenta con 5 lavadoras (2 grande y 3

pequefas), 3 secadoras y dos rodillo planchador el cual presentamos la

capacidad nominal de la cada una de las maquinas continuacion.
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TABLA N° 3
CAPACIDAD DE LAS MAQUINAS

2 LAVADORA | 3 LAVADORA | 1 SECADOR | 2 SECADOR
DETALLE GRANDE PEQUENA Grande Pequefia 2 RODILLO

CAPACIDAD (L/HORAS) 50 30 75 50 240

Ciclo de trabajo

(minutos) 45 60 60 60 60

Fuente: Investigacién Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

Capacidad nominal mensual de Lavadora grande

Se parte de la tabla N°3, que son las capacidades de las lavadoras.

;\

6 fmutos 50 Lb
Hora nutos

Prod / Hor

= 66,67 Ib/Hora

2822 = 533.33 Ib/Dia

Prod / Diatia=——

la

\f\

mes

Prod / Menmﬁ%ﬂ@/;jw/: 15.999,90 Ib/Mes

Entonces se estima una capacidad nominal en lavadoras grandes de
16.000 Ib/Mes.

Capacidad nominal mensual de Lavadora Pequeiia

*\

6 inmutos 30Lb
Prod / Hora= — MOS = 30 Ib/Hora
Prod / Diauaréj*"’j{/fi%:/—/ 240 Ib/Dia

mes

Prod / Menmﬁgﬂﬂ@;b/z/ 7.200 Ib/Mes

Para una lavadora pequefia se obtuvo la capacidad nominal de
7.200 Ib/Mes. Como son 3 lavadores entonces 21.600 Lb/Mes.
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Para obtener la capacidad nominal del proceso de lavado, se debe
considerar la cantidad de lavadoras que se cuenta en el area de proceso
de lavado. Actualmente se cuenta con una grande en buenas condiciones
y 3 pequefas, entonces se suman las capacidades y se obtiene la

capacidad nominal de lavado se le estima en 37.600 Lb/Mes.

Capacidad mensual de produccién real de lavadoras.

A continuacién se presenta en la siguiente tabla el promedio de
lavado mensual, el % de rendimiento y el % de saturacion en relacion a la
capacidad nominal. Donde la capacidad nominal del proceso de lavado es
de 37.000 Lb/Mes y 240 horas normales.

TABLA N° 4
CAPACIDAD MENSUAL REAL DE LAVADORAS
LAZQI/DA?ISQS LAYADD RS RIE0) TOTAL HORAS % %
ESE PROMEDIO UE';T\AFI;'TS?I"_E)D'O MENSUAL (Lb) | EXTRAS | RENDIIIE SATUSAC'O
DIARIO (Lb)
ENERO 130 150 67.200 | 189 79%
FEBRERO 140 170 74400 | 235 98%
MARZO 120 98 52320 |94 39%
ABRIL 95 120 51.600 |89 37%
MAYO 90 120 50400 |82 34%
JUNIO 150 135 68.400 | 197 82%
JuLIO 130 110 57.600 | 128 53%
AGOSTO 120 145 63.600 | 166 69%
SEPTIEMBRE 135 120 61200 | 151 63%
OCTUBRE 120 110 55200 | 112 47%
NOVIEMBRE 105 117 53280 | 100 42%
DICIEMBRE 175 125 72.000 | 220 91%
727.200

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson
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Capacidad nominal mensual del proceso de secado

Se toma como referencia los datos de la tabla N°3, la cual expresa la
capacidad de las secadoras, la que tienen el mismo tiempo de ciclo de

maquinado.

Capacidad nominal mensual de secadora Grande.

\5

Prod / Hora=22mtos _ _ 75 _ 75 |h/HORA

Hora tnutos

a
Dia

Prod / Diatia—= =— 600 |b/Dia

1
Il
I|U\‘1
=
[y

mes

Prod / Menmﬁg@;b/z/ 18.000 Ib/Mes

Capacidad nominal mensual de secadora pequeiia.

\5

Prod / Horg=2mmtos _ _ 30Lb . _ 50 |h/HORA

Hora inutos

Prod / Diauarfﬁf)‘j;‘{/fl%z/—/ 400 Ib/Dia

Prod / Menmﬁg@;b/{ 12.000 Ib/Mes

mes

Entonces se suman las capacidades nominales mensuales para
obtener la capacidad total del proceso de secado, actualmente se tiene
una secadora grande y dos pequeias. Esto suma 42.000 Ib/Mes, con este
valor nominal se puede obtener el rendimiento mensual del proceso de

secado.
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Capacidad mensual de produccién real del proceso de secado.

A continuacion se presenta en la siguiente tabla el promedio de
secado mensual, el % de rendimiento y el % de saturacién en relacion a la
capacidad nominal. Donde la capacidad nominal de secado es de 42.000
Lb/Mes.

TABLA N° 5

CAPACIDAD MENSUAL DE SECADO
MESES CECADO MENSUAL HORAS | TOTAL DE HORAS % %

(Lb) EXTRAS TRABAJADAS RENDIMIENTO | SATURACION
ENERO 67.200 144 384 60%
FEBRERO 74.400 185 425 77%
MARZO 52.320 59 299 25%
ABRIL 51.600 55 205 23%
MAYO 50.400 48 288 20%
JUNIO 68.400 151 391 63%
JULIO 57.600 89 329 37%
AGOSTO 63.600 123 363 51%
SEPTIEMBRE 61.200 110 350 46%
OCTUBRE 55.200 75 315 31%
NOVIEMBRE 53.280 64 304 27%
DICIEMBRE 72.000 171 411 71%
TOTAL 727.200

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

Capacidad nominal mensual del proceso de planchado (rodillo

planchador).

Se toma como referencia la tabla N°3, la capacidad del rodillo para

planchar es de 240 Ib en 60 minutos.

utos 240 Lb
nut

Prod / Hor = 240 Ib/Hora

OLb

Prod / Dlawj;/ 1.920 Ib/Dia

mes

Prod / Menm@e@aw/f 57.600 Ib/Mes
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Capacidad mensual de produccién real del proceso de planchado

(rodillo planchador).

A continuacién se presenta en la siguiente tabla el promedio de

planchado mensual, el % de rendimiento y el % de saturacion en relacion

a la capacidad nominal. Tomando en consideracion las horas normales de

240 horas y la capacidad nominal de planchado es de 57.600 Ib/Mes.

TABLA N° 6

CAPACIDAD MENSUAL DE PLANCHADO
e ;Egg'LEE%glgﬁ HORAS | TOTAL DE HORAS % %

MENSUAL (Lb) EXTRAS TRABAJADAS RENDIMIENTO | SATURACION
ENERO 67.200 40 280 17%
FEBRERO 74.400 70 310 29%
MARZO 52.320 22 262 9%
ABRIL 51.600 25 265 10%
MAYO 50.400 30 270 13%
JUNIO 68.400 45 285 19%
JULIO 57.600 240 0%
AGOSTO 63.600 25 265 10%
SEPTIEMBRE 61.200 15 255 6%
OCTUBRE 55.200 10 250 4%
NOVIEMBRE 53.280 18 258 8%
DICIEMBRE 72.000 60 300 25%
TOTAL 727.200

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

2.4 Andlisis del problema.

Con ayuda de los cuadros obtenidos en el analisis de produccion, se

realizara un resumen de la ineficiencia del area de lavado, por motivo de

no tener todo el equipo operativo la cual se expresa a continuacion.




TABLA N° 7
RESUMEN DE INEFICIENCIA DE LA LINEA DE LIMPIEZA DE LENCERIA

ENERO 67.200 17.700 86 36% 29.600 189 79% 25.200 144 60% 9.600 40 17%
FEBRERO 74.400 24.900 121 50% 36.800 235 98% 32.400 185 77% 16.800 70 29%
MARZO 52.320 2.820 14 6% 14.720 94 39% 10.320 59 25% (5.280) 22| 91% 0%
ABRIL 51.600 2.100 10 4% 14.000 89 37% 9.600 55 23% (6.000) 25| 90% 0%
MAYO 50.400 900 4 2% 12.800 82 34% 8.400 48 20% (7.200) 30| 88% 0%
JUNIO 68.400 18.900 92 38% 30.800 197 82% 26.400 151 63% 10.800 45 19%
JULIO 57.600 8.100 39 16% 20.000 128 53% 15.600 89 37% - 0| 100% 0%
AGOSTO 63.600 14.100 68 28% 26.000 166 69% 21.600 123 51% 6.000 25 10%
SEPTIEMBR

E 61.200 11.700 57 24% 23.600 151 63% 19.200 110 46% 3.600 15 6%
OCTUBRE 55.200 5.700 28 12% 17.600 112 47% 13.200 75 31% (2.400) 10| 96% 0%
NOVIEMBRE 53.280 3.780 18 8% 15.680 100 42% 11.280 64 27% (4.320) 18| 93% 0%
DICIEMBRE 72.000 22.500 109 45% 34.400 220 91% 30.000 171 71% 14.400 60 25%

Fuente: Investigacion Indirecta

Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

TE 09IDOJOPOISN OB
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Como se puede observar el porcentaje mayor de ineficiencia y las
horas extras se encuentran en el proceso de lavado, siendo esta nuestro
cuello de botella se genera por falta de maquinaria operativa. Entonces

esta absorbe el porcentaje de ineficiencia de la linea total.

Capacidad de ropa a lavar y saturacion.

Se presenta en la tabla a continuacion una recopilacion, de la ropa
generada a lavar y la saturacion mensual y su recuperacion debido a baja
ocupacién de habitaciones. ElI promedio normado de capacidad de la
linea de limpieza de lenceria (60.600 Ib/horas), se la obtiene de la suma
de todas lencerias mensuales generadas para lavar y se le divide para los

12 meses en el ano.

TABLA N° 8

ACUMULADO DE SATURACION

. LENCERIA GENERADA MENSUALMENTE % % SATURACION
(Lb/Mes) SATURACION ACUMULADA

ENERO 67.200 0,11 0,11
FEBRERO 74.400 0,23 0,34
MARZO 52.320 (0,14) 0,20
ABRIL 51.600 (0,15) 0,05
MAYO 50.400 (0,17) (0,12)
JUNIO 68.400 0,13 0,01
JULIO 57.600 (0,05) (0,04)
AGOSTO 63.600 0,05 0,01
SEPTIEMBRE 61.200 0,01 0,02
OCTUBRE 55.200 (0,09) (0,07)
NOVIEMBRE 53.280 (0,12) (0,19)
DICIEMBRE 72.000 0,19
TOTAL 727.200

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

Insumos requeridos

A continuacién se presentan los insumos requeridos por el
porcentaje de saturacion. El acumulado se la obtiene de la diferencia
entre la lenceria generada y la capacidad nominal del proceso de lavado.
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TABLA N° 9
INSUMOS REQUERIDOS
LENCERIA
GENERADA % COSTO DE COSTO DE
MENSUALMENT SATURACIO INSUMO INSUMO POR
Meses E (Lb/Mes) ACUMULADO N TOTAL SATURACION
Enero 67.200 29.600 79% | 61.094 48.095
Febrero 74.400 36.800 98% | 67.761 66.319
Marzo 52.320 14.720 39% | 47.647 18.653
Abril 51.600 14.000 37% | 46.936 17.476
Mayo 50.400 12.800 34% | 45.934 15.637
Junio 68.400 30.800 82% | 62.338 51.064
Julio 57.600 20.000 53% | 52.496 27.923
Agosto 63.600 26.000 69% | 57.918 40.050
Septiembr
e 61.200 23.600 63% | 55.777 35.009
Octubre 55.200 17.600 47% | 50.216 23.506
Noviembre 53.280 15.680 42% | 48.503 20.227
Diciembre 72.000 34.400 91% | 65.619 60.035
TOTAL 727.200 423.994
Fuente: Investigacién Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson
GRAFICO N° 1
COSTO DE INSUMO POR SATURACION
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Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson
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Costo de incremento de mano de obra directa.

El costo de incremento de mano de obra directa son las horas
empleadas adicionales para poder lavar la ropa saturada (horas extras),
esto se obtuvo en la tabla N°4, estas horas se la multiplica por el factor de
mi costo por hora y obtenemos el incremento, la cual detallamos a

continuacion.

TABLA N° 10
COSTO DE INCREMENTO DE MANO DE OBRA DIRECTA
MESES SRR O P WSReS CORADE | COSTO DE MANO DE
e EXTRAS S OBRA DIRECTA($)

ENERO 67.200 189 1,56 205
FEBRERO 74.400 235 1,56 366
MARZO 52.320 94 1,56 147
ABRIL 51.600 89 1,56 139
MAYO 50.400 82 1,56 127
JUNIO 68.400 197 1,56 307
JULIO 57.600 128 1,56 199
AGOSTO 63.600 166 1,56 259
SEPTIEMBRE 61.200 151 1,56 235
OCTUBRE 55.200 112 1,56 175
NOVIEMBRE 53.280 100 1,56 156
DICIEMBRE 72.000 220 1,56 343
TOTAL ANUAL 727.200 1.762 $ 2.748

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

En el afio 2017 se calculdé $ 2.748,00 dblares americanos por rubro

de horas extras.
Costo de parada no programada
Las horas de parada no programadas, se la estima en funcion del

costo que nos representa la reparacion de las maquinas tomando en

consideracion que aumenta el valor debido a ciertas piezas importadas.




TABLA N° 11

MANO DE OBRA INDIRECTA
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MESES  [IMPORTACION DE REPUESTOS | COSTO DE REPARACION

ENERO s

FEBRERO Sl S 4.000,00

MARZO

ABRIL

MAYO Sl $ 3.000,00

JUNIO

JULIO

AGOSTO NO S 1.250,00

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE | NO $ 1.000,00

DICIEMBRE | S| $ 2.800,00
TOTAL ANUAL S 12.050,00

Fuente: Investigacién Indirecta

Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

Esta contratacion exterior de servicios de reparacion es mi mano de

obra indirecta, por lo tanto anualmente se obtuvo un valor de $ 15.182,26

dolares

2.5

americanos.

Impacto econémico.

Para poder estimar el impacto econdmico se recopilara el costo de

fallas de maquinarias, el costo de la saturacion que se convierte en la

subutilizacién que sufren las lavadoras por el incremento de lenceria a

lavar y el costo por pago de horas extras por exceso Yy saturacion de

lenceria.
TABLA N° 12
IMPACTO ECONOMICO
VESEe COSTO DE MANO DE OBRA COSTO DE MANO DE OBRA %
INDIRECTA DIRECTA($) SATURACION

ENERO $ $ 294,74 79%
FEBRERO $ 4.000,00 $ 366,43 98%
MARZO $ $ 146,57 39%
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ABRIL $ $ 139,40 37%
MAYO $ 3.000,00 $ 127,46 34%
JUNIO $ $ 306,69 82%
JULIO $ $ 199,15 53%
AGOSTO $ 1.250,00 $ 258,89 69%
SEPTIEMBRE | ¢ S 235,00 63%
OCTUBRE | ¢ $ 175,25 A7%
NOVIEMBRE | ¢ 1.000,00 $ 156,13 42%
DICIEMBRE | ¢ 2.800,00 $ 342,54 91%
TOTAL $ 12.050,00 $ 2.748,26

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson
Entonces obtenemos un valor que representa el impacto econémico

anualde $ 14.798,26 dolares americanos.

2.6 Diagnostico.

Para el costo de mano de obra indirecta por el porcentaje de
saturacion fue de $ 12.050,00 y de $ 2.748,26 para mano de obra
directa, es muy visible que el valor por contratacion exterior constante de
reparacion de lavadoras resulta ser el valor mas representativo por tal
motivo es el de mayor prioridad. Pero para toma en consideracion la suma
de los dos valores para la relacion costo beneficio, este valor se convierte

en el beneficio a obtener ($ 14.798,26 ddlares americanos).




CAPITULO Il
PROPUESTA Y EVALUACION ECONOMICA

3.1 Propuesta.

3.1.1 Planteamiento de alternativas de solucién a problemas

El planteamiento de alternativas esta enfocado en mejorar el costo
recurrente por mantenimiento correctivo (contratacion de servicios
externos), ademas del costo de las horas extras asumidas por el hotel por

saturacion de lenceria a lavar, por tal motivo se planteara lo siguiente:

Alternativa A:

Se procedera a realizar un manual de procedimiento de TPM

(Mantenimiento preventivo total), la cual esta especificada a continuacién:

Manual de procedimiento para el TPM (Mantenimiento preventivo
total).- En este procedimiento intervienen varios tipos de mantenimiento
para lograr un trabajo 6ptimo en el area a desempefarse, mencionadas a
continuacion. Ver ANEXO N° 10

e Mantenimiento planeado.

¢ Mantenimiento basado en el tiempo (TBM)

e Mantenimiento basado en las condicion (CBM)
¢ Mantenimiento de averias (BM)

e Mantenimiento preventivo

e Mantenimiento de mejoras

Se debe realizar la implementacién con una guia de procedimientos,

para poder lograr dicho objetivo, logrando la mejora. Ver ANEXO N° 11
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Plan maestro de requerimientos.- Debe existir un plan maestro de
requerimientos para controlar los insumos requeridos por acumulacion o

saturacion de lenceria.

Alternativa B:

Compra de equipo de lavado (Dos lavadoras grandes y una
secadora), se incluira la contratacion de personal para la manipulacion de
dichas maquinas. Ver ANEXO N° 20

Alternativa C:

Contratacion de nueva empresa de mantenimiento correctivo, para

reparacion urgente de maquinas lavadoras. Ver ANEXO N° 21
3.1.2 Costos de alternativas de solucién.

Costo para alternativa A:

Se tomara en consideracion los siguientes valores.

TABLA N° 13
COSTO DE ALTERNATIVA A
Detalle | Manuales de Capacitacién | Plan maestro | Implementacién | Total
procedimientos | de personal de de TPM
de requerimiento
operadores
TPM |$ 1.000,00 $ 600,00 $ 800,00 |$ 3.000,00 |$ 5.400,00

Fuente: Investigacioén Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

Costo de alternativa B:

Para la siguiente alternativa se considera la compra de maquinas

lavadoras y el personal que va a operar y su respectiva capacitacion.

TABLA N° 14
COSTO DE ALTERNATIVA B
DETALLE CANT. | COST.UNIT CAPACITACION |TOTAL
LAVADORAS INDUST. 2| S 12.000,00 0| $ 24.000,00
SECADORAS INDUST. 1| $ 9.000,00 0| $ 9.000,00
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TRABAJADORES ‘ 3‘$ 375,00| $ 600,00| $ 1.725,00
TOTAL $ 34.725,00

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

Costo de alternativa C:

Este rubro comprende una nueva contratacion de empresa de

servicios de mantenimiento (york).

TABLA N° 15
COSTO DE ALTERNATIVA C
EMPRESA | COST.UNIT | CANT. HONORARIOS
YORK $ 4.000,00 2| $ 8.000,00

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

3.1.3 Evaluacion y seleccién de alternativa de solucion

En la seleccion de la mejor alternativa se contara con la ayuda de las
tablas de costos por alternativa, y la capacidad de las maquinas

operativas para poder comparar y realizar la seleccion.

TABLA N° 16
SELECCION DE ALTERNATIVA

DETALLE A B C

CAPACIDAD ACTUAL 21.600 Ib/Mes

CAPACIDAD PROPUESTA 53.600 Ib/Mes 53.600 Ib/Mes | 53.600 Ib/Mes

CANTIDAD DE LAVADORAS 6 6 6

COSTO DE ALTERNATIVAS | $ 5.400,00 | $ 34.725,00 | $ 8.000,00
Fuente: Investigacioén Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

Como podemos observar la propuesta A, es la mejor opcién ya que

se tiene la misma capacidad a un menor costo.
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3.2 Evaluacion econdmicay financiera.
3.2.1 Plan deinversién y financiamiento.

Se realizara un préstamo para poder solventar y asumir el costo por

el proyecto propuesto.

TABLA N° 17
DATOS PERTINENTES

VARIABLES MONTO OBSERVACIONES
MONTO 5.400,0
PLAZO 12,0 | meses

INTERES 14% | mensual

FECHA INICIO 05-ene-18

Periodo de gracia 3,0 | meses

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

TABLA N° 18
AMORTIZACION DEL PRESTAMO
CAPITAL

MENSUAL VENCIMIENTO _INICIAL _INTERES _CAPITAL DIVIDENDO
0 05-ene-18 5.400,0 63,0 63,0
1 04-feb-18 5.400,0 63,0 63,0
2 06-mar-18 5.400,0 63,0 63,0
3 05-abr-18 5.400,0 63,0 572,5 635,5
4 05-may-18 4.827,5 56,3 579,2 635,5
5 04-jun-18 4.248,2 49,6 586,0 635,5
6 04-jul-18 3.662,3 427 592,8 635,5
7 03-ago-18 3.069,4 35,8 599,7 635,5
8 02-sep-18 2.469,7 28,8 606,7 635,5
9 02-oct-18 1.863,0 21,7 613,8 635,5
10 01-nov-18 1.249,2 14,6 621,0 635,5
11 01-dic-18 628,2 7,3 628,2 635,5
12 31-dic-18 0,0 0,0 635,5 635,5
508,9 6.035,5 6.544,4

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson

3.2.2 Evaluacion financiera (Coeficiente beneficio/costo, TIR, VAN,

Periodo de recuperacion del capital)

Con ayuda del flujo de caja se realizara la evaluacion financiera



TABLA N° 19
EVALUACION FINANCIERA

FLUJO DE CAJA

MESES

CONCEPTO INVERSION | ENERO FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
FUENTES 12.400,00 | 12.600,00 | 10.000,00 | 8.000,00 | 6.500,00 | 11.700,00 | 9.500,00 | 7.600,00 8.780,00 9.000,00 8.200,00 11.300,00
RECURSOS EXTERNOS
RECURSOS PROPIOS
PRESTAMO 5.400,00
UTILIDAD OPERACIONAL 7.000,00 | 12.600,00 | 10.000,00 | 8.000,00 | 6.500,00 | 11.700,00 | 9.500,00 | 7.600,00 8.780,00 9.000,00 8.200,00 11.300,00
USos 6.408,50 3.395,30 3.355,00 | 3.959,54 | 3.936,29 4.016,89 | 3.982,79 | 3.953,34 3.971,63 3.975,04 3.962,64 4.010,69
CAPITAL DE OPERACION 3.000,00
COSTO DE ADMIN Y VENTA 3.300,00 3.200,00 3.200,00 | 3.200,00 | 3.200,00 3.200,00 | 3.200,00 | 3.200,00 3.200,00 3.200,00 3.200,00 3.200,00
INTERES - - - 63,00 56,32 49,56 42,73 35,81 28,81 21,73 14,57 7,33
Amortizacion - - - 572,54 579,22 585,98 592,81 599,73 606,73 613,81 620,97 628,21
REP.UTILIDAD 3,50 6,30 5,00 4,00 3,25 5,85 4,75 3,80 4,39 4,50 4,10 5,65
IMP. A LA RENTA 105,00 189,00 150,00 120,00 97,50 175,50 142,50 114,00 131,70 135,00 123,00 169,50
FLUJO DE CAJA $ (5.400,00) 5.991,50 9.204,70 6.645,00 | 4.040,46 | 2.563,71 7.683,11 | 5.517,21 | 3.646,66 4.808,37 5.024,96 4.237,36 7.289,31
TIR 24%
VAN $17.729,11

Fuente: Investigacion Indirecta
Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson
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Analisis costo beneficio.

Propuesta 42

Para este analisis se tomara la siguiente formula de relacion.

Relacion costo/beneficio=

FLUJO NETO PROMEDIO_$ 5.554,36 _

COSTO proyecto

~ 5.400,00

3.3 Programacion para puesta en marcha.

1,03

3.3.1 Planificacion y Cronograma de implementacién.

Para la implementacién del TPM, se seguir4 el siguiente

cronograma de las actividades a realizarse.

CUADRO N° 1
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDADES

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

ENERO

FEBRERO

Recopilacion de informacién

X

Andlisis del proceso actual

X

Analisis de alternativas de

propuestas

X

Evaluacion econémica de propuesta

Presentacion del proyecto al gerente

de planta

Aceptacion del proyecto

Financiamiento del proyecto

Mantenimiento planeado.

Mantenimiento basado en el tiempo
(TBM)

Mantenimiento basado en las
condicién (CBM)

Mantenimiento de averias (BM)

Mantenimiento preventivo

Mantenimiento de mejoras

Planificacion de plan maestro de

requerimientos

Capacitacion del personal operativo

Autorizacion e implantacion de TPM

Puesta en marcha TPM

Fuente: Investigacioén Indirecta

Elaborado por: Cetre Palacio Gilberto Rovinson




3.4

3.4.1
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Conclusiones y recomendaciones.

Conclusiones

Para resolucién del proyecto se deja a consideracion las

siguientes conclusiones.

3.4.2

Se determind una capacidad normada de lenceria recogida
60.600 Ib/Mes, para las 183 habitaciones.

Se estim6 el cuello de botella para la linea siendo esta el
proceso de lavado con un promedio en porcentaje de
saturacion anual de 61%.

Se calcul6 $ 2.748,00 dblares americanos por rubro de horas
extras.

Se obtuvo un valor de $ 15.182,26 do6lares americanos, por
contratacion de servicios de mantenimiento exteriormente.

Se determindé un valor anual de $ 14.798,26 ddlares
americanos como impacto econémico.

Se obtuvo wuna relacion de costo beneficio de 1,03

determinando que es rentable el proyecto.

Recomendaciones

Se deja a consideracion las siguientes recomendaciones:

Se recomienda implementar el proceso de TPM.

Se recomienda capacitar al personal previo a la
implementacion del proyecto.

Se recomienda realizar manuales de procedimientos de
respectiva implementacion.

Se recomienda actualizar y registrar peso de lenceria diaria

para evaluaciones posteriores.



Propuesta 44

Se recomienda llevar registros de consumo de insumos con la
aplicacion de un plan maestro de requerimientos.
Se recomienda hacer nuevas evaluaciones de saturacion o

rendimiento con la nueva implementacion.



ANEXOS
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ANEXO N° 1
HERRAMIENTAS DE TPM.

Jishu Hozen (JH) Ireland and Dale (2001), Badiger et al. (2007), Ahuja and
Kumar (2009), and Saravanan (2012)

Kobetsu Kaizen (KK) | Ireland and Dale (2001), Van der Wal and Lynn (2002),
Badiger et al. (2007), Ahuja and Kumar (2009), Ohunakin and
Leramo (2012), and Saravanan (2012)

Planned Maintenance | Ireland and Dale (2001), Van der Wal and Lynn (2002), and
(PM) Saravanan (2012)

Quality Maintenance | Ireland and Dale (2001), Van der Wal and Lynn (2002), and
(QM) Saravanan (2012)

Safety, Health and Ireland and Dale (2001), Badiger ef al. (2007), Ahuja and
Environment (SHE) | Kumar (2009), and Saravanan (2012)

Office TPM [reland and Dale (2001) and Saravanan (2012)
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ANEXO N° 2

DESCRIPCION DE LAS HERRAMIENTAS TPM

Table 2: Description/Importance of the Selected TPM Tools

Tool Name Description
15 Seird Distinguishes between wanted and unwanted items and
eliminates the latter.
15 Seiton Keeping workplace in order.
35 Seiso Keeping workplace clean.
45 Sieketsu Standardize clean-up procedure.
535 Shiktsuke Maintaining the 35.

Kobetsu Kaizen

Continuous Improvement.

Jishu Hozen

Autonomous maintenance (Kaizen and group activities)
performed by equipment operators after they are trained and
made ‘equipment skilled'.

Planned Maintenance

Establishment of a planned maintenance (predictive, preventive
and productive maintenance) system to increase maintenance
efficiency.

Quality Maintenance

Complete removal of faults from the machine.

SHE

All activities to achieve and maintain zero accidents.

Education and Training

Establishment of training courses to bridge the skill gaps of
employees.

Office TPM

PM activities (55, Kaizen, Jishu Hozen, etc.) in administrative
and support departments.

Why Why Analysis

Ask ‘Why' as many times until the answer of the problem is
obtained.

Pareto Chart

Measures the frequency of occurrence of an event.

3W 1H/M6W ZH

Why?, What?, Where?, When?, Who? Whom? How? How much?
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ANEXO N° 3

LAVADORA GRANDE

ESPECIFICACIONES

TECNICAS
Equi LAVADORAS CENTRIFUGADORAS
uipo

qadip WWW. UNIMAC. COM

Modelo: UWGOM20010001 | Serie # M1098138158
Sistema eléctrico
Motor: Afo: 2014 Amperio: 4 HP
Vol / Hz 208-240/ 60 voltios trifasicos
KWH (4*746*8)/100= 23,872
Sistema mecanico
carga de 50 Lb /[HORAS = # de sabanas 50;
trabajo cada sabana pesa 1,045 Ib
Clclo_de 45 Minutos
trabajo
Sistema hidraulico
Consumo ,
H20 / ciclo 24 /90.84 Galones/Litros
Detergente / 250 Gm
ciclo
Cloro /ciclo | 0.33 Litros
OBSERVACIONES: En la secadora grande. Esta cantidad de ropa
de secaria en 45 min. Nota: cada sabana pesa 1.045 |b. Y cada
toalla pesa 0.935 Ib
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ANEXO N° 4
LAVADORAS PEQUENAS

ESPECIFICACIONES
TECNICAS
Equi LAVADORAS CENTRIFUGADORAS
quipo WWW. UNIMAC. COM
Modelo: UWGOM20010001 | Serie # M1098138158
Sistema eléctrico
Motor: Afo: 2014 Amperio: 4 HP
Vol / Hz 208-240/ 60 voltios trifasicos
KWH (4*746*8)/100= 23,872
Sistema mecanico
carga de 50 Lb / = # de sabanas 50; cada
trabajo sabana pesa 1,045 Ib
C'CIO. de 45 Minutos
trabajo
Sistema hidraulico
ﬁggsfg;go 24 /90.84 Galones/Litros
Detergente / 250 Gm
ciclo
Cloro /ciclo | 0.33 Litros
OBSERVACIONES: En la secadora grande. Esta cantidad de ropa de
secaria en 45 min. Nota: cada sabana pesa 1.045 Ib. Y cada toalla
pesa 0.935 |b
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ANEXO N° 5

SECADORA GRANDE

ESPECIFICACIONES

TECNICAS

Equipo

SECADORAS ALLIANCE LAUNDRY SISTEMS LLC
WWW. UNIMAC. COM

Sistema eléc

trico

Modelo: STB75CG Serie # OTCK0006002244
Motor: Ano: 2014 Amperio: 4.0; 0,33 HP
Vol/ Hz 208-240/ 60 voltios trifasicos

KWH (0.33*746*8) /1000 | 1,9893

Sistema mecanico

carga de 75 1 Libras / Horas

trabajo

C'C|0.de 60 Minutos.

trabajo

Sistema de gas

Presion 0.5 Psi

Imput / BTU/HR

Consumo

GLP 165000 Btu / Hora

OBSERVACIONES: En la secadora pequefia para 50 toallas se
demora 60 min. Y 15 min. Para las fundas de almohada. A toda carga

o full.
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SECADORA PEQUENA
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ESPECIFICACIONES TECNICAS

e —

——

= = e

SECADORAS ALLIANCE LAUNDRY SISTEMS LLC

EQUIPO | \\\ww. UNIMAC. COM

Sistema eléctrico

Modelo: | UTO50LRRQF6G2WO05 | Serie # 1503019854
Motor: Ano: 2014 Amperio: 4.0; 0,33 HP
Vol/ Hz 208-240 /60 voltios trifasicos

KWH (0.33*746*8) /1000 1,9893

Sistema mecanico

carga de

. 50 1 Libras / Horas (En seco)
trabajo
Clclo_de 60 Minutos.
trabajo
Sistema de gas

. MIN 10 Wc; MAX 13 .
Presion Psi

Wc

Imput / BTU/HR 130000 Btu/Hora
Consumo
GLP 165000 Btu / Hora

OBSERVACIONES: En la secadora pequefia para 50 toallas se
demora 60 min. Y 15 min. Para las fundas de almohada. A toda

carga o ful
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RODILLO PLANCHADOR
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ESPECIFICACIONES

TECNICAS

EQUIPO RODILLO PLANCHADOR CMV SHARPERFINISH
INC

Modelo: . _

GI50X66 Afio: 2014 | Serie # CMV17145NC

Sistema eléctrico

Vol / Hz 120/60 Voltios monofasico
Motor 0.33 Hp Amperio 7,9
i (0.33*746*8)
Kw-h 11000 1,969
Sistema mecanico
Cafg"?‘ de 240 Libras / horas = 240 sabanas
trabajo
C|c|o_de Continuo Horas
trabajo
Sistema de gas
Presion Psi
Imput 85000 BTU/HR
GLP m3/kg
Temperatura 1? 0-C/356 Grados centigrados <C/<F

OBSERVACIONES: El rodillo plancha sabanas y fundas de
almohadas. Las sabanas se las pones una por una y se demora
ente 15 a 20 seg. En pasar. En cambio las fundas de almohadas se
ponen una a lado de la otra mientras el rodillo esta girando.
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ANEXO N° 8
INSUMOS REQUERIDOS
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Recargos (horas) TOTAL
13 Fondo | vacacio | ap. Pat.
subtotal 14 sueldo IECE | SECAP | MENSUA
Operarios de _ Sueldo/me sueldo Reserva nes IESS L
Horario
lineas s 5% | 0% | 00%
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ANEXO N° 10
MANUAL DE PROCEDIMIENTO TPM PARA LAVADORAS

Ne | Seleccion y programacion de actividades

1.1 | El &rea de lavanderia tiene perdidas y la principal perdida
gue se evidencia es en las maquinas lavadoras, por
problemas técnicos (Mecanicos, eléctricos) esto hard que
se tenga que implementar TPM (Mantenimiento
productivo Total)

1.2 | Si se tiene claro los tipos de mantenimiento de acuerdo a la
metodologia TPM. Se podra administrar el departamento
de mantenimiento, porque en funcion de esta clasificacion
podremos destinar adecuadamente los recursos
econémicos dados por la empresa. Los tipos de
mantenimiento son los siguientes.

- Mantenimiento planeado

- Mantenimiento basado en el tiempo (TBM)

- Mantenimiento basado en las condicion (CBM)

- Mantenimiento de averias (BM)

- Mantenimiento preventivo

- Mantenimiento de mejoras

Establecimiento de las condiciones basicas

2.1 | La limpieza, lubricacion, y los ajustes, son béasicos para
gue un equipo opere de manera adecuada, si no hacemos
una de estas actividades basicas se presentaran los fallos;
en el presente trabajo investigativo se debe realizarle en
los equipos de lavanderia, especificadamente en nuestro
cuello de botella que son las lavadoras.

Cumplimiento de las condiciones de uso

3.1 | El equipo debe ser operado dentro de los limites de uso
gue son definidos en el momento de disefio y
construcciéon; deben respetarse sus parametros de
operacion ejemplo; tiempo de ciclo, capacidad de trabajo,
temperatura, voltaje, nominal etc. En este caso se sugiere
tomar las capacidades de lavadoras como limite de trabajo
para evitar sobrecarga y exponerla en sitio visible.

Restauracion del deterioro

4.1 | Es normal que los componentes de las maquinas tengan
desgaste natural, por lo que los operadores y técnicos
deben realizar los cambios periodicos de estos elementos
para evitar que colapsen y paren repentinamente. Planificar
el cambio de lo consumible de las lavadoras de acuerdo a
la vida util.

Puntos débiles de disefio

5.1 | Muchas fallas se dan porque en la fabricacion de los
equipos hay piezas que resultan con problemas de
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fabricacion. Los operadores y técnicos deben detectar
estos problemas potenciales para solucionarlos y alargara
la vida uatil del equipo; control e inspeccion del
funcionamiento de lavadoras llevando registros proactivos.

Conocimiento.

6.1

Muchas fallas de deben al desconocimiento del personal
operador Yy técnicos de mantenimiento en el momento de
realizar una tarea o identificar una anormalidad. Por eso
se debe capacitar al personal técnico y operadores. Anexo
N°17
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ANEXO N° 11
GUIA DE IMPLEMENTACION DE TPM

NO

Evaluar el equipo y comprender la situacion actual

11

El objetivo de este paso es que el personal de
mantenimiento entienda la situacion actual de los
equipos que estan bajo su responsabilidad dentro de
los cuales mencionamos como prioridad las lavadoras.
Para lo que es necesario realizar varias actividades que
las enumeramos a continuacion.

- Estructuracion del plan de Mantenimiento

- Registro de los equipos

- Establecer objetivos indicadores

Estructuracion del plan de mantenimiento

2.1

Una manera de hacer esto es endosandole a cada
técnico de mantenimiento sus roles y responsabilidades
especificas, esto hace que se tenga que asignar
técnicos para cada una de las arias. Anexo N°15

Luego gue se obtenga el inventario total de los equipos.
Los técnicos o equipo de trabajo (supervisor,
mecanicos, eléctricos, carpinteros, pintores,
refrigeracién y climatizacion), seran los que realicen las
actividades para implementar un mantenimiento
planificado que garantice confiabilidad en los equipos.
Supervisor.- Coordina las diferentes actividades a
realizarse para garantizar la estructuracion del plan de
mantenimiento (TPM). En el caso de nuestro estudio se
designara la responsabilidad al eléctrico y mecanico.

Registro de equipos

3.1

Cuando vya estda definida la estructura de
mantenimiento es necesario hacer el registro de los
equipos, que nos da una idea de los equipos que
vamos a administrar.

De tal manera que es necesario que cada técnico haga
su inventario de sus equipos que estan bajo su
responsabilidad y haga el registro anotando los datos
técnicos, los repuestos que se utilizan; si es algun
equipo que se ha intervenido antes.

También debe hacerse un formato donde se realizara
el registro de los datos anexo N°14,13,16y 3

Con los datos obtenidos recogeremos informacién
importante que permitiran planear la estrategia
adecuada para el mantenimiento de los equipos.

Otra actividad importante es que el departamento de
mantenimiento deber llevar un registro de fallos;
anexo N°18. Esto permite tener datos de varias
variables como técnicos, sistemas, subsistemas, turno,
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tiempo de parada, tiempo de reparacion, cuales fueron
las causas de la ocurrencia de la falla y demas
informacion que permitiran teniendo estadisticas para
tomas decisiones y conseguir los objetivos de eliminar
las fallas.

Evaluacion de la criticidad de los equipos

4.1

Evaluar lo critico del equipo, es una de las cosas mas
importantes; porque con esta informacion podemos
encontrar la estrategia a tomar para el mantenimiento
de los equipos. Muchas veces se gasta recursos
humanos y econdmicos en equipos que no son muy
importantes para el proceso y que sin embargo tienen
un sobre mantenimiento. En cambio equipos que son
criticos para el proceso se los tiene abandonado.

La metodologia TPM luego de tener el inventario de
los equipos del hotel nos envia a evaluar la criticidad
desde varios aspectos como: Seguridad, criticidad,
calidad, produccién y mantenimiento que tendra su
ponderacion de acuerdo a empresa que sea. Estos
criterios dependeran de la empresa. Ya que cada uno
tiene sus prioridades y enfoques se solucion de
problema

Este ejercicio de evaluacion es critico para el sistema
de mantenimiento planeado. Esto se debe hacer en
conjunto con el personal de operadores y el personal
de mantenimiento, realizando secciones de trabajo
donde se reunan equipo por equipo y se definan su
criticidad por los diferentes aspectos a evaluar ya que
es comun ver que lo que es importante para
mantenimiento no lo es para produccion y viceversa; de
esta reunidon deben de quedar registro y evaluacion
gue se da por cada uno de los aspectos.

Al final se realizara el analisis de la criticidad del area,
en cuestion y al tener estos elementos plantear los
tipos de mantenimientos a realizar y con ello se asigna
recursos. El anexo N°19 se observa la criticidad del
equipo.

Luego de obtener la evaluacién de los equipos se
puede determinar el tipo de mantenimiento que se
aplicara a los equipos A-B-C, siendo los mas criticos
los A. que es donde se originan los mayores recursos.

La propuesta en la aplicacion de La estrategia de
mantenimiento es la criticidad del equipo es:

A: Mantenimiento basado en tiempo & y basado en la
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condicion
B: Mantenimiento basado en el tiempo
C: Mantenimiento correctivo

El paso siguiente de la evaluacion es plantearse
indicadores de mantenimiento con el nimero de fallas
registradas los mismos que son:

Establecer objetivos.- los objetivos que persigue el
departamento de mantenimiento al aplicar la
metodologia TPM son:

¢ Reducir el niumero de fallos

e Reducir el costo de mantenimiento

e Cero accidentes

e Incrementa la confiabilidad de los equipos

Estos objetivos seran monitoreados con indicares de
gestion. Y los principales medidores que vamos a
estudiar son:

Tiempo medio entre fallas (MTBF)

Es el intervalo medio entre fallas o el tiempo medio
gue transcurre entre fallos. La forma de calcular: TMF =
Tiempo productivo/ numero de paradas (fallas de
equipo + fallas de proceso)

Tiempo medio de reparacion (MTTR) .-

Es el tiempo promedio de la reparacién de una falla y
relacion de tiempo perdido por parada con el numero
total de paradas asi:

Forma de calcular:

SIFE= Tiempo de paradas por fallas electromecanicas
/tiempo productivo

Costo de mantenimiento/tonelada.- Son los gastos
de mantenimiento que se realizan sobre las toneladas
producidas.

En los gastos de mantenimiento proponemos que se
clasifique en los repuestos, mano de obra, suministro
Industriales, materiales eléctricos y el mantenimiento
gue se realiza con los contratistas.

Forma de calcular:
Mantenimiento/tone= $ de mantenimiento /ton

Presupuestos vs gastos.- Es la relacién e ntre la
cantidad de dinero presupuestada para realizar el
mantenimiento y los gastos reales incurridos




Anexos 60

ANEXO N° 12
FICHA DE REGISTRO DE MANTENIMIENTO

FICHA DE REGISTRO DE MANTENIMIENTO Y REPARACION

EQUIPO: LAVADORA GRAND. ‘ FICHA #1
MARCA: UWGO0M20010001 ‘SERIE: M1098138158
AREA: LAVANDERIA SECCION: PRIMER PISO
. ) OPERACION EXTERNA:
OPERACION INTERNA: REFRIFER (CONTRATISTA YORK)
DESCRIPCION < <
FECHA MANTENIMIENTO DESCRIPCION REPARACION
19/02/2018
Se determiné que la
maquina lavadora no
cumple el ciclo de Se importé repuesto (reloj
trabajo, ubicando la de automatizacion)

falla en el reloj de

automatizacion.
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RECOPILACION DE LA INFORMACION
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RESUMEN

Se debe tener una buena informacion almacenada de forma
ordenada y generar un buen sistema de registro de maquinaria
y equipos, para beneficios de la empresa y en este caso
particular del personal de mantenimiento. Los items que

constituiran los registros de control de mantenimiento que se

deberia almacenar son los siguientes.

Registro de equipos

Historial de equipos

Solicitud de trabajo de mantenimiento
Reporte de fallas

Registro de mantenimiento de equipos

Mantenimiento programado.
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ANEXO N° 14
CLASIFICACION Y CODIFICACION DE EQUIPOS

METODOLOGIA

En los inicios de cualquier proceso de gestién de
mantenimiento, hay elementos que son vitales. La codificacién
de las maquinas, equipos Y sistemas, es un importe punto de
partida para eliminacion de errores dentro del proceso.

Existen algunas metodologias para realizar la codificacion, pero
lo que si estd presente en todas es la necesidad de que el
codigo responda a las caracteristicas del equipo o sistema. Otro
elemento importante es que la codificacion debe estar en un
lugar visible de la maquina, y que todos los operarios de
mantenimiento conozcan su codigo y todas las operaciones
que se realicen, sean referidas al codigo que le corresponda.

Con la codificacién de los equipos se empiezan a tener
beneficios: Se consigue una mayor organizacion de los trabajos,

se puede controlar mejor las acciones y los recursos.
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ANEXO N° 15
MANUAL E INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO.

MANUAL E INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO.

El manual de mantenimiento es un documento
indispensable que refleja la filosofia, politica, organizacion,
procedimientos de trabajo de control de ficha, area de la
empresa. Disponer de un manual es importante por cuanto:

e Constituye el medio que facilita una accion planificada y
eficiente del mantenimiento

e Es la manifestacion a; clientes proveedores, autoridades
competentes al personal de la empresa del estado en que
se encuentra actualmente este sistema.

e Permite la formacion de personal nuevo

e Induce el desarrollo de un ambiente de trabajo conducente
a establecer una conducta responsable y participativa del

personal y la cumplimento de los deberes establecidos.
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ANEXO N° 16
FUNCIONES Y COMPONENTES

Para el funcionamiento de una maquina se necesitan algunos
sistemas, los mas comunes son:

e Sistema mecanico

Sistema eléctrico

Sistema de gas

Sistema electrénico

Sistema hidraulico
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ANEXO N° 17
EL ENTRENAMIENTO EN EL TRABAJO

EL ENTRENAMIENTO EN EL TRABAJO "ﬁl

EL ENTRENAMIENTQ EN EL TRABAJOQ - CHECKLIST DE TRANSMISION

BU: Linea: Eguipo:
Mecdnico : Fecha: /
Operador:

HPC LA

ANOMALIA Tarjeta/LUP n°:

Reductor/ Caja de Engranaje

- Escapes/Fugas/Goteo

- Alta Temperatura

- VibracionRuido
Cadenas/Correas

- Alineacion

- Desgaste

- Tension

Engeanajes/Poleas
- Alineacion
- Desgaste
- Tension
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ANEXO N° 18
ANALISIS DE FALLA

ANALISIS DE FALLA

ESQUEMA DEL COMPONENTE
NUmero de andlisis: 1
Fecha de break
down: 19-01-2018
Departamento: | Ama de llave
lavanderia
= Linea:
Tiempos Mejores —
Maquina: lavadora grande
Participantes: | Rovinson, Javier
Fecha de
analisis: 20/01/2017
5Wy1lH
Quién (Who) Rovinson, Javier; Balseca, Jorge
Quién participa en la falla a resolver?
Qué (what)
Qué es la falla? Delimite las Falla del ciclo no se cumple (reloj
caracteristicas analdgico automatico)
Cuéando (When) En el proceso de lavado mas
cuando empieza a acelerarse el
Cuando ocurre la falla? ciclo
Donde (where)
Donde ocurre la falla?
Defina la zona del conflicto; por|En el reloj analégico.
ubicacion o zona
Como (How)
Como sucede la parada? Describir|La maquina empieza el ciclo
detalladamente, el fendmeno fisico. normal, pero no termina su ciclo.
Al arrancar la maquina da varias
Descripcion del fenémeno. vueltas, en el cambio de operacién
de lavado a centrifugado se para.
5 Porque? (Why) Porqué ocurre la falla?
Por qué 1 Por falta de mantenimiento.
Por qué 2 Por sobrecarga de trabajo.
Por que 3 Por mala operacion.
Por qué 4 Por recalentamiento de los contactos.
Por qué 5 Por cortocircuito en el reloj analdgico.

CONTRAMEDIDA O PLAN DE ACCION
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OBSERVACION CANTIDAD

DESCRIPCION PRECIO TOTAL

1 | Des energizar la lavadora 1 1 0 0

2 | Verificar la falla 0 0

Reemplazo de empaques de
puertas Yy calibracion de

3 |seguros 1 1 2500 5000

4 | Costo de reloj anal6gico 1 2800 2800

Lubricantes, funda de

5 |transmision y pintura 1 1 200 200
Acciones futuras Total 8000,00
LUP N Area de afectacion.
S/
Estandar de mantenimiento. N
Inventario (incluye/ | S/
modifica/elimina) N | Retenedor, grasa, empaque del tambor.
Estandar tentativo (limpieza y| S/
inspeccion) N
Acciones Comentarios | Fecha
S/
Inmediata N
S/ | Mediano 15 Febrero del 2018
Mediano plazo N |urgente
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ANEXO N° 19
DIAGRAMA DE FLUJO DE ANALISIS DE FALLAS
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ANEXO N° 20

ISICION DE NUEVOS EQUIPOS
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ANEXO N° 21
CONTRATACION DE NUEVA EMPRESA
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ANEXO N° 22
CRITERIO DE RELACION

Relacion criterio

B/C>1

B/C=1
B/C<1

Indica que los beneficios superan los costes, por
consiguiente el proyecto debe ser considerado

Agui no hay ganancias, pues los beneficios son iguales.
Muestra que los costos son mayores que los beneficios,
no se debe considerar.
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ANEXO N° 23
LAY-OUT AREA DE LAVANDERIA
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