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RESUMEN

El presente trabajo, constituye el disefio de un sistema de gestion y control
operacional de wuna empresa que se dedica a la produccidén vy
comercializacion de panes y pasteles en la provincia del Guayas y fue

realizado durante el periodo 2009.

Nuestra tesina proporciona una breve descripcion de la empresa en la cual
se mencionara su mision, visioén, proceso de produccion, los activos fijos, sus
componentes y las buenas practicas de manufactura del personal por

tratarse de una empresa productora de alimentos.

Para el desarrollo de este proyecto se ha recopilado informacién y se han
aplicado fundamentos del TPM o Mantenimiento Productivo Total, asi como
las 5’S y el Ciclo Deming de mejora continua. Se incluye un analisis macro de
la situacion de la organizacion, sus politicas de gestién del mantenimiento y

las oportunidades de mejora que la misma presenta.

Se presentara el software de Gerencia de Activos, el cual esta basado en los
ocho pilares del TPM y forma parte del sistema de Gestion y Control
operacional de la empresa, se explicara el manejo del mismo a través del
manual de usuario en donde se expondran los modulos que contiene el

programa.
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INTRODUCCION

En la actualidad es indispensable para las empresas gerenciar de una forma
optima sus activos, lo cual representa una oportunidad de mejoramiento del
desempenfo en la organizacién. Esto incluye no solo los activos fisicos, sino
cualquier elemento medular de valor significante para la compafia, tales
como la reputacion, licencias, capacidad de trabajo, experiencia y

conocimiento, datos, propiedad intelectual y otros elementos importantes.

Este trabajo consiste en el disefio de un sistema de gestiéon y control
operacional para una empresa que se dedica a la produccidn vy
comercializacién de panes y pasteles en la ciudad de Guayaquil, con la
finalidad de aumentar la eficiencia de su sistema productivo, estableciendo
un sistema que previene las pérdidas en todas las operaciones de la
empresa. Esto incluye cero accidentes, cero defectos y cero fallos en todo el

ciclo de vida del sistema productivo.

El sistema disefiado se orienta a obtener el mantenimiento productivo total en
la empresa y esta basado en los 8 pilares del TPM con los cuales se logran
diversos beneficios, estos son organizativos, de seguridad y de productividad
cumpliendo con objetivos a nivel estratégico, operativo y administrativo. Se
aplica en todos los sectores incluyendo produccion, desarrollo y

departamentos administrativos.
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Se decidié tomar al horno tunel ciclotérmico como activo base para el disefio
del sistema ya que en el mismo se hornean la mayor cantidad de panes de la
empresa, al analizar este activo se tomaron en cuenta los respectivos
componentes del mismo. Cabe recalcar que la compania también posee
otros activos de suma importancia, por lo que seria recomendable incluirlos

progresivamente en el sistema.
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CAPITULO 1

1. MARCO TEORICO

1.1. ¢Qué es Gerencia de Activos? *

El juego de disciplinas, métodos, procedimientos y herramientas para
optimizar el impacto total de costos, desempefio y exposicion al riesgo en la
Vida del Negocio asociados con confiabilidad, disponibilidad, mantenibilidad,
eficiencia, longevidad y regulaciones de cumplimiento en seguridad y

ambiente de los activos fisicos de la compafdia.

1.2. ¢Quién es el Gerente de Activos?

Es el punto de contacto entre objetivos de negocio y las considerables
complejidades de los temas técnicos y humanos. Es un traductor profesional,
convirtiendo opciones en nuevas tecnologias, estrategias de mantenimiento,

decisiones de reemplazo de activos en lenguaje de negocios o econémico.

1.3. Sistemas de Gerencia de Datos, Trabajo y Recursos

El soporte de tecnologias de Informacion, mal llamado a veces “Sistemas de

Gerencia de Activos” debe incluir:

! DURAN, J. The Woodhouse Partnership Limited, (2000), ““Gerencia de Activos”,
http://www.tpmonline.com/articles_on_total_productive_maintenance/assetmgmt/JDQue%20es%20Ge
rencia%20de%20Activos.PDF, Ultima Visita: 14 de Julio del 20009.
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Registro de Activos: Este puede ser desde una simple lista de cédigos
de equipos a un complejo sistema de informacion técnica en bases datos
que incluyen especificaciones técnicas y hasta videos de como trabajan
los equipos. Sin embargo simple o sofisticado una lista competa de que

son los activos, donde estan y que hacen es esencial.

Ordenes de Trabajo (planificacién y control): Un sistema de
programacion consistente es vital para asegurar que el trabajo correcto es
realizado en los activos, el tiempo y con los materiales correctos, etc. Este

es el corazdn de un sistema de gerencia y otro “deber”.

Evaluacion y Monitoreo de la Condicion: Algo muy importante en
Gerencia de Activos es hacer cosas so6lo cuando se requieren, las
actividades deben estar basadas en condiciones, es por esto que se
deben realizar Inspecciones, evaluacion de condiciones y sistemas de
monitoreo. Todo esto es necesario para conducir las decisiones de

mantenimiento, renovaciones y modificaciones.

Datos Histéricos de Mantenimiento y Desempefio: En el pasado, el
levantamiento de datos era un lazo débil en la cadena. Usualmente no
hay incentivos para proveer los datos. Para romper ese circulo vicioso, los
métodos de Gerencia de Activos apuntan primero a los pasos para la
toma de decisiones para poder identificar cuales datos se requieren para

soportar tal decision.
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La Gerencia de Activos incluye:

Gerencia de Recursos (materiales, contratistas, herramientas, servicios)

e Gerencia de Ambiente, Riesgo y Seguridad (conformidades,

identificacién de riesgos, ordenacion, etc.)

e Gerencia de Proyectos (planificacion, logistica, gerencia de documentos

y control de cambios)

e Gerencia de Finanzas (presupuesto, reportes)

1.4. El TPM ?

El TPM se orienta a crear un sistema corporativo que maximiza la eficiencia
de todo el sistema productivo, estableciendo un sistema que previene las
pérdidas en todas las operaciones de la empresa. Esto incluye “cero
accidentes, cero defectos y cero fallos” en todo el ciclo de vida del sistema
productivo. Se aplica en todos los sectores, incluyendo produccion, desarrollo
y departamentos administrativos. Se apoya en la participacion de todos los
integrantes de la empresa, desde la alta direccidon hasta los niveles
operativos. La obtencion de cero pérdidas se logra a través del trabajo de

pequeios equipos.

2 PINEDA, MANDUJANO KARLA, (2006), “Manufactura Esbelta”, )
http://www.gestiopolis.com/recursos2/documentos/fulldocs/ger/manesbelta.htm#, Ultima Visita: 5 de
Agosto del 2009.
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Esta compuesto por una serie de actividades sistematicas y metodoldgicas
que una vez implantadas ayudan a mejorar la competitividad de una
organizacion industrial o de servicios. Se considera como estrategia, porque
crea capacidades competitivas a través de la eliminacion rigurosa de las

deficiencias de los sistemas operativos.

El TPM permite diferenciar una organizacion en relacién a su competencia
debido al impacto en la reduccion de los costes, mejora de los tiempos de
respuesta, fiabilidad de suministros, el conocimiento que poseen las
personas Y la calidad de los productos y servicios finales. Los pilares son los
procesos fundamentales que sirven de apoyo para la construccién de un

sistema productivo total, los cuales son:

Figura 1. 8 Pilares del TPMy las 5'S
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1.4.1. Mejoras Enfocadas

Las mejoras enfocadas son actividades que se desarrollan con la
intervencion de las diferentes areas comprometidas en el proceso productivo,
con el objeto maximizar la Efectividad Global del Equipo, proceso y planta;
todo esto a través de un trabajo organizado en equipos multidisciplinarios,
empleando metodologia especifica y concentrando su atencién en la

eliminacién de los despilfarros que se presentan en las plantas industriales.

1.4.2. Mantenimiento Auténomo

El mantenimiento auténomo esta compuesto por un conjunto de actividades
que se realizan diariamente por todos los trabajadores en los equipos que
operan, incluyendo inspeccion, lubricacion, limpieza, intervenciones menores,
cambio de herramientas y piezas, estudiando posibles mejoras, analizando y
solucionando problemas del equipo y acciones que conduzcan a mantener el
equipo en las mejores condiciones de funcionamiento. Estas actividades se
deben realizar siguiendo estandares previamente preparados con la
colaboracion de los propios operarios. Los operarios deben ser entrenados y

deben contar con los conocimientos necesarios para dominar el equipo.

1.4.3. Mantenimiento Planeado

El mantenimiento progresivo es uno de los pilares mas importantes en la

busqueda de beneficios en una organizacion industrial. El propdsito de este
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pilar consiste en la necesidad de avanzar gradualmente hacia la busqueda

de la meta "cero averias" para una planta industrial.

1.4.4. Educacién y Formacion

Este pilar considera todas las acciones que se deben realizar para el
desarrollo de habilidades para lograr altos niveles de desempefio de las
personas en su trabajo. Se puede desarrollar en pasos como todos los
pilares TPM y emplea técnicas utilizadas en mantenimiento auténomo,

mejoras enfocadas y herramientas de calidad.

1.4.5. Mantenimiento Temprano

Este pilar busca mejorar la tecnologia de los equipos de produccion. Es
fundamental para empresas que compiten en sectores de innovacion
acelerada en donde la actualizacion continua de los equipos, la capacidad de
flexibilidad y funcionamiento libre de fallos, son factores criticos. Actua
durante la planificacion y construccion de los equipos de produccion y se
emplean métodos de gestion de informacion sobre el funcionamiento de los
equipos actuales, acciones de direccion econémica de proyectos, técnicas de
ingenieria de calidad y mantenimiento. Participan los departamentos de
investigacién, desarrollo y disefio, tecnologia de procesos, produccién,

mantenimiento, planificacion, gestién de calidad y areas comerciales.
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1.4.6. Mantenimiento de la Calidad

Tiene como propdsito establecer las condiciones del equipo en un punto
donde el "cero defectos" es factible. Las acciones del mantenimiento de
calidad buscan verificar y medir las condiciones "cero defectos"
regularmente, con el objeto de facilitar la operacion de los equipos en la

situacion donde no se generen defectos de calidad.

1.4.7. Mantenimiento en Areas Administrativas

Este pilar tiene como propdsito reducir las pérdidas que se pueden producir
en el trabajo manual de las oficinas. Si cerca del 80% del costo de un
producto es determinado en las etapas de disefio del producto y de
desarrollo del sistema de produccion. EI mantenimiento productivo en areas
administrativas ayuda a evitar pérdidas de informacién, coordinacion,
precision de la informacion, etc. Emplea técnicas de mejora enfocada,

estrategia de 5’s, acciones de mantenimiento autonomo y educacion.

1.4.8. Gestion de Seguridad, Salud y Medio Ambiente

Tiene como propdsito crear un sistema de gestion integral de seguridad.
Emplea metodologias desarrolladas para los pilares mejoras enfocadas y
mantenimiento autonomo. Contribuye significativamente a prevenir riesgos
que podrian afectar la integridad de las personas y efectos negativos al

medio ambiente.



1.4.9. Beneficios del TPM

Tabla 1. Beneficios del TPM
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Organizativos

®  Mejora de calidad del
ambiente de trabajo

e  Mejor control de las
operaciones

(] Incremento de la moral
del empleado

e  Creaci6n de una cultura
de responsabilidad,
disciplina y respeto por las
normas

e  Aprendizaje permanente

®  Creaciéon de un ambiente
donde la participacion,
colaboracién y creatividad
sea una realidad.

®  Dimensionamiento
adecuado de las plantillas
de personal.

® Redes de comunicacion
eficaces.

Seguridad

®  Mejorar las condiciones
ambientales

®  Cultura de prevencion de
eventos negativos para la
salud.

(] Incremento de la
capacidad de
identificacion de
problemas potenciales y
de busqueda de acciones
correctivas

e  Entender el porqué de
ciertas normas, en lugar
de cémo hacerlo.

®  Prevencién y eliminacion
de causas potenciales de
accidentes.

®  Eliminar radicalmente las
fuentes de
contaminacion y
polucién.

Productividad

Eliminar pérdidas que
afectan la productividad de
las plantas.

Mejora de la fiabilidad y
disponibilidad de los
equipos

Reduccion de los costes de
mantenimiento

Mejora de la calidad del
producto final.

Menor coste financiero por
recambios.

Mejora de la tecnologia de
la empresa

Aumento de la capacidad
de respuesta a los
movimientos del mercado

Crear capacidades
competitivas desde la
fabrica

1.5. LAS 6 GRANDES PERDIDAS *

En la operacion de una maquina, se pueden distinguir seis tipos de

desperdicios. Estos se denominan pérdidas, porque conducen a disminuir la

efectividad de la maquina o equipo.

¥ OEE TOOLKIT, (2005), “Las Seis Grandes Pérdidas”, )
http://www.oeetoolkit.com/es/es_oee_thefullstory_3.html, Ultima Visita: 6 de Agosto del 2009.
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Figura 2. Las 6 Grandes Pérdidas

Tiempo Pérdida de Defectos de
Perdido Velocidad Calidad
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1.5.1. Pérdida de tiempo

La pérdida de tiempo se define como el tiempo durante el cual la maquina
deberia haber estado produciendo pero no lo ha hecho: ningun producto sale
de la maquina. Basicamente, se refiere a dos tipos de pérdidas: averias y
esperas. La herramienta OEE denomina de manera especial el tiempo de
espera en una maquina debido a problemas de aprovisionamiento y
transporte de materiales. Este tipo de pérdida se denomina restriccion de

linea.

OEE es el acronimo para Efectividad Global del Equipo (en inglés Overall
Equipment Effectiveness) y muestra el porcentaje de efectividad de una
maquina con respecto a su maquina ideal equivalente. La diferencia la
constituyen las pérdidas de tiempo, las pérdidas de velocidad y las pérdidas

de calidad.
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15.1.1. Averias

Un repentino e inesperado fallo o averia genera una pérdida en el tiempo de
produccion. La causa de esta disfuncion puede ser técnica u organizativa
(p.€j. error al operar la maquina, mantenimiento pobre del equipo). EI OEE
considera este tipo de pérdida a partir del momento en el cual la averia

aparece.

1.5.1.2. Esperas

El tiempo de produccién se reduce también cuando la maquina esta en
espera. La maquina puede quedarse en estado de espera por varios motivos,
p.ej. debido a un cambio, por mantenimiento, o por un paro para ir a comer.
En el caso de un cambio, la maquina normalmente tiene que apagarse
durante algun tiempo cambiar herramientas, utiles u otras partes. La técnica
de SMED (en ingles Single Minute Exchange of Die) define el tiempo de
cambio como el tiempo comprendido entre el ultimo producto bueno del lote
anterior y el primer producto bueno del Nuevo lote. Para el OEE, el tiempo de

cambio es el tiempo en el cual la maquina no fabrica ningun producto.

1.5.2. Pérdida de Velocidad

1.5.3.1. Microparadas

Cuando una maquina tiene interrupciones cortas y no trabaja a velocidad

constante, estas microparadas y las consecuentes pérdidas de velocidad son
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generalmente causadas por pequefios problemas tales como bloqueos
producidos por sensores de presencia o agarrotamientos en las cintas
transportadoras. Estos pequenos problemas pueden disminuir de forma

drastica la efectividad de la maquina.

En teoria las microparadas son un tipo de pérdida de tiempo. Sin embargo, al
ser tan pequefias (normalmente menores de 5 minutos) no se registran como

una pérdida de tiempo.

1.5.3.2. Velocidad Reducida

La velocidad reducida es la diferencia entre la velocidad fijada en la
actualidad y la velocidad tedrica o de disefio. En muchos casos, la velocidad
de produccion se ha rebajado para evitar otras pérdidas tales como defectos
de calidad y averias. Las pérdidas debidas a velocidades reducidas son por

tanto en la mayoria de los casos ignoradas o infravaloradas.

1.5.3. Pérdida de Calidad

La pérdida de calidad ocurre cuando la maquina fabrica productos que no
son buenos a la primera y que no cumplen con los estandares establecidos.
Se pueden diferencias dos tipos de pérdidas de calidad con respecto a los

procesos y con la reduccion del rendimiento:
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1.5.3.1. Defectos en el proceso

Son aquellos productos que no cumplen los requisitos establecidos por
calidad, incluso aquellos que no habiendo cumplido dichas especificaciones
inicialmente puedan ser vendidos como productos de calidad menor. El

objetivo es ‘cero defectos’: fabricar siempre productos buenos a la primera.

1.5.3.2. Reduccién del rendimiento

Los productos retrabajados son también productos que no cumplen los
requisitos de calidad a la primera, pero que pueden ser reprocesados y
convertidos en productos buenos. A primera vista, los productos retrabajados
no parecen ser muy malos, incluso para el operario pueden parecer buenos.
Sin embargo, el producto no cumple las especificaciones de calidad a la

primera y supone por tanto un tipo de pérdida de calidad.

1.6. LASCINCO*“S” *

El método de las 5 S’s, asi denominado por la primera letra (en japonés) de
cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion japonesa basada en

cinco principios simples:

e Seiri: Organizacion. Separar innecesarios

¢ Seiton: Orden. Situar necesarios

*WIKIPEDIA, (2009), “Las 5 “S”, http://es.wikipedia.org/wiki/5S, Ultima Visita: 28 de Julio del
20009.
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e Seis0: Limpieza. Suprimir suciedad
o Seiketsu: Estandarizar. Senalizar anomalias

o Shitsuke: Disciplina. Seguir mejorando

1.6.1. Seiri: Organizacion. Separar innecesarios

Es la primera de las 5 fases, consiste en identificar y separar los materiales
necesarios de los innecesarios y en desprenderse de éstos ultimos. Algunas

normas ayudan a tomar buenas decisiones:

e Se desecha lo que se usa menos de una vez al afo.

o De lo que queda, se aparta aquello que se usa menos de una vez al mes

e« De lo que queda, aquello que se usa menos de una vez por semana se
aparta no muy lejos.

e De lo que queda, lo que se usa menos de una vez por dia se deja en el
puesto de trabajo.

e« De lo que queda, lo que se usa menos de una vez por hora esta en el
puesto de trabajo, al alcance de la mano y se coloca directamente sobre

el operario. Esto nos permite aprovechar lugares despejados.

1.6.2. Seiton: Orden. Situar necesarios

Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los

materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido encontrarlos,
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utilizarlos y reponerlos. Se pueden usar métodos de gestion visual para
facilitar el orden, pero a menudo, el mas simple es: Un lugar para cada cosa,
y cada cosa en su lugar. En esta etapa se pretende organizar el espacio de

trabajo con objeto de evitar tanto las pérdidas de tiempo como de energia.

1.6.3. Seiso : Limpieza. Suprimir suciedad

Una vez que el espacio de trabajo esta despejado (seiri) y ordenado (seiton),
es mucho mas facil limpiarlo (seiso). Consiste en identificar y eliminar las
fuentes de suciedad, asegurando que todos los medios se encuentran
siempre en perfecto estado operativo. El incumplimiento de la limpieza puede
tener muchas consecuencias, provocando incluso anomalias o el mal

funcionamiento de la maquinaria.

1.6.4. Seiketsu: Estandarizar. Sefalizar anomalias

Consiste en distinguir facilmente una situacién normal de otra anormal,
mediante normas sencillas y visibles para todos. A menudo el sistema de las
5'S se aplica sélo puntualmente. Seiketsu recuerda que el orden y la limpieza
deben mantenerse cada dia. Para lograrlo es importante crear estandares.

Para conseguir esto, las normas siguientes son de ayuda:

e Hacer evidentes las consignas: cantidades minimas, identificacion de las

Zonas
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e Favorecer una gestion visual ortodoxa
e Estandarizar los métodos operatorios

e Formar al personal en los estandares

1.6.5. Shitsuke: Disciplina o seguir mejorando

Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las normas
establecidas. Esta etapa contiene la calidad en la aplicacion del sistema 5’S.
Si se aplica sin el rigor necesario, éste pierde toda su eficacia. Es también
una etapa de control riguroso de la aplicacién del sistema: los motores de
esta etapa son una comprobacion continua y fiable de la aplicacién del

sistema 5 S’s y el apoyo del personal implicado.

1.6.6. Consecuencias

El resultado se mide tanto en productividad como en satisfacciones del
personal respecto a los esfuerzos que han realizado para mejorar las
condiciones de trabajo. La aplicacién de esta técnica tiene un impacto a largo

plazo.

1.7. Analisis de Fallas (AMEF) °

El Analisis de modos y efectos de fallas potenciales, AMEF, es un proceso

sistematico para la identificacién de las fallas potenciales del disefio de un

> HORACIO HELMAN Y PAULO PEREIRA, (1995), “Analisis de Fallas”, Ultima Visita: 29 de
Julio del 2009.
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producto o de un proceso antes de que éstas ocurran, con el propédsito de
eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado a las mismas.

Por lo tanto, el AMEF puede ser considerado como un método analitico
estandarizado para detectar y eliminar problemas de forma sistematica y

total, cuyos objetivos principales son:

e Reconocer y evaluar los modos de fallas potenciales y las causas
asociadas con el disefio y manufactura de un producto

e Determinar los efectos de las fallas potenciales en el desempefio del
sistema

¢ Identificar las acciones que podran eliminar o reducir la oportunidad de
que ocurra la falla potencial

e Analizar la confiabilidad del sistema

e Documentar el proceso

1.7.1. Beneficios del AMEF

La eliminacién de los modos de fallas potenciales tiene beneficios tanto a
corto como a largo plazo. A corto plazo, representa ahorros de los costos de
reparaciones, las pruebas repetitivas y el tiempo de paro. El beneficio a largo
plazo es mucho mas dificil medir puesto que se relaciona con la satisfaccion
del cliente con el producto y con su percepcion de la calidad; esta percepcion
afecta las futuras compras de los productos y es decisiva para crear una

buena imagen de los mismos.
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La eliminacion de los modos de fallas potenciales tiene beneficios tanto a
corto como a largo plazo. A corto plazo, representa ahorros de los costos de
reparaciones, las pruebas repetitivas y el tiempo de paro. El beneficio a largo
plazo es mucho mas dificil medir puesto que se relaciona con la satisfaccion
del cliente con el producto y con sus percepcidon de la calidad; esta
percepcion afecta las futuras compras de los productos y es decisiva para

crear una buena imagen de los mismos.

1.8. EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) °

El OEE es un ratio porcentual que sirve para medir la eficiencia productiva de
la maquinaria industrial. La ventaja del OEE frente a otros ratios es que mide,
en un unico indicador, todos los parametros fundamentales en la produccion
industrial: la disponibilidad, la eficiencia y la calidad. Tener un OEE de, por
ejemplo, el 40%, significa que de cada 100 piezas buenas que la maquina

podria haber producido, sélo ha producido 40.

Se dice que engloba todos los parametros fundamentales, porque del analisis
de los tres ratios que forman el OEE, es posible saber si lo que falta hasta el
100% se ha perdido por disponibilidad (la maquinaria estuvo cierto tiempo
parada), eficiencia (la maquinaria estuvo funcionando a menos de su

capacidad total) o calidad (se han producido unidades defectuosas).

S WIKIPEDIA, (2009), “El OEE”, http://wapedia.mobi/es/OEE, Ultima Visita: 3 de Agosto del 2009.
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1.8.1. Célculo del OEE

El OEE resulta de multiplicar otros tres ratios porcentuales: la Disponibilidad,
la Eficiencia y la Calidad.

OEE = Disponibilidad * Rendimiento * Calidad

1.8.2. Clasificacion OEE

El valor de la OEE permite clasificar una o mas lineas de produccion, o toda
una planta, con respecto a las mejores de su clase y que ya han alcanzado el
nivel de excelencia.

e OEE < 65% Inaceptable. Se producen importantes pérdidas econémicas.
Muy baja competitividad.

e 65% < OEE < 75% Regular. Aceptable sdélo si se esta en proceso de
mejora. Pérdidas econdmicas. Baja competitividad.

e 75% < OEE < 85% Aceptable. Continuar la mejora para superar el 85 % y
avanzar hacia la World Class. Ligeras pérdidas econdmicas.
Competitividad ligeramente baja.

e 85% < OEE < 95% Buena. Entra en Valores World Class. Buena
competitividad.

e OEE > 95% Excelencia. Valores World Class. Excelente competitividad.
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La OEE es la mejor métrica disponible para optimizar los procesos de
fabricacion y esta relacionada directamente con los costes de operacién. La
métrica OEE informa sobre las pérdidas y cuellos de botella del proceso y
enlaza la toma de decisiones financiera y el rendimiento de las operaciones
de planta, ya que permite justificar cualquier decisibn sobre nuevas
inversiones. Ademas, las previsiones anuales de mejora del indice OEE
permiten estimar las necesidades de personal, materiales, equipos, servicios,

etc. de la planificacién anual.

1.8.3. Disponibilidad

Incluye:

- Pérdidas de Tiempo Productivo por Paradas.

- Pérdidas de Tiempo debido a fabricacién de unidades no conformes/malas.
La Disponibilidad resulta de dividir el tiempo que la maquina ha estado
produciendo (Tiempo de Operacion: TO) por el tiempo que la maquina podria
haber estado produciendo. El tiempo que la maquina podria haber estado
produciendo (Tiempo Planificado de Produccion: TPO) es el tiempo total
menos los periodos en los que no estaba planificado producir por razones
legales, festivos, almuerzos, mantenimientos programados, etc., o que se

denominan paradas planificadas:

Disponibilidad = (TO / TPO)x100, donde:

TPO= Tiempo Total de trabajo - Tiempo de Paradas Planificadas
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TO= TPO - Paradas y/o Averias

La Disponibilidad es un valor entre 0 y 1, se suele expresar porcentualmente.

1.8.4. Rendimiento

Incluye:

- Pérdidas de velocidad por pequefas paradas.

- Pérdidas de velocidad por reduccién de velocidad.

El Rendimiento resulta de dividir la cantidad de piezas realmente producidas
por la cantidad de piezas que se podrian haber producido. La cantidad de
piezas que se podrian haber producido se obtiene multiplicando el tiempo en

produccion por la capacidad de produccion nominal de la maquina.

Rendimiento = Tiempo de Ciclo Ideal / (Tiempo de Operacién/ N° Total
Unidades) O

Rendimiento = N° Total Unidades / (Tiempo de Operacion x Velocidad
Maxima)

La Eficiencia es un valor entre 0 y 1 por lo que se suele expresar

porcentualmente.

1.8.5. Calidad

Incluye las pérdidas por calidad y disminuye la pérdida de velocidad. El

tiempo empleado para fabricar productos defectuosos debera ser estimado y
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sumado al tiempo de Paradas, Downtime, ya que durante ese tiempo no se

han fabricado productos conformes.

Por tanto, la pérdida de calidad implica dos tipos de pérdidas:
- Pérdidas de Calidad, igual al niUmero de unidades malas fabricadas.
- Pérdidas de Tiempo Productivo, igual al tiempo empleado en fabricarlas la

unidades defectuosas.

Y adicionalmente, en funcién de que las unidades sean o no validas para ser
reprocesadas, incluyen:

- Tiempo de reprocesado

- Coste de tirar, reciclar, etc. las unidades malas

Tiene en cuenta todas las pérdidas de calidad del producto. Se mide en tanto
por uno o tanto por ciento de unidades no conformes con respecto al niumero
total de unidades fabricadas: N° de unidades Conformes Calidad = Q = N° de

unidades Conformes/N° unidades Totales

1.9. NORMA PAS 55/

La Norma Pas 55 (Publicly Available Specification) publicado por el British
Standards Institution, da orientaciones y buenas practicas sobre la gestion de

activos, esto ayuda a cualquier organizaciéon que trata de demostrar un alto

"DURAN, J. The Woodhouse Partnership Limited, (2005), “Norma PAS 557,
http://noria.com/sp/rw2005/memorias/jduran.pdf, Utima Visita: 18 de Agosto del 2009.
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nivel de profesionalidad en la gestion de sus activos fisicos. La norma se

divide en dos partes:

o Parte 1: Especificaciones para la optimizacion de la gestion de los activos
de la infraestructura fisica

o Parte 2: Directrices para la aplicaciéon

También esta acompafada por un amplio marco de competencias para los

gerentes de activos.

1.9.1. Objetivo

Sistematizar y coordinar las actividades y practicas a través de las cuales
una organizacion gerencia 6ptimamente sus activos fisicos y el desempefio
de los factores relacionados como los riesgos, gastos durante el ciclo de vida

de los mismos, con el fin de lograr sus planes estratégicos organizacionales.

Se define como planes estratégicos organizacionales, los planes a mediano y
largo plazo para la organizacién que han sido trazados en base a la visién,

mision, valores, politicas de negocios, objetivos y manejo de riesgos.

1.9.2. Alcance

La gerencia de activos implica activos de infraestructura fisica y en particular

aquellos que forman el principal elemento de la constitucién del medio
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ambiente como: plantas eléctricas, sistema de rieles, instalaciones
petroleras, plantas de manufactura y procesos, constructoras, aeropuertos,

etc.

La PAS 55 se aplica en casos donde la organizacion es primariamente
dependiente de la funciéon de sus activos para la entrega de sus servicios o
productos y donde el éxito de una organizacion esta significativamente

influenciado por el desempefio de sus activos.

La PAS 55 especifica los requerimientos para un Sistema de Gerencia de
Activos de Infraestructura Fisica como: bombas, maquinas, etc. La Gerencia
de Activos Fisicos esta intrinsecamente relacionada con la gerencia de otros
aspectos del negocio, pero estos aspectos seran considerandos solamente

cuando tengan un gran impacto en la Gerencia de Activos.

La PAS 55 no es aplicable para las otras 4 categorias de activos. La

especificacion es aplicable a todo tipo de empresa grande o pequefia,

multinacional o nacional siempre y cuando busquen:

¢ Implementar, mantener y mejorar el sistema de gerencia de activos.

e Asegurar el desempeno de acuerdo a la politica de gerencia de activos
establecida.

e Demostrar el desarrollo de sus actividades a otros (ej. Asuntos legales)
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e Buscar certificarse en el sistema de gerencia de activos por una
organizacion externa.

e Determinar y declarar la conformidad de la gerencia de activos.

1.9.3. Beneficios

e Elevar la satisfaccion de los clientes.

e Mejorar la salud y seguridad.

e Optimizar el retorno sobre la inversion (ROI) y crecimiento de la
organizacion a través del buen desempeno de sus activos.

e Procesos sistematicos controlados para cumplir con las regulaciones vy
estatutos legales.

e Mejorar la gerencia del riesgo y el gobierno corporativo.

e Auditorias claras para que se puedan tomar las mejores decisiones con
respecto al riesgo.

e Mejorar la imagen corporativa que incluye: mejorar la comercializacion de
los productos y servicios, incrementar la satisfaccion del staff y mejorar la

eficiencia de la cadena de suministros.

1.9.4. Compatibilidad con otras normas

La PAS 55 ha sido alineada a la ISO 14000:1996, OHSAS 18001:2007 e ISO
9001:2008 para elevar la compatibilidad entre estos documentos y que sea

mas facil al usuario.
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La PAS 55 esta basada en la metodologia PLANEAR-HACER-VERIFICAR-
ACTUAR (PHVA), la cual es el fundamento para el desarrollo de los procesos
en ISO 9001. La PAS 55 es un conjunto de actividades y procedimientos que

conjuntamente aplican PHVA.

1.10.Ciclo de Deming

Figura 3. Ciclo de Deming

El ciclo PHVA es una herramienta de la mejora continua, presentada por
Deming a partir del afio 1950, la cual se basa en un ciclo de 4 pasos:
Planificar (Plan), Hacer (Do), Verificar (Check) y Actuar (Do). Es comun usar
esta metodologia en la implementacion de un sistema de gestion de la
calidad, de tal manera que al aplicarla en la politica y objetivos de calidad asi

como la red de procesos la probabilidad de éxito sea mayor.

Los resultados de la implementacidén de este ciclo permiten a las empresas
una mejora integral de la competitividad, de los productos y servicios,

mejorando continuamente la calidad, reduciendo los costes, optimizando la
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productividad, reduciendo los precios, incrementando la participacion del

mercado y aumentando la rentabilidad de la empresa.

1.10.1. Ventajas del Ciclo de Deming

Es un proceso que soluciona problemas, que ayuda a la gestion de
proyectos, fomenta el desarrollo continuo, el desarrollo del vendedor, de
recursos humanos, motiva a crear productos nuevos e interviene en los

ensayos de procesos, entre otros.

1.10.2. Etapas del Ciclo de Deming

1.10.2.1. Planificar

e |dentificar el proceso que se quiere mejorar

e Recopilar datos para profundizar en el conocimiento del proceso

¢ Andlisis e interpretacion de los datos y establecer los objetivos de mejora
e Detallar las especificaciones de los resultados esperados

e Definir los procesos necesarios para conseguir estos obijetivos,

verificando las especificaciones

1.10.2.2. Hacer

e Ejecutar los procesos definidos en el paso anterior

e Documentar las acciones realizadas.
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1.10.2.3. Verificar

Pasado un periodo de tiempo previsto con anterioridad, volver a recopilar
datos de control y analizarlos, comparandolos con los objetivos y
especificaciones iniciales, para evaluar si se ha producido la mejora
esperada

Documentar las conclusiones

1.10.2.4. Actuar

Modificar los procesos segun las conclusiones del paso anterior para
alcanzar los objetivos con las especificaciones iniciales, si fuese
necesario

Aplicar nuevas mejoras, si se han detectado errores en el paso anterior

Documentar el proceso

Figura 4. Mejora Continua

I Ciclo de mejora continua de Deming

Las Reglas Basicas Para la Mejora Continua son

|

#  No se puede mejorar nada gue no se haya CONTROLADD

# Mo se puede controlar nada gue no se haya MEDIDO
& No se puede medir nada que no se haya DEFINIDD
&  Noze puede definir nada gue no se haya IDENTIFICADO

-

Plan+ Do + Check + Act
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CAPITULO 2

2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

2.1. Historiade la Empresa

La organizacion inicia sus actividades en la década de los 40 en e! centro de
la ciudad de Guayaquil y se posesion6 en el mercado como un sitio
tradicional de consumo de variedades de pan. El primer contacto y
experiencia de trabajo con lo que seria la futura empresa fue a una edad con
su tio, trabaja con entusiasmo largas jornadas, durante afio y medio.
Posteriormente ingresa a laborar en la panaderia ABC y obtiene la licencia
profesional con la que empieza a trabajar como repartidor de pan en la

misma empresa.

En los 70, compra conjuntamente con su familia una panaderia asi inicia de
manera privada su actividad en la Industria de la Panaderia, el proceso era
manual, se procesaban 25 libras de harinas diarias, tenia una sola
amasadora y un horno de tefia, después se compra una formadora de
segunda mano, y el proceso sigue siendo manual, pero también adquiere un
horno giratorio, camara de leudo, horno piso con temporizador y con vapor,

se crea un departamento de Control de Calidad.
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En lo posterior se abre un nuevo local y la nueva planta de produccion con un
area de aproximadamente 1.000 m?. Ya la empresa comenzaba a ganar
mercado y a acelerar su crecimiento y se crea el area Administrativa-
Contable y de Personal para orientar al empleado dentro de la empresa
sobre su nuevo rol de trabajo. Y el 2002 se establece el Departamento de
Mantenimiento con el propdésito de lograr un mantenimiento permanente de
toda la maquinaria de la empresa. Actualmente la empresa tiene puntos de
venta, camiones de ruta, distribuidores y una planta industrial, contando tas
areas: Administrativo Financiero, Produccién, Marketing, Ventas, Sistemas,

Mantenimiento, Recursos Humanos, Calidad, Auditoria.

2.2. Misién

“Producir panes y productos terminados de pasteleria con los mejores
estandares de calidad para asi lograr la satisfaccion de nuestros clientes,
contando con un equipo humano que nos permita una estructura
organizacional para la mejora continua de nuestros procesos buscando la

eficiencia en nuestras diversas areas para ser cada dia mas competitivos.”

2.3. Vision

“Ser lideres nacionales en la comercializacion de nuestros productos, con
estandares internacionales de calidad que nos permitan posicionarnos en

nuestros consumidores como una marca lider y diferenciada.”



2.4. Organigrama

Figura 5. Organigrama de la Panaderia
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2.5. Proceso de Produccion

Se empieza por el pre-mezclado, que es el pesaje para que el pan tenga las
medidas de sus componentes de forma correcta, aqui se ingresa la materia
prima. Una vez que las medidas estan correctas, esto va a las amasadoras,
que pasan por dos procesos, uno es el proceso lento y otro es el rapido para

amasar al pan.

Posteriormente esta masa pasa a las maquinas de bolleria y a las lineas de
moldes, para darles formas a los productos. Después el producto pasa a las

latas donde es transportado para el siguiente proceso.

Se pasa al proceso de fermentacién, donde se mantiene al producto en
camaras que mantiene a las masas a una temperatura entre 38 y 40 grados y
a una humedad especifica. Posteriormente se pasa a hornear el pan, donde
existen dos tipo de hornos: el horno tunel que tiene capacidad para una

mayor produccion y los hornos rotatorios de conveccion.

Una vez horneado el pan el mismo pasa a ser cortado, como es el caso de

los moldes o a ser empacado directamente para la comercializacion.



Figura 6. Proceso de Produccién
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2.6. Buenas practicas de manufactura del personal (BPM)

¢ Ninguna persona que esté afectada por una enfermedad contagiosa o
que presente inflamaciones o infecciones en la piel, heridas infectadas u
otra anormalidad que pueda originar una contaminacion microbiologica
debe ser admitida para trabajar en el proceso de alimentos; ya que puede
transmitir dicha contaminacion al proceso o contagiar a otros individuos,
para ello se exige el certificado de salud al personal que se contrata, y
anualmente se elaboran las fichas médicas del personal.

e Personal con alguna afeccion que no ponga en riesgo al trabajador o al
proceso, por ejemplo: gripe, sera ubicado en una etapa del proceso o en
algun trabajo administrativo que no involucre manipulacién directa con
alimentos.

e Todo personal que labore dentro de planta debe vestir uniformes y ropa
adecuada para el proceso: mandil gorro, mascarilla, guantes (si se
amerita). Los mismos que deben estar limpios y en buen estado.

e Todo el personal de Calidad, Mantenimiento y Produccién, que ejecute
labores en planta deben usar mandiles sin bolsillos exteriores,
principalmente de la cintura para arriba al ingresar a las areas de
procesamiento y envasado y/o enfundado de productos, de tal manera
prevenir que ciertos articulos caigan en el producto, tales como plumas,

lapices, termdmetros, herramientas., espatulas, entre otros.
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Las manos deben mantenerse siempre limpias, para ello: debe lavarselas
con agua y Jabdn desinfectante siguiendo el instructivo que se encuentra
al pie de cada unidad de lavado.

El instructivo de limpieza de manos es seguido obligatoriamente cuando
el personal reinicie sus funciones después de cada ausencia del sitio de
trabajo, antes y después de cérner, después de ir al bafo, y/o recoger
algun utensilio sucio del suelo, tocar materiales y superficies
contaminadas, entre otros.

Todo el personal debe mantener sus ufias cortas, limpias y libres de
cualquier tipo de barniz y/o pintura, tampoco esta permitido el uso de
maquillaje.

Esta terminantemente prohibido introducir alimentos y bebidas a la planta,
mascar chicle, fumar, ni mantener en la boca palillos de dientes, fésforo,
dulces u otros objetos similares, escupir o introducir dedos en las orejas
nariz o boca.

Si por alguna razén el personal manipulador de alimentos requiere:
rascarse la cabeza, tocarse la frente, bostezar, toser o estornudar lo
debera hacer con las debidas precauciones para asi evitar cualquier tipo
de contaminacién y siguiendo el instructivo de limpieza y sanitizacion de
manos antes de reiniciar su trabajo.

Esta terminantemente prohibido el uso de anillos, aretes, cadenas y
cualquier otro tipo de joya que pudiese caer dentro del alimento, equipo o

recipiente.
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Se prohibe el uso de celulares dentro de la planta, para asi evitar
accidentes o riesgos de contaminacion fisica del producto.

El personal manipulador directo de alimentos tiene que usar mascarillas
para proteger al producto y superficies de contacto de alimentos de
cualquier tipo de contaminacion proveniente de las vias respiratorias y su
uso es obligatorio durante el proceso.

Todo el personal de despacho que esté en contacto directo con el
alimento o producto debe de usar guantes desechables para evitar la
contaminacion de las manos hacia el producto.

Esta terminantemente prohibido mantener detras de la orejas lapices,
plumas u otros objetos similares para prevenir la posibilidad de que
caigan en el producto.

Cuando se usen tapones de oido para proteger contra el ruido, y lentes
de marco estaran atados con una cuerda que pase por detras de cuello
para prevenir que se desprendan y caigan sobre el producto.

Los zapatos utilizados como uniforme (botas de caucho y de cuero,
zapatos de lona, zapatos de suela) deben mantenerse limpios y en
buenas condiciones.

El cabello debe cubrirse completamente haciendo uso de gorros,
redecillas u otra cubierta similar, no se permite cabello fuera de las

redecillas, ni el uso de binchas para sujetar el cabello.
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Las manos deben mantenerse siempre limpias, para ello: debe lavarselas
con agua y jabdn desinfectante siguiendo el instructivo que se encuentra
al pie de cada unidad de lavado.

El instructivo de limpieza de manos es seguido obligatoriamente cuando
el personal reinicie sus funciones después de cada ausencia del sitio de
trabajo, antes y después de comer, después de ir al bano, y/o recoger
algun utensilio sucio del suelo, tocar materiales y superficies
contaminadas, entre otros.

Para ayudar a promover un ambiente de limpieza, queda estrictamente
prohibido el uso de barba y bigote.

No se permite colocar ropas y otras pertenencias personales en lugares
donde los alimentos o ingredientes estén expuestos, en areas que se
usan para almacenamiento de equipos de limpieza o de utensilios,
encima de equipos utilizados para el proceso o detras de los hornos, para
ello se cuenta con casilleros en los vestidores y en la planta existen
colgadores para colocar equipos de proteccion y equipos de frio.

Esta prohibido guardar alimentos y bebidas en los casilleros de
empleados porque puede fomentar la contaminacién por ataque de
plagas.

Esta terrninantemente prohibido ir al bafio y al comedor con equipos de
trabajo, tales como: mandiles, gorro, mascarillas; estos se deberan
colocarse en los sitos designados para su ubicacidn y asi evitar cualquier

tipo de contaminacion.



2.6.1. Plantay Terrenos

Tabla 2. Areas Internai Externa

e Patios y Terreros e Area de Panaderia

e Bodegas de repuesto e Area de Pasteleria

e Areade oficinas e Areade Heladeria

e Area de mantenimiento e Bodega de Materia Prima vy
e Caja suministros

e Bodega de Varios (Almacenamiento | Oficina de produccion

de cartén, sacos, chatarra, baldes,|e Bodega de Producto Terminado

gaveta; en en mal estado) e Area de Enfundado
¢ Almacenamiento de basura e Areade Hornos
e Despacho e Area de Decoracion
o Estacionamiento de vehiculos e Area de bodega varios (Objeto de los
e Areade Lava Gavetas locales, u otros)

Fuente: Panaderia

Tabla 3. Laboratorios i Oficinas

e Laboratorio de Bromatologia e Gerencia General
e Laboratorio de microbiologia e Produccién y Calidad
e Laboratorio de desarrollo de|e Sistemas
productos e Ventas
e Compras
¢ Contabilidad
e Recepcion
e Personal (Recursos Humanos)

e Sala de Sesiones Oficina y Planta

Fuente: Panaderia
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2.6.2. Construccioén de la Planta

Las areas de acceso directo a la planta son:
e Entrada principal donde esta la entrada al comedor y vestidores mujeres.
e Entrada a través de la bodega de materia prima y suministros.

e Entrada a través del area de despacho de pasteleria.

Todas las entradas deben de disponer de pediluvios o piscinas antes del
ingreso a la planta, excepto la entrada de bodega de materia prima. En esta
planta el piso es de concreto recubierto por una ceramica especial para evitar
crecimiento de mohos vy facilitar la limpieza. Los pisos tienen pendientes
hacia los drenajes de tal manera que facilita la evacuacion del agua, evitando
la acumulacion del agua en el piso. Entre el piso y la pared existe una
curvatura para evitar la acumulacion del polvo y facilitar la limpieza. Los pisos
en todas las instalaciones se mantienen en buen estado, limpios, no se debe

permitir en estos la acumulacion de suciedad o polvo.

2.6.3. Operaciones Sanitarias
2.6.3.1. Mantenimiento General

e Los edificios, instalaciones y otras facilidades fisicas de la planta deben
ser mantenidos en buenas condiciones sanitarias, su control vy
mantenimiento es responsabilidad del departamento de mantenimiento; el

cual lleva un cronograma de manutencién de instalaciones fisicas.
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La limpieza de las instalaciones se las realiza diariamente y es controlada
por el departamento de control de calidad a través de Check List de

Limpieza General.

2.6.3.2. Manejo de Desechos

La recoleccion de basura dentro de la planta se la realiza en forma
manual, la cual es depositada en tachos de basura industriales de color
plomo que contiene fundas industriales de color negro que son
depositadas en contenedores de basura de la empresa.

La recoleccion o eliminacidn de basura de los contenedores es realizado
por la empresa contratista (VACHAGNON).

El desalojo de basura se realiza cuando sea necesario mediante un

registro de retiro de basura.

2.6.3.3. Control de Plagas

El control de plagas estd dado por métodos quimicos y mecanicos
(trampas mecanicas, cortinas de flecos, rastreras de caucho, mecanismo
de autocierre debidamente instalados, lamparas mata insectos ubicadas
estratégicamente, mayas de proteccion en los tragaluces, mecanismo de
cortina de aire a la entrada de la planta, mallas en la culminacién de los
canales de aguas, y filtros en ventiladores y otras aperturas de entrada de

aire.
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¢ Adicionalmente existe un control de plagas y roedores realizado por una
empresa extema certificada que usa una combinacion de productos
quimicos conjuntamente con métodos mecanicos como son las trampas
de captura de roedores.

e Adicionalmente los parametros que se cuidan para evitar la proliferacion
de plagas en el area exterior de la planta son: limpieza de maleza,
eliminacién de chatarra, eliminacion de agua estancada, orden del
material de desuso, sanitizacion de area de almacenamiento de basura,
rejilla adecuadas en los drenajes, delimitacién con cercas y mallas finas
los alrededores de la planta para evitar el ingreso de roedores u otros
animales. Es obligatorio mantener la planta libre de cualquier animal. En

areas internas estan prohibido el uso de veneno contra estos animales.

2.6.4. Medidas de Seguridad

La codificacién de colores de las tuberias de la planta es la siguiente:

Tabla 4. Codificacion de Colores de la Tuberias

COLOR TUBERIA

Color Naranja Linea de Vapor

Color Amarillo Linea de Gas GLP
Color Azul Agua Potable

Color Celeste Agua de Poso

Color Blanco Linea de aire

Color Negro Tuberias Eléctricas
Color Café Linea de Diesel

Color Plorno Tuberias de aguas lluvia
Color Rojo Sistema Contra Incendio

Fuente: Panaderia
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2.6.5. Equipos y Utensilios

Los equipos y utensilios estan constituidos de materiales, resistentes a la
corrosion, no toxicos, y disefiados para resistir en el ambiente en que se
usan y a la accion de los alimentos.

Los equipos y algunos utensilios utilizados en los procesos alimenticios
son de acero inoxidable y otros accesorios como: gavetas, coches, latas,
etc. que sirven para almacenar materias primas, son de material plastico
resistente y que facilitan la limpieza y la desinfeccion.

Ningun utensilio, instrumento de medicion, instrumento de control y/o
equipo portatil como: termdmetro, balanzas, refractdmetro, hidrémetro
puede ser asentado sobre el piso sino sobre mesas, pallets y/o gavetas.
Acicionalmente se le esta prohibido arrastrar o colocar en el piso piezas
de equipos ya que se contaminan. De preferencia se emplearan pallets
plasticos, gavetas o mesas que eviten la contaminacion de los mismos
por el piso.

La limpieza de los equipos se debe de hacer antes durante o después del
proceso, esta limpieza es controlado con el Check List de limpieza
general.

El Departamento de Mantenimiento Illeva un cronograma de
mantenimiento de equipos en el que incluye mantenimiento de las partes
eléctricas y limpieza de la parte interna, lubricacion de los equipos de
proceso; ademas este departamento es encargado de! control del buen

funcionamiento de los equipos que estan en relacion con el Sistema de
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Aseguramiento de Calidad (Camaras de Frio, Hornos, Balanzas, Camara
de Congelacion)

La lubricacion de las partes méviles de los equipos se realiza de tal forma
que se efectie sin contaminar al alimento; para ello la lubricacion se lo
realiza con compuestos de grado alimenticio.

Una empresa externa lleva a cabo la calibracion de los equipos de
proceso y de sus instrumentos de medicion como los termémetro,
balanzas, potenciémetros.

Los utensilios y partes de los equipos que se encuentran en mal estado
son inmediatamente cambiados o reemplazados, para lo cual se realiza
un control de los equipos usado un Check List de mantenimiento de
equipos, en el cual se verifica que las tuercas, tomillos remaches u otras
partes moviles no estén fuera de sitio o flojas ya que pueden caer

accidentalmente al producto.

Figura 7. Zona de Produccion de la Panaderia
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2.6.6. Controles y Procesos

e Los procesos de los diferentes productos que se elaboran en la empresa
deberian estar descritos en el manual de procedimientos de la empresa,
asi como también los parametros de trabajo y sus respectivos controles
(Procedimientos de produccion y especificaciones técnicas).

e Las Materias Primas, Material de Empaque, Compuestos de Limpieza son
usados cuando el Departamento de Control de Caiidad las apruebe; este
departamento realiza sus respectivos controles de calidad como son los
analisis fisicos - quimicos y los analisis microbioldgicos de acuerdo a la
naturaleza del alimento a analizar.

e Cada proveedor de las distintas materias primas les deberia proporcionar
los respectivos Certificados de Calidad de las materias que les proveen,
como un compromiso de su calidad e inocuidad; estos certificados ayudan
a la comparacion de los resultados del laboratorio de calidad, asegurando
asi que los alimentos que se elaboran son aptos para el consumo.

e El transporte de todos los productos tanto los de ingreso o los que se
sacan son inspeccionados rigurosamente para certificar que no exista
ningun riesgo de contaminacion del producto.

e Los materiales de empaque y los recipientes de materias primas no son
utilizados para otros fines diferentes a los que fueron destinados; asi
mismo el almacenamiento de materias primas perecibles se lo realiza a
temperaturas de congelacion o de refrigeracion y las materias primas no

perecibles se mantendran identificados y en areas especificas para evitar
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cualquier tipo de contaminacion esto es sobre palléts de plastico y
separados unos 50cm de la pared.

Se les tiene terminantemente prohibido el uso de palléts de madera en
areas de proceso para evitar la contaminacion fisica del producto.
Durante los procesos de manufactura, enfundado y almacenamiento de
los distintos productos se realizan los siguientes controles:

Temperatura de proceso (camaras de leudo, horneado del producto,
enfriamiento antes del enfundado, temperatura de bodega de producto
terminado).

Tiempo de baticidn, tiempo de permanencia en las camaras de leudo,
tiempo de horneado

Control de produccion en panes de fundas, dulceria y tortas, Control de
rotacion del producto en las bodegas.

Los procesos que se realizan a los alimentos con el fin de eliminar o
reducir el desarrollo e inactivacion de los microorganismos en los
alimentos son los siguientes:

Todos los Informes. Registros de Aseguramiento de Control de Calidad,
Registro de Reclamos de clientes, Registro de los Distintos
Departamentos (Calidad, Produccion, Mantenimiento) y otros tipos de
documentos que se generen en la empresa deben ser llenados en el
momento que ocurra la accion; las personas que lleven estos registros
evitaran llenarlos al final de la jomada o al siguiente dia de que la accion

ha ocurrido a menos que se la requiera. Si existe alguna equivocacion en
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ei registro de algun formato, se procede a corregir la falla y se colocaran
las iniciales o firma de la persona quién realizo la correccion.

e Si algun resultado del registro esta fuera de rango debera tomarse una
Accidén Correctiva inmediata, la misma que dependera del Sistema al que

pertenece el registro.

2.7. Activos Fijos de la Zona de Produccién de XYZ

2.7.1. Area de Panaderia

Tabla 5. Maquinas del Area de Panaderia

Maquina Cant | Maquina Cant
Maquina bolleria 1 Caldero 1
Amasadora 1 Batidora 1
Bolcador 1 Convector de fermentacion 6
Divisora 3 Horno 6
Reposador 1 Maquina para hielo 2
Amasadora 4 Molino de granos y apanadura 1
Formadora 5 Caldero 1
Laminadora 1 Batidora 1
Maquina rosquitas 1 Convector de fermentacion 6
Triturador de granos 1 Inyector de aire 7.5 1
Ventilador enfriar pan 1 Compresor 1
Extractor aire de bodega 2 Tajadora 4
Atador 3 Cortadora 1
Balanza 3 Extractor aire de bodega 2

Fuente: Panaderia
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2.7.2. Area Pasteleria

Tabla 6. Maquinas del Area de Pasteleria

Maquina Cant | Maquina Cant
Batidoras 17 Empacadora 1
Amasadora 1 Horno electrico 5
Rellenadora 1 Divisora manual 1
Galletera 1 Balanza 2
Laminadora 4 Pasteurizadora 2
Selladora 1 Maquina para helados 2

Fuente: Panaderia
2.8. Activos fijos criticos de XYZ
La empresa XYZ tiene muchos activos fijos critcos como:
e Horno tunel ciclotérmico
e Linea de moldes
e Linea de bolleria
En este trabajo nos vamos a concentrar en toda la gestion relacionada con el

mantenimiento, operacion que se realiza con el horno tunel:

Tabla 7. Informacion General del Horno Tunel

Identificacion Horno a calefaccion ciclotérmica
Ne de Serie 2170 °C

Afio de construccion. 2005

Alimentacion eléctrica 3x220V 60Hz

Servicios auxiliares 110V

Tension de comando 24V

Potencia eléctrica 22 kw (aprox)

Lado comandos Derecho

Color Ral 9010

Fuente: Panaderia
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Tabla 8. Dimensiones del Horno Tunel

Longitud util de coccion 24,7m

Ancho util de coccién 2,4 m

Superficie util de coccion 59,28 m*

Altura util de las bocas 390 mm

Altura nivel de trabajo 900 mm

Cabezal de entrada 1,3m

Cabezal de salida L7 m

Longitud total 27,70 m

Zonas de coccion N23: Prec. 0,8m + Ciclot. (11,55m + 13,15m)

Fuente: Panaderia

2.8.1. Principales Componentes

2.8.1.1. Transportador de coccion

El transportador del tipo malla de alambre de acero laminada esta montado
sobre cabezales de entrada y salida con cilindros montados sobre ejes de
acero. Sobre el eje del cilindro de reenvio, un sensor de movimiento verifica
permanentemente el efectivo avance del transportador de coccién con sefial
de alarma en caso de detencién o patinamiento de la malla. El cabezal de
traccion esta provisto de un sistema de avance manual en casos de
emergencia. Ambos cabezales incluyen un sistema de alarma por medio de

sensores, cuya funcién es la de prevenir un eventual desbande de la malla.

Para un desbande dentro de un rango de 15-20mm se produce una primera
sefial sonora/luminosa que permite una rapida intervenciéon del operador.

Para un desbande superior, se produce una detencion inmediata del
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transportador y del sistema de calefaccion., evitando de esta forma posibles

danos en la malla.

La alineacion es del tipo mecanica, mediante elementos ubicados a lo largo
del recorrido de la malla. Un sistema de resortes permite la correcta tension
de la malla durante su marcha. Todos los elementos de soporte de la malla,
estan constituidos por rodillos montados sobre soportes externos con, con la

posibilidad de regulacién para obtener la maxima precision de alineacion.

2.8.1.1.1. Sistema de limpieza del transportador

La limpieza del transportador se realiza mediante cepillos de acero
cilindricos, motorizados individualmente, en contacto con la superficie interna
y externa de la malla, y provistos de rodillos de presion. Un cajén en acero
inox, permite la remocién de los eventuales residuos. Un dispositivo de
seguridad bloquea el uso del sistema de limpieza cuando el transportador se

detiene ante una emergencia.

2.8.1.2. Sistema de calefaccién ciclotérmico

El sistema de calefaccién de tipo indirecto, se obtiene mediante la circulaciéon
forzada de los productos de la combustién, sin que los gases de combustidon

entren en contacto directo con el producto en la fase de coccion.
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2.8.1.3. Instalacién de combustién

Cada zona de coccién utiliza como generador de calor un quemador a aire
soplado que utiliza combustible gaseoso. El tratamiento y la gestion del gas
se realiza mediante los siguientes componentes: Robinete de cierre de gas,
junta antivibrante, filtro para gas, regulador de presion, electrovalvula de
cierre y seguridad, presostatos de minima y maxima presion de gas,
presostato de"rninima presion de aire, mandmetro para la medicion de la

presion.

2.8.1.4. Generador de calor

La hornalla, es de forma circular, estda construida en acero inoxidable
refractario, revestida internamente con ladrillos refractarios para altas
temperaturas y puede funcionar tanto con combustibles liquidos como

gaseosos.

Sus generosas dimensiones, la utilizacion de materiales especiales, las
seguridades instaladas por sobretemperaturas, garantizan un elevada vida
util. Un ventilador centrifugo, especial para altas temperaturas, se emplea
para permitir una rapida y constante recirculacién del flujo de calor en el

circuito de calefaccion.
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Dispositivos de seguridad impiden el encendido o bloquean el funcionamiento
del quemador en caso en que el ventilador no se encienda o se detenga por
cualquier motivo. Una valvula ubicada en la chimenea de extraccion,
convenientemente regulada permite una justa depresiéon del circuito de

calefaccion.

2.8.1.5. Colector de entrada

El colector de entrada recibe los productos de la combustion desde la
hornalla y los envia en la camara de coccion a través de tubos radiantes. Una
serie de tampones ubicados en el colector de entrada permite la distribucion
transversal de los productos de la combustion en el interior de los tubos de
calefaccién. El colector tiene al inicio del circuito, una serie de registros con
los cuales se puede optimizar la distribucion de calor en la camara de

coccion en sentido transversal.

Los accionamientos de movimiento de los registros estan ubicados en la
parte frontal de la hornalla. Cada tubo radiante tiene su propia regulacién.
Una vez calibrados estos registros por personal autorizado, deben ser
cubiertos por sus paneles de seguridad para evitar posibles modificaciones

accidentales.
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Los tubos radiantes son de seccion circular y estan provistos de
elementos helicoidales internos que permiten aumentar el intercambio

térmico de los mismos.

2.8.1.6. Colector de salida

El colector de salida toma los gases a la salida de los tubos radiantes y los
transporta hacia la hornalla a través de conductos de retomo ubicados en la
parte superior del horno para su recuperacion y recirculacion. En este
colector se ubican dos valvulas una para el techo y otra para el piso, cuya
funcién es la de poder regular la cantidad de calor que se quiere dar a la
parte superior o a la parte inferior del plano de coccion. A lo largo del
conducto de retorno de los gases se ubica un dispositivo antiexplosion que

permite anular sobrepresiones generadas por eventuales explosiones.

2.8.1.7. Control y regulaciéon de la temperatura

En cada zona de coccidn la regulacion de la temperatura se produce
mediante termorreguladores con indicadores digitales. El termorregulador,
tomando la sefial de una termocupla ubicada en el retorno de los gases de la
combustién, actua directamente sobre el quemador. Ante eventuales
sobretemperaturas una funcion de alarma conectada a una termocupla de

seguridad,.produce el apagado de los quemadores.
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2.8.1.8. Extraccién del vapor

El vapor generado en la fase de coccion se extrae en cada zona a través de
una serie de tomas ubicadas en la parte superior de la camara de coccion,
con relativas aberturas de seccion variable para lograr una extraccion
uniforme en el sentido transversal. Estas tomas estan conectadas mediante
un conducto que a través del cual el vapor es extraido por la chimenea. El
tiraje de la chimenea se regula mediante la accién de una valvula manual de

regulacion.

2.8.1.9. Tomas de aire

El sistema esta provisto de tomas de aire ubicadas en cada zona, a través de
las cuales el aire se precalienta y se integra a la cdmara compensando en

parte el aire que se va por la chimenea.

2.8.1.10. Vaso de condensacion

La chimenea de extraccion esta provista en su parte inferior de un dispositivo

de recoleccion de la condensacion.

2.8.1.11. Ambiente de Trabajo

El ambiente de trabajo debe tener un continuo flujo de aire proveniente del
exterior. El aporte de aire nuevo es necesario para evitar el

sobrecalentamiento del ambiente de trabajo.
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El local debe estar provisto de aberturas de ventilacion tanto para el aire de
combustion como para la ventilacion de los ambientes. Es de fundamental

importancia mantener la limpieza del ambiente de trabajo.

2.9. ANALISIS DE EQUIPOS

La Panaderia posee equipos procedentes de muchos paises:

Tabla 9. No. de Equipos por Pais

Pais No. de Equipos [Porcentaje

Alemania 3 6.67%
Suiza 7 15.56%
Espafa 7 15.56%
Italia 4 8.89%
Argentina 1 2.22%
Brasil 1 2.22%
USA 1 2.22%
Otros 21 46.67%

Fuente: Panaderia

Gréfico 1. No. de Equipos Adquiridos por Pais

No. de Equipos por Pais

H Alemania
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W [talia
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W Otros
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En el grafico se observa que mas del 50% de los equipos provienen de otros

paises, lo que conlleva a que los repuestos sean mas dificles de obtener.

Tabla 10. No. de Equipos Adquiridos por Afio

IAfio de Adquisicién No. de Equipos %

Antes del 2001 10 22.22%
Entre 2001 y 2003 16 35.56%
A partir del 2004 19 42.22%

Fuente: Panaderia

Graéfico 2. No. de Equipos Adquiridos por Afio

No. de Equipos Adquiridos por Ao

W Antes del 2001
M Entre 2001y 2003
A partir del 2004

Se puede observar que la mayor parte de equipos fueron adquiridos en los

ultimos 5 anos.

Tabla 11. Consumo de Kw/h por Equipo

Equipos Kw/h

magquina bolleria WF 2,37
amasadora glimek 4,14
bolcador glimek 1,04
tolva de carga glimek 0,23
divisora glimek 0,84
horno tunel 5,98
boleadora conica glimek 0,58
reposador glimek 1,15
formadora glimek 0,30
amasadora esmach 4,83
amasadora subal 3,68
amasadora escher 3,68
formadora conti 0,37
laminadora MINIPAN 2,25
magquina rosquitas MINIPAN 0,69

Fuente: Panaderia
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En este grafico se puede visualizar que el equipo que mas Kw/h consume

esel horno tunel, este equipo opera durante la mayor parte de la semana

apagandolo los sabados y prendiéndolos los domingo en la mafiana.

Tabla 12. Costo Mensual del Kw por Equipo

Costo

Equipos Kw/Mes

maquina bolleria WF 36,32
amasadora glimek 63,47
bolcador glimek 15,87
tolva de carga glimek 3,53
divisora glimek 12,88
horno tunel 104,77
boleadora conica glimek 8,81
reposador glimek 17,63
formadora glimek 4,58
amasadora esmach 74,04
amasadora subal 56,41
amasadora escher 56,41
formadora conti 5,64
laminadora MINIPAN 39,49
maquina rosquitas MINIPAN 12,09

Fuente: Panaderia
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Analizando los Graficos 3 y 4, se puede concluir que el horno tunel es el

equipo que mas costos por Kw tiene mensualmente, esta costos se podrian

aprovechar de una mejor forma si la produccion se optimizara y por lo tanto

seria conveniente aumentar las ventas, lo que implicaria que haya una mayor

produccion.

Tabla 13. Motivo y Duracion de los Apagones Ocurridos en la Panaderia

Fecha Eggzcélgn(hdoerlas) Motivo

08/08/2007 5,50 | Cortocircuito por rotura de cable
20/11/2007 1,00 | Cortocircuito por una rata
10/12/2007 1,50 | Cortocircuito por una rata
17/12/2007 1,00 | Cortocircuito por una rata
28/01/2008 2,00 | Medidor danado

05/03/2008 1,00 | Medidor dafiado

Fuente: Panaderia

En base a estos datos se puede decir que los apagones pudieron haber sido

prevenidos en su mayor parte o podrian adquirir algun equipo como un

generador eléctrico que los protega ante esta contingencias.
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Gréfico 5. Duracién en Horas de los Apagones Ocurridos en la Panaderia
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Es necesario recalcar que si el apagon se prolonga por mucho tiempo, la
produccion o productos en procesos se pierden, lo que representa grandes
costos para la empresa y afectan su imagen ya que no pueden proveer de
sus productos a sus clientes. Es necesario también que la empresa controle
las plagas no sélo porque afectan a los equipos sino también porque podrian

afectar la salud de los consumidores.

2.10. 8 PILARES DEL TPM APLICADOS A LA EMPRESA

2.10.1. Mejoras Enfocadas

El Jefe de mantenimiento realiza diariamente inspecciones en el area de
produccion con el fin de identificar posibles mejoras y asi mismo tiene
reuniones semanales con el Jefe de Produccion para asi exponer las mejoras
identificadas, y decidir a través de consenso si es factible o no, jqué

cantidad de personal se necesitara?, ;cuales son los costes que se
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incurririan?. Si se decidié que es factible la implementacion de la mejora,

esta debera ser aprobada por el gerente general.

En la empresa existe un departamento de calidad que verifica que el
producto entregado tenga las especificaciones requeridas en las diferentes
partes del proceso de produccioén. Si se trata especificamente de la parte de
horneado, para verificar que el producto tenga buena calidad se realizan

inspecciones visuales en los siguientes aspectos:

o Espesor de la corteza del pan
e Coloracion de la corteza
e Suavidad del producto

e La porosidad y la coloracién de la miga

En el laboratorio se realizan mediciones sobre: el pH, el cual de estar entre
5.2 y 5.8. También ven el peso, el cual debe ser mayor que 750 g. En cuanto
al rendimiento de las maquinas, estan tienen una mayor capacidad para
producir, pero se produce menos debido a la demanda es menor. Pero aun
asi hay gastos de energia y gastos en el personal que se podrian optimizar si

se la produccion estuviera al maximo.

Las pérdidas por horneo son minimas, ellos estiman que menos del 2% de su

produccion se pierde, como por ejemplo en la produccién de moldes, de cada
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2500 moldes, menos de 5 se dafan, de forma similar con los panes briollos y

las hamburguesas.

2.10.2. Mantenimiento Autbnomo

El mantenimiento de los equipos es llevado a cabo por los asistentes de
mantenimiento guiados por el jefe de mantenimiento, los fines de semana
preferentemente los dias sabados donde se realiza la limpieza de la planta y
de los equipos con el fin de quitar todos los residuos (grasa, aceites, harina
etc.) que quedaron en el momento de la produccién. Diariamente se realiza el
aseo de la planta, incluyendo principalmente actividades como barrer,

desinfectar el lugar, pero sin realizar mantenimiento de equipos.

Figura 9. Limpieza del Area de Produccién
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Se tienen identificados claramente cuales son los equipos criticos en cada
una de las areas y los procedimiento que tienen que seguir para el encendido
y apagado del equipo, aunque seria conveniente tenerlos por escrito para

facilitar la induccién del nuevo personal.

Se tienen manuales de los equipos que fueron adquiridos ultimamente, pero
algunos estan en otros idiomas, el jefe de mantenimiento tiene claro las
especificaciones de los equipos y las tiene en hojas de Excel, seria

conveniente difundirlas por medio de tarjetas de activos.

Cuando se procede a revisar los equipos para realizar el respectivo
mantenimiento, reparacion o limpieza cada uno sabe lo que debe hacer, ya
que el jefe de mantenimiento ha estado por afios en la compafiia y el también
da la induccién al personal nuevo de mantenimiento, el problema estaria si
es que la compafia dejara de contar con esta persona. Es por esto que se
deben llevar todo los registros, procedimientos por escrito, ademas de contar

con listas de chequeos de los equipos.

Figura 10. Horno a Conveccion
e e— ‘:—lu_mu___, ’
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2.10.3. Mantenimiento Planeado

El Jefe de mantenimiento posee un plan de mantenimiento el cual ha sido
elaborado en base a su experiencia. En el mismo se identifica cuales
actividades se realizaran en el mantenimiento semanal, mensual y anual.
También lleva una bitdcora de mantenimiento de llenado manual en la cual
se explican las fallas ocurridas en los diferentes dias en orden cronolégico, la
misma se encuentra desactualizada y ademas es muy dificil identificar cuales
son los equipos que han tenido fallas para poder hacer las diferentes
estadisticas. Seria conveniente que a los equipos se les asignara el cddigo

respectivo que facilitaria la identificacidon a la hora de hacer el mantenimiento.

Cuando existen averias o necesidad de realizar alguna reparacion se avisa
rapidamente al jefe de mantenimiento, el mismo procede a revisar y a
efectuar las acciones necesarias y luego registra en las bitacoras lo que se

realizd. Existen registros o descripciones que faltan por periodos de tiempo.

Las herramientas que se utilizan son: la engrasadora, las llaves de
combinacion de diferentes medidas, destornilladores, brochas y se utilizan
franelas de limpieza. Diariamente se realizan inspecciones visuales para
verificar el estado de los diversos equipos y sus respectivos componentes.

Esto lo hacen para saber si es que hay que realizar algun cambio.
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A continuacién se presenta un formato utilizado por el jefe de mantenimiento
para realizar el respectivo mantenimiento anual y con las respectivas
acciones de mantenimiento planificado, mantenimiento ejecutado,
lubricacién, cambio, reparacion o ajuste

Figura 11. Programa de Mantenimiento Preventivo Diario

I : PROYECCION W :EJECUTADO L: LUBRICAR : EJCUTADO  R:REPARACION  C:.CAMBIO A:AJUSTE
ANO: 2007 ENERO [ FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGOSTO
codigo EQUIPOS N340 N340 4034902340334 34
maquina bolleria WF MIL LR L L A ML |
amasadora glimek+3 ollas RIA R C R M
holcador glimek M
divisora glimek M
holeadora conica glimek M
reposadar glimek A M
formadora glimek ytransportador M
amasadara esmach A R [l
amasadora subal [l
amasadara escher A M [l
farmadora euroforni R
formadora parfecta curtiva
formadora tecnopast
formadora conti M R W W M
laminadora MINIPAN M R
maquina rosquitas MINIPAN R A
Este es un formato de mantenimiento que se lleva en forma mensual:
Figura 12. Programa de Mantenimiento Preventivo Mensual
M: mantenimiento Rireparacion. A:ajuste. L:lubricacion C:cambio 2007
FECHA: ENERO - 2007 Lim[m]J]v]s|plL[m]m{J]v[s[ofc]m[m]ofv]s|p[L]m[m]J]v]S]D]L[m]m
codigo EQUIPOS PANADERIA 112]314]5]6]7]8[9[10011]12]13|14]15]16]17]18]19]20{21|22| 23| 24| 25| 26] 27| 28| 29| 30| 31
maquina bolleria WF M AlL L A
amasadora glimek M
bolcador glimek M
divisora glimek M
boleadora conica glimek M
reposador glimek A M
formadora glimek M
amasadora esmach A M
amasadora subal 1 RIR|A
amasadora escher A M

formadora euroforni
formadora parfecta curitiva
formadora tecnopast
formadora conti M
laminadaora MINIPAN
maquina rosquitas MINIPAN M
boleadora conica M
divisora boleadora WF
divisora de masa hidraulica M
divisora boleadora fortuna R M
divisora formadora esmach repar.
batidora esmach pl/60 M
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2.10.4. Educaciony Formacion

La organizacion planifica entrenamientos a sus empleados en momentos que
se adquiere una nueva maquina y también se realiza la respectiva induccién
cuando ingresa a trabajar un empleado nuevo en la planta. No son muy
frecuentes las capacitaciones a empleados mas antiguos, es por esto que
actualmente tienen pensado ejecutar un plan de capacitacion para que se
actualicen con los cambios surgidos en la industria y pueden utilizar su

experiencia en la identificacién de mejoras, aunque todavia no es un hecho.

Con respecto a la induccidon que se realiza al personal nuevo que opera en
los equipos, se les capacita verbalmente para que realicen su trabajo y se les
observa continuamente hasta verificar que realicen correctamente las
operaciones. Este proceso dura 1 o 2 semanas. El area administrativa tiene
el plan de capacitacién para su personal en general, no sélo se capacita al
personal que esta laborando en la compaiia o al personal nuevo, sino que

también se capacita a los pasantes que ingresan a la compaifiia.

2.10.5. Mantenimiento Temprano

Actualmente la organizacion tiene un proyecto el cual tiene como objetivo
principal mantener una buena comunicacion entre los proveedores de
maquinarias y empleados. Se espera que el proveedor informe a los

empleados que actividades serian buenas a seguir para alcanzar la
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optimizacion del uso de los equipos, que fallas han sido registradas e
identificadas como un alto riesgo de pérdidas monetarias. Pero para esto el
empleado debera registrar todos los inconvenientes en los cuales se ha visto

envuelto en el momento del uso de la maquinaria.

Asi, se esta buscando mejorar la tecnologia de dichos equipos de manera
que salgan beneficiados todos los clientes. Con la finalidad de tener la
maquinaria mas avanzada, se han adquirido maquinarias de otros paises
como son Argentina, Alemania, Suiza y algunos de los repuestos que no se
pueden conseguir aqui los importan de estos paises. Logicamente, la
maquinaria necesita electricidad para funcionar, el inconveniente esta cuando
hay apagones, la empresa no tiene generadores eléctricos por lo que cuando
se va la luz se pierde parte de la produccion y por ende hay pérdidas
econdmica en cuanto a los materiales, mano de obra, imagen que se tiene

frente al cliente, etc.

Figura 13. Verificacion del Pesaje del Producto

ot
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2.10.6. Mantenimiento de la Calidad

La planta de produccién no cuenta con ventiladores, lo que afecta el uso de
los equipos, por lo que estos tienden a sobrecalentarse debido a la
concentracion de calor en el proceso de produccion. Para optimizar el uso de
los equipos estos deben encontrarse en perfecta condiciones incluyendo el

entorno donde estos se encuentren ubicados.

Se cuenta con el departamento de calidad que trabaja conjuntamente con el
departamento de produccion y se encarga de monitorear el estado y la
calidad del pan durante todo el proceso. Para esto toma muestras de los
panes y les mide el pH y el peso para saber si son los adecuados, también
se hacen inspecciones visuales en las que se ve la coloraciéon y otros
elementos fundamentales para que el producto tenga una buena calidad. A

continuacion se presenta detalles de la produccién realizada en el horno:

Tabla 14. Temperaturay Tiempo de Horneado de los Panes

Producto Temp (C) Tiempo (min)
Molde Pullman 220 - 235 48
Molde Blanco 220 -230 44
Molde Integral 220 - 235 44
Hamburguesa Grande 235 20
Hamburguesa Chica 235 20
Briollo Grande 235 21
Briollo Chico 235 21
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El tiempo aproximado que se tarda el pan en pasar por todo el horno es de
44 minutos. El sabado a las 14HO0 se procede a apagar el horno y el
encendido se lo realiza el domingo a las 7HO00, se tarda aproximadamente 3
horas en calentarse. El nivel de produccion diario en sus diversas

presentaciones es aproximadamente el siguiente:

e 1072 paquetes de hamburguesas x 10 hamb por paquete = 10720
e 849 paquetes de hamburguesas x 12 hamb por paquete = 10188
o 849 paquetes de panes briollos x 10 briollos por paquetes = 8490
e 849 paquetes de panes briollos x 12 briollos por paquete = 10188

e 2556, 728 y 201 moldes de pan blanco (produccion por varios turnos).

En el dia tres operadores se encargan del horno y en la noche dos, se le

cancela aproximadamente el sueldo basico.

Figura 14. Transportadores de Pan
- -
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2.10.7. Mantenimiento en Areas Administrativas

Existen algunos archivos que contienen informacién relevante relacionada
con los procesos administrativos de mantenimiento como el de contacto con
los proveedores y especificaciones para realizar la compra de equipos, pero
no se encuentran ordenados y en un perfecto estado de conservacion por lo
que se ocupa mucho tiempo al momento de buscar alguno de estos. En el
caso de papeles y registros que no tenian almacenados, nos fue comunicado

que posiblemente fueron botado o dados de baja.

El personal tiene diversos procedimientos administrativos para realizar el
mantenimiento, reparacion, compra de nuevos equipos, criterios de seleccion
para el personal nuevo, etc. Los procedimientos que tienen se encuentran en
la memoria de cada uno mas no en manuales, por lo que se deberia poner
estos procedimientos por escrito, o que les ayudaria mucho cuando se

contrate nuevo personal.

2.10.8. Gestion de Seguridad, Salud y Medio Ambiente

La organizacién cuenta con equipos de proteccidn personal, pero los
trabajadores a los cuales se les ha proporcionado tales equipos, no los
utilizan correctamente debido a que no hay un control de este tipo, como por
ejemplo deberian usar guantes al momento que toman las bandejas del pan

para evitar lesiones, los trabajadores dicen que estos les molestan y les
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hacen sudar las manos. También deberian usar mascarillas en ciertas areas.
La compania deberia supervisar que todas estas buenas practicas se

cumplan.

La planta de produccion tiene algunas sefaléticas para realizar la respectiva
evacuacion en casos de emergencias, pero el personal no esta debidamente
capacitado sobre que hacer en estos casos. Tienen extintores con
ubicaciones especificas, ver ANEXO 3, aunque el plano muestra como

deberia ser, en la realidad no se da esto.

Con respecto a los aceites, estos son llevados a compafiias calificadas que
les dan el respectivo tratamiento, los mismo sucede con maquinarias y
repuestos que contienen residuos peligrosos y contaminantes. Cuando ya
una maquina no esta funcionando y no es peligrosa para el medio ambiente,

se la lleva a la chatarreria o se procede a desecharlas en la basura.

Figura 15. Extintor y Sefialética
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2.11. LASS5'S

El area de produccion es critica, no solamente por que de ella depende
directamente la calidad de los productos, sino también de materia prima que
se tiene y que no estan correctamente identificados, se puede observar que
en la planta, las carritos transportadores del pan estan dispersos, el area por
donde circulan no esta delimitada y muchos de los carritos estan por los
corredores entre los hornos, no se tiene un orden en especifico, ademas los
trabajadores podrian tropezarse con los mismos y contaminar el producto al

entrar en contacto con estos.

Figura 16. Carritos Transportadores de Pan

Esta seccion también presenta otros problemas como acumulacion de
materiales innecesarios, desperdicio de tiempo en la busqueda de la materia
prima y otras herramientas de trabajo, falta de documentacion y registro de

los procesos clave, falta de habito de limpieza, entre otros.
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Con respecto al area de mantenimiento, las herramientas y algunos
repuestos se encuentran en la oficina del jefe de produccioén dispersas en la
oficina en diferentes lugares. Poseen una bodega de repuestos, pero los
repuestos no estan organizados de una forma especifica y hay muchos
repuestos que ya no se utilzan o estan dafados a los que seria conveniente

desecharlos adecuadamente.

El control que se ejerce sobre herramientas y repuestos es minimo, no
contando con la respectiva documentacién del caso. El personal tiene libre
acceso a los mismos, pero no llevan registros cuando se los lleva para

realizar las diversas operaciones.

En el area externa a la planta se puede observar que hay gran cantidad de
materiales de todo tipo que deberian ser clasificados, reubicados o
eliminados, tales como llantas, cajas, diversos materiales, también se puede
observar que no tienen un area especifica para ubicar estos materiales y

tampoco los mismos estan clasificados.

Ademas el piso estd mojado, esto no es correcto ya que las personas que
van a la planta pueden contaminar a la misma con sus zapatos porque estos
sirven como transportadores de suciedad, de residuos como aceites, la ropa

también se puede contaminar.



Figura 17. Patio de la Fabricay Zona de Mantenimiento

Figura 18. Patio de la Fabricay Oficina de Mantenimiento
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CAPITULO 3

3. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION Y CONTROL

OPERACIONAL

Se ha seleccionado al horno tunel ciclotérmico como equipo critico, al cual se
le ha realizado el respectivo analisis y en base al mismo se realiz6 el disefio
del Sistema de Gestion y Control Operacional basado en los pilares del TPM

ylas 5 S:

3.1. EI TPM en la Panaderia
Se busca comprometer a la alta gerencia de la empresa para el
mejoramiento continuo y el logro de altos estandares de calidad, que se

reflejan en los siguientes aspectos:

¢ Reducir los costos de mantenimiento

e Mejorar la productividad de la planta

e Reducir la tasa de defectos

e Implementacion de un Plan de Sugerencias de Mejoramiento de la

Maquinaria
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Una vez logrado el compromiso de la alta gerencia con el proyecto el paso
siguiente es dar a conocer las bondades del programa al departamento de
produccion para que se involucre directamente con el, haciendo énfasis de
que se trata de un programa de mediano y largo plazo y no simplemente algo
pasajero. Una vez realizado lo anterior, el paso siguiente es incentivar a los
operarios a que se involucren en el mantenimiento de las maquinas, lo que
implica ahorro de horas de servicio en espera a que el técnico de
mantenimiento llegue a inspeccionar la maquina. Ademas, ¢ quién es el que
conoce mas la maquina?, si no es su propio operario, ahorrandole al técnico

de mantenimiento la famosa pregunta: jque le pasa a la maquina?.

El Jefe de Mantenimiento debera decidir cual seria el tiempo apropiado para
implementar el proyecto. También asignara al personal adecuado para el
proyecto. El operador tiene un papel muy importante en este proceso. El Jefe
de Mantenimiento guiara al equipo para resolver las mas importantes
preocupaciones que tienen en la interaccion diaria con la maquina. Ellos
saben como la maquina puede ser mejorada a fin de que sea mas comoda y
segura en su operacion. Mediante su participacion, desarrollan un sentido de

"propiedad" sobre sus maquinas.

El entrenamiento se debe dar detalladamente a cada equipo de trabajo.
Como resultado, el equipo desarrolla su plan de implementacion que consiste

en limpieza, reacondicionamiento, lubricacién y algunas modificaciones que
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haran mas facil y accesible la diaria rutina del operador asi como los

servicios de mantenimiento que se requieran en el futuro.

Estas modificaciones también pueden obedecer a la prevencién para que el
equipo no se ensucie o sea dafado por agentes externos como polvos,

salpicaduras y toda clase de contaminacion.

El equipo de trabajo, en conjunto, debe determinar el papel que cada quién
desarrollara. Debe elegirse a un lider del equipo, él o ella sera una persona
con conocimiento de la maquina, del area y asignara y apoyara a los demas
en sus diferentes tareas. Se procede a asignar las diferentes oportunidades:
Para atender adecuadamente estas oportunidades, es importante que se
asigne a una persona que Yya tiene la habilidad necesaria y otra persona que
aun no tenga la habilidad pero que va a aprender lo necesario para poder

adquirirla gradualmente.

3.1.1. Mejoramiento Continuo

Para poder realizar el mantenimiento es importante tomar en cuenta el
analisis de modo y efecto de fallas (AMEF) en el que se consideraran las
posibles fallas que se puedan presentar en la produccion durante el uso de
los equipos criticos, esto se lo realiza con la finalidad de prevenirlas, pero en
el caso de que la falla ya haya ocurrido es necesario realizar el analisis de

fallas respectivo con el objetivo de que no vuelvan a ocurrir.
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Otro aspecto importante a tomar en cuenta son los indicadores, éstos se
aplican con el objetivo de analizar la eficiencia de las maquinas, los costos

incurridos para asi implementar las mejoras después de cada revision.

3.1.1.1. Analisis de Modo y Efecto de Fallas

Para realizar el analisis del modo y efecto de fallas, se disefid una matriz
para el equipo critico que se selecciond y sus componentes, esta matriz esta
basada en el analisis AMEF que identifica los modos de falla potenciales. El
analisis AMEF identifica causas por deficiencias en los procesos de
produccion. También identifica caracteristicas del disefio o de proceso
criticas o significativas que requieren controles especiales para prevenir o
detectar los modos de falla. Utilizamos esta herramienta para prevenir los
problemas antes de que ocurran. En el ANEXO 5 presentamos el analisis de

modo y efectos de fallas, el cual tiene los siguientes aspectos:

e Laidentificacion del componente critico con el respectivo cédigo.

e La funcién de los componentes del equipo critico, cada uno es especifico
e La posible falla que se pueda presentar en cualquier componente

e Las posibles causas que puedan originar estas fallas

e Los efectos potenciales que se producen por las fallas; para poder hacer

una correcta evaluacién, hemos asignado una escala para los efectos
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e La probabilidad de que estas fallas ocurran tomando en cuenta una
escala que asignamos para poder realizar esta evaluacion

e Los controles y su deteccion

Ademas se consideraron otros aspectos como las acciones correctivas que
se deben llevar a cabo. A continuacion se presentan las escalas utilizadas en
la respectiva evaluacion, con las cuales se obtiene el indice de prioridad de
riesgo: Primero se evalua la gravedad del Efecto o consecuencia de que se
produzca un determinado fallo para el cliente. La evaluacion se realiza en
una escala del 1 al 10 en base a una "Tabla de Gravedad", que se presenta a
continuacién y que es funcion de la mayor o menor insatisfaccion por la
degradacion de la funcion. Cada una de las Causas Potenciales
correspondientes a un mismo Efecto se evalua la misma tabla. En el caso en
que una misma causa pueda contribuir a varios Efectos distintos del mismo

Modo de Fallo, se le asignara el indice de Gravedad (Efecto) mayor.

Tabla 15. Efecto

Efecto Clasificacion Criterio
Peligrosa 10 Afecta seguridad/Leyes
Critica 9 Peligro con advertencia
Muy alta 8 Pérdida de la funcién
Alta 7 Funcién reducida
Media 6 Opera con deficiencias mayores
Baja 5 Opera con deficiencias menores
Muy baja 4 Defectos muy notables
Despreciable 3 Defectos notables
Casi ninguna 2 Defectos poco notables
Ninguna o menor 1 No existe el efecto, sin consecuencias
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Evalua la probabilidad de que se produzca el Modo de Fallo por cada causa
potenciales en una escala del 1 al 10 en base a la siguiente tabla. Para su
evaluacion, se tendran en consideracion todos los controles actuales

utilizados para prevenir que se produzca la Causa Potencial del Fallo.

Tabla 16. Ocurrencia

Ocurrencia Clasificacion Tasa de falla
Casi cierta 10 mas de 1en 2
Muy alta 9 1en3
Alta 8 1en8
Moderada alta 7 1en 20
Media 6 1en50
Baja 5 1en 100
Muy baja 4 1 en 400
Despreciable 3 1 en 800
Remota 2 1 en 900
Casi imposible 1 1 en 1000

Se evaluan la efectividad de detectar dicha Causa y el Modo de Fallo
resultante en una escala del 1 al 10 en base a una "Tabla de Deteccién" que
se presenta a contiuacion. Para determinar el indice se supondra que la
Causa de Fallo ha ocurrido y se evaluara la capacidad de los controles

actuales para detectar la misma o el Modo de Fallo resultante.

Tabla 17. Deteccidn

Criterio de
deteccion Clasificacion Probabilidad
Casi imposible 10 0,82a1
Muy remota 9 0,72a0,82
Remota 8 0,62a0,72
Muy baja 7 0,52 a 0,62
Baja 6 0,42 a 0,52
Media 5 0,32a0,42
Media alta 4 0,22a0,32
Alta 3 0,12 a 0,22
Muy alta 2 0,02a0,12
Casi cierta 1 0a0,02
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El valor resultante podra oscilar entre 1 y 1.000, correspondiendo a 1.000 el
mayor Potencial de Riesgo. El resultado final de un AMEF es, por tanto, una
lista de Modos de Fallo Potenciales, sus efectos posibles y sus causas, lo

que ayuda a evaluar el respectivo impacto.

3.1.1.2. Indicadores

Para poder llevar un proceso efectivo y eficiente de mejora continua es
preciso que la empresa establezca indicadores para realizar las respectivas
mediciones, analizar su estado en relacion a diversos aspectos y asi lograr
mejorar. Las maquinas de produccion son disefiadas desde la base de una
cierta capacidad de produccidén. En la practica la produccion siempre se

queda por debajo de la capacidad con la que fue instalada.

Tabla 18. indices de Disponibilidad
indices de disponibilidad

Disponibilidad = (Horas Totales-Horas paradas por
mantenimiento)/Horas totales

Disponibilidad Total = Suma de disponibilidad de equipos
siginificativos/nimero de equuipos significativos

Disponibilidad por = (Horas totales-horas parada por averias)/Horas
averias Totales

MTBF (Tiempo medio = No de Horas totales del periodo del tiempo
entre fallos analizado/No de averias

MTTR (Tiempo medio de
reparacion)

No paro por averias/No averias
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Para obtener estos indices es necesario recopilar datos, en este caso la
orden de mantenimiento es muy util ya que tiene informacion relacionada con
el tiempo de mantenimiento o también se deben consultar registros de los

tiempos de paradas de las maquinas.

Tabla 19. indices de Rendimiento
indice de Rendimiento

Rendimiento = Tiempo de ciclo ideal/(tiempo total de
operacion/No total de unidades)

Rendimiento = No Total de unidades/(Tiempo de
operacion*Velocidad maxima)

Para realizar estos indices los responsables deben consultar los registros de
produccion con respecto a las unidades y el tiempo de operacion de la
maquinaria.

Tabla 20. indices de Calidad

indice de Calidad

Pérdida de Calidad Numero de unidades malas fabricadas

Pérdida en tiempo Tiempo empleado en fabricar las
productivo unidades defectuosas

Para calcular este indice también se deben consultar los registros de
produccion y obtener asi el numero de unidades malas fabricadas y el tiempo

que se perdieron al fabricar las mismas.



Tabla 21. OEE Eficiencia General de Equipos
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equipos

OEE: Eficiencia general de los

Disponibilidad*Rendimiento*Calidad

Clasificacion del OEE:

OEE < 65%
65% < OEE < 75%
75% < OEE < 85%
85% < OEE < 95%
OEE > 95%

Inaceptable
Regular
Aceptable
Buena
Excelencia

Una vez calculados los indices anteriores, estaremos en la capacidad de

calcular la eficiencia general de los equipos, es importante que la compafiia

se mantenga en un rango de buena a excelente para asi ser mas

competitiva. Existen otros indicadores que son importantes y muy utiles para

la compainia:

Tabla 22. Indicadores de Gestion de Ordenes de Trabajo

No. Ordenes de trabajo
generadas al mes

No. Ordenes de
trabajo acabadas

Enero Julio
Febrero Agosto
Marzo Septiembre
Abril Octubre
Mayo Noviembre
Junio Diciembre
Enero Julio
Febrero Agosto
Marzo Septiembre
Abril Octubre
Mayo Noviembre
Junio Diciembre
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No. Ordenes de
Trabajo Pendientes

No Ordenes de trabajo de
emergencia

Horas estimadas de trabajo
pendiente

Pendientes
Pendientes | de parada |Pendientes
de de un por otras
Mes Repuesto equipo causas
Enero
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre
Enero Julio
Febrero Agosto
Marzo Septiembre
Abril Octubre
Mayo Noviembre
Junio Diciembre
Enero Julio
Febrero Agosto
Marzo Septiembre
Abril Octubre
Mayo Noviembre
Junio Diciembre

De manera similar conocer los costos incurridos es de vital importancia para

la empresa ya que de esta forma se podra saber cuanto se pierde
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innecesariamente por fallas de los equipos criticos y también ayuda a la

compaiia conocer cuanto podria ganar al invertir en una excelente gestion.

Tabla 23. indices de Coste

indices de Coste

Coste de la mano de obra:

Operarios

Jefe de Mantenimiento
Ayudante 1

Ayudante 2

Coste de hora medio =

No. Horas de mantenimiento/Costo
total de la mano de obra de
mantenimiento

3.1.2. Mantenimiento Auténomo

El mantenimiento auténomo por los operadores es una caracteristica Unica

del TPM; vy es vital para la empresa.

Esta accién es la mas dificil y la que se lleva mas tiempo en realizar, por que

a los operadores y operarios de mantenimiento se les dificulta dejar su forma

habitual de trabajo. Los operadores trabajan a tiempo completo en la

produccion y el personal de mantenimiento asume por completo las

responsabilidades de las reparaciones.

Cambiar tales actitudes son las razones por las que se requiere de mucho

tiempo para progresar eficientemente en la implementacién completa del

TPM. Cambiar el ambiente en la empresa lleva mucho tiempo.
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Cada trabajador va a ser entrenado en la destreza de hacer el mantenimiento
auténomo, actividades basicas como inspeccion, limpieza y lubricacion de su

propio equipo.

La falta de las tareas de inspeccion del equipo productivo, reaprietes,
limpieza, remocion de rebaba, polvo, contaminantes y lubricacién promueven
las de causas de corrosion, tiempos perdidos y defectos de calidad. Es por
esto que se debe dar la capacitacion que le permita al operador incrementar
sus habilidades. A continuacion se presentan algunos pasos para implantar

el mantenimiento autbnomo:

e Limpieza inicial: Desarrollo del interés de los operadores y operarios por
mantener limpias sus maquinas.va alineado con la implantacion de las 5 s
e Se proponen medidas y les sefialan a los trabajadores las causas y
efectos del polvo y la basura: Lo mas dificil para el individuo es hacer la
limpieza inicial. La firmeza debe ser individual para desear mantener el
equipo limpio, y asi reducir el tiempo de limpieza. El operador de la
maquinaria, cuando ha aceptado hacer la limpieza, debe de proponer
medidas para combatir las causas de la generacion de desorden,
suciedad, desajustes, etc. Este paso se cumplira como brotes de un

plantio de rosas, es decir, una flor por aqui y otra por alla.
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Estandares de limpieza y lubricacion: En los primeros pasos, los
operarios y operadores identifican las condiciones basicas que tienen sus
equipos. Cuando esto ha sido terminado, los responsables pueden poner
los estandares para un rapido y eficaz trabajo de mantenimiento basico,
para prevenir el deterioro. Limpieza, lubricacion y reapriete para cada
pieza del equipo.

Inspeccion general: Los primeros tres pasos son las acciones de
mantenimiento auténomo para la prevencion, deteccidon y control de las
condiciones fundamentales de los equipos, manteniendo limpiezas,
lubricacion y reaprietes. En este cuarto paso se ensaya la deteccion de
los modos de falla con una inspeccion general del equipo. Es también
vital haber iniciado ya las capacitaciones relacionadas a incrementar las
habilidades de todo el personal, para que puedan realizar la inspeccion
general.

Inspeccion auténoma: Los estandares de limpieza y lubricacion
establecidos en las primeras etapas y el estandar de referencia de la
inspeccion de arranque, son comparados y evaluados para eliminar
cualquier inconsistencia y asegurar las actividades del mantenimiento
auténomo. EIl tiempo y la buena técnica proporcionaran el arribo a la
meta. Se incluye el manual de inspeccion autéonoma. Aqui se
complementan las inspecciones de grupos de trabajo de operadores y
personal técnico, estas inspecciones se haran con equipo en paro, equipo

en marcha y condiciones de operacion.
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Organizacion y ordenamiento: es el medio para identificar los aspectos
a ser manejados en el centro de trabajo, haciendo procedimientos que se
mostraran posteriormente.

Término de la implantacion del mantenimiento autobnomo: Habiendo
terminado las actividades de los grupos de trabajo, conducidas por los
supervisores, los trabajadores seran mas profesionales y con una moral
alta. Por ultimo, ellos se hacen independientes, especialistas, y confiados
trabajadores, quiénes pueden buscar o generar su propio trabajo y el
mejoramiento del equipo, proceso y herramientas con autonomia

Esto representa, que las actividades de los grupos de trabajo tuvieron el
enfoque de eliminar las seis grandes pérdidas e implantar en cada centro
de trabajo el mejoramiento de habilidades como lo recomiendan las Cinco
Medidas Para Cero Paros.

Auditoria del mantenimiento autonomo: Auditar las actividades de los
grupos de trabajo para evaluacién, es parte importante del papel que
juega el personal de ingenieria en el desarrollo del sistema de
mantenimiento auténomo. Para conducir eficazmente la auditoria del
mantenimiento autdbnomo, los supervisores y el personal de ingenieria,
ellos tienen que entender el ambiente actual, para que puedan proveer a
los grupos de trabajo de la técnica, las instrucciones de trabajo y analisis
de los sistemas y equipo e incluso la relacion con un producto, y
proporcionar el sentido de pertenencia al trabajador para que

complementen y realicen cada paso.
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A continuacion se presentan algunas herramientas para poder implementar el

mantenimiento autbnomo:

3.1.2.1. Tarjetas de Activos
Para llevar efectivamente el mantenimiento auténomo se utliza como
herramienta la tarjeta de activos que estaran a disposicion de los

trabajadores relacionado con la operacion y el mantenimiento del horno.

El objetivo de poseer este tipo de documentos es optimizar el tiempo de
trabajo que se le dedica a los activos critico, en el caso de tener que realizar
algun reemplazo de piezas o de tener que hacer reparaciones especificas del
horno se poseeria esta herramienta de facil acceso para obtener informacion

especifica e importante.

Se disefid una tarjeta de activos que tiene como elementos los siguientes:

e Las caracteristicas especificas del horno, en las que se encuentran la
identificacién, No. de serie, aino de ocnstruccion, alimentacidon eléctrica,
potencia y un aspecto importante es el proveedor al que se le solicito el
equipo, esto ayuda a contactar rapidamente en caso de tener que hacer
un pedido urgente o de algun tipo de mantenimiento que solo lo pueda

hacer el fabricante.
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e También se describen los componentes criticos del equipo, esto ayuda a
identificar cual es el nombre y la especificacion de cada uno en caso de
reemplazo o reparacion

e Otra parte importante de la tarjeta es la documentacion relacionada que
posee la compania, tales como: informacién detallada de los provedores,
manuales operativos de los equipos, mejoras y modificaciones que se le
ha hecho a los equipos, etc.

Se podra visualizar la tarjeta de activos disefada para el horno tunel en el

ANEXO 6.

3.1.2.2. Listade Chequeos de Equipos

Esta es otra herramienta muy util para poder inspeccionar a los activos
criticos, es muy conveniente para la empresa porque les ayuda a verificar
que todos los detalles y aspectos del equipo critico estén adecuados para las
operaciones y ayuda a predecir posibles fallas que puedan ocurrir en el
futuro. La lista de chequeo cubre las areas de problemas mas comunes. Su
objetivo es asistir a los trabajadores examinando cuidadosamente todas las

areas importantes y considerando que las mejoras pueden ser planificadas.

Usar la lista de chequeo no resolvera los problemas, pero es un paso para la
identificacion y realizacion de mejoras. Esta se debe utilizar en las
inspecciones regulares que lleve a cabo. Cuando el jefe de mantenimiento

hace sus recorridos, y escuche cuidadosamente lo que los trabajadores
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quieren decir, particularmente cuando ellos vienen con sugerencias para

realizar mejoras.

Al verificar el estado del equipo critico y de sus respectivos componentes, el
departamento de mantenimiento podra realizar el respectivo mantenimiento
si es necesario, o cambiar alguna pieza que puedan observar que esté
fallosa, es también importante que se realice con regularidad esta inspeccién
para que sea realmnete efectivo y se cumpla el objetivo que se tiene con una

lista de chequeo.

El check list que hemos disefiado (ANEXO 5) tiene las siguientes partes:

e Caracteristicas del equipo critico global

e Detalle de cada uno de los componentes criticos

e Para poder realizar un chequeo mas profundo cada componente tiene sus
propios aspectos que se deben revisar, es por esto que se ha dividido el
check list de acuerdo al componente

e La fecha en que se realiz6 el chequeo es importante para saber cuando
se lo debe realizar de nuevo

o El responsable que realizd el chequeo debe constar para que asi se
puedan analizar con profundidad aquellos aspectos anormales que se

encontraron.



110

3.1.2.3. Procedimientos de Operacion de Equipos

3.1.2.3.1. Procedimiento de encendido del horno tunel

Verificar que no haya nada obstruyendo la maya, o los transportadores de
entrada y de descarga

Encender el brecker prinicpal

Encender los ventiladores

Empieza la recirculacion de aire caliente

Se realiza el barrido eléctrico, se hace una revision, en esta etapa estan
encendidos los ventiladores mientras se hace el control eléctrico

Si todo esta correcto, se procede a encender los quemadores

3.1.2.3.2. Procedimiento de apagado del horno tanel

Se enciende el sistema de apagado automatoco, steado a 40 minutos
Siguen los ventiladores prendidos, la malla

Se alcanza la temperatura de apagado entre 100 a 120 grados

Se controla el tiempo que ha pasado

Se verifican los elementos de seguridad: el presostato, la termocupla y los
sensores

Se desconecta el brecker principal

3.1.3. Mantenimiento Planificado

El objetivo de realizar un mentenimiento planificado es aumentar la

disponibilidad de los equipos y optimizar los costos de mantenimiento. A
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continuacion se presentan herrmientas que nos ayudaran a realizar un

adecuado mantenimiento.

3.1.3.1. Matriz de plan de Mantenimiento

Es importante para la empresa realizar un buen plan de mantenimiento que
contemple todas las posibles acciones que se deban realizar con respecto a:
¢ Mantenimiento preventivo

e Mantenimiento correctivo

¢ Mantenimiento predictivo

Para poder realizar esto, es importante llevar un control adecuado, es por
esto que hemos dividido al plan en semanas para que de esta forma se
organicen las actividades y se programen las mismas con la debida
anterioridad. Cuando se realiza mantenimiento correctivo es importante
también anotar en registros adecuados todas las acciones realizadas y los

motivos por lo que se hizo esto.

La matriz que hemos disefiado contempla las siguientes actividades:

e Se dividi6 al afio en las semanas que tienen cada uno de los meses, aqui
se sefalan cuales son las actividades que se realizan: Limpieza,
mantenimiento mensual, mantenimiento semestral y anual. El
mantenimiento incluye acciones como: ajuste, lubricacion, reparacion o

cambio.
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e También se consider6 que cada componente critico tiene diferentes
acciones que deben ser ejecutadas por los responsables.

e En la parte de mantenimiento correctivo, se hizo una matriz general para
todo el horno en el que se deben poner las razones por las que se hizo tal
mantenimiento.

e Para realizar el mantenimiento predictivo se realiza principalmente la
inspeccion visual minima que debe tener el equipo para poder asi
detectar y predecir fallas posteriormente se diefaran herramientas
estadisticas que ayuden a realizar esto

Se puede observar la matriz en el ANEXO 7

3.1.3.2. Plan de Mantenimiento

El mantenimiento debe ser soélo realizado por personal calificado para tal
operacion 6 por personal técnico de la empresa fabricante.

Los puntos principales en los que se basa un buen mantenimiento son la
lubricacion y la limpieza.

La lubricacion y la limpieza son dos requisitos fundamentales para que la
maquina pueda siempre trabajar en las mejores condiciones y por lo tanto
garantizar siempre la maxima eficiencia.

Para poder realizar la lubricacion de las partes que lo necesitan, se debera

utilizar el tipo de lubricante adecuado.
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Es importante recordar que antes de comenzar cualquier tarea de
mantenimiento, se debe de asegurar que la maquina esta totalmente

detenida, el interruptor de tensidn esté abierto.

3.1.3.3. Procedimiento del plan de mantenimiento de acuerdo al
componente

3.1.3.3.1. Mantenimiento del sistema de combustion y calefaccion
Mantenimiento semanal

e Realizar una operacion de limpieza diariamente o semanalmente al final

de cada ciclo de trabajo.

Mantenimiento mensual

e Asegurarse que la grilla de proteccion del ventilador este libre de
obstaculos que impidan la normal circulacion de aire.

e Controlar las correas y los rodamientos del ventilador de recirculacion de
productos de la combustion. Engrasar los rodamientos si fuera necesario.

e Verificar la tension de dichas correas.

e Para tensar las correas correctamente es necesario aflojar ligeramente
las tuercas superiores y actuar sobre las tuercas inferiores de regulacion
de forma tal de aumentar la distancia entre el motor y la base. Controlar

que las distancia motor-base délas 4 varillas de regulacion sean iguales.
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e Limpiar las poleas del ventilador de recirculacion liberandola de

eventuales residuos que pueden interferir en su correcto funcionamiento.

Mantenimiento semestral

e Motor de ventilador de recirculacion de humos. Si al motor se le aplican
engrasadores, sera suficiente aplicar un o dos inyecciones de lubricante
cada seis meses.

e Limpiar la superficie del motor para garantizar un eficiente enfriamiento

del mismo.

Mantenimiento Anual

e Tuberias de gas : verificar el estado de los conductos de gas. En el caso
de detectar situaciones anémalas, sustituir las tuberias afectadas.
e Juntas: verificar el estado de todas las juntas y bridas de las caferias y

reemplazarlas en caso de estar defectuosas.

3.1.3.3.2. Mantenimiento del sistema de extraccion de vapor
Mantenimiento anual

Controlar las valvulas de extraccidon por cada zona. Si las mismas han
permanecido en la misma posicidn por largos periodos de tiempo es posible
que se hayan formado incrustaciones que limiten su movimiento. Es

necesario remover las eventuales incrustaciones y liberar su movimiento.
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3.1.3.3.3. Mantenimiento general del cuerpo horno

e Se debe proceder a una regular y periddica limpieza del horno y del lugar
de trabajo para mantener un buen nivel de higiene y una buena eficiencia
de los elementos. Una limpieza periddica mensual debe realizarse en
aquellos lugares que no estan a la vista y no son visitados
frecuentemente tales como el techo del horno, partes internas del horno.

e La limpieza debe realizarse con el horno detenido y frio para salvaguardar
la seguridad del operador.

e En las operaciones de limpieza y de remocion de polvos es necesario no
crear nubes de particulas que podrian entrar en combustion y generar un
incendio.

e Esta por lo tanto prohibido utilizar aire a comprimido.

3.1.3.3.4. Mantenimiento del transportador
e Controlar periddicamente le estado de tension del transportador.
e Verificar que no se introduzcan en el recorrido del transportador cuerpos

extrafos que puedan dafar la integridad del mismo.

3.1.3.3.5. Mantenimiento de las bocas de explosion
e En cada zona dé coccidon se posiciona un sistema de seguridad que

reduce los dafios debidos a una eventual explosién.
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Este sistema esta posicionado en la parte superior del horno sobre los
canales de retorno de los productos de la combustion. Esta constituido
por una hoja de aluminio montado sobre una estructura portante. En caso
de sobrepresiones debido a explosiones esta hoja se abre evitando
deformaciones de los elementos vitales del horno.

Controlar semestralmente el estado de eficiencia de este dispositivo.

3.1.3.3.6. Mantenimiento general del tablero eléctrico

El tablero eléctrico también necesita una limpieza periddica para
mantener un nivel constante de higiene y funcionamiento.

Para la limpieza de los instrumentos y elementos posicionados en el
interior del tablero, como por ejemplo inverter, es necesario atenerse a la
documentacion del fabricante.

Es aconsejable limpiar mensualmente los filtros de aire de los

ventiladores del tablero.

3.1.3.3.7. Programa de lubricacién

La lubricacion de las partes mecanicas como soportes, rodamientos, ejes,
etc. Se debe realizar mediante engrasadores.

La mezcla de acietes y grasa no es aconsejada pues la compatibilidad
entre distintos lubricantes es de dificil actuacion y a menudo no da

resultados satisfactorios.
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A cada reemplazo total del Ilubricante es necesario eliminar
completamente el aceite o la grasa residuales. Lavar cuidadosamente los
soportes u otros elementos de uso con solvente apto para la relubricacion

y lubricar nuevamente.

Semanal

Soportes, ventiladores de recirculacion: para lubricar estos soportes
es suficiente un solo golpe de engrasadir. Es importante no exagerar con
la cantidad del lubricante, pus una excesiva cantidad aumenta el
rozamiento interno de los soportes y por lo tanto dismunuye su vida util.

Transportador de coccidon: se debe de lubricar la malla semanalmente

con una leve pincelada de aceite.

Mensual

Traccion de emergencia manual: asegurarse que la traccion de
emergencia no se haya endurecido debido a su no utilizacién

Reductor: Verificar el nivel de lubricante. En el caso de escasez, agregar
el lubricante hasta el nivel marcado en le reductor

Soportes ejes traccidon y reenvio: lubricar los soportes mensualmente
Cadenas de transmision, guias y cremalleras: en caso de necesidad
agregar el lubricante aplicandolo de un modo que se forme y pequeino

velo protectivo



118

e Correas de transmision: verificar el estado y la tension de las correas.

Limpiar las poleas y liberarlas de residuos o materiales grasos.

Anual
e Reductores: Reemplazar todo el lubricante anualmente
e Rodamientos y soportes grupo de traccién: Lavar los rodamientos y

soportes con solvente apropiado y relubricar con aceite o grasa nueva

3.1.3.4. Herramientas utilizadas durante el mantenimiento y reparacién

Engrasadora

e Llaves de combinacion de diferentes medidas
e Destornilladores

e Brochas

e Franelas

3.1.3.5. Orden de mantenimiento

La Orden de mantenimiento es importante para la empresa ya que asi se
podra tener constancia de los mantenimiento realizado, ademas en la misma
se puede registrar informacion muy util para la empresa para realizar el

posterior analisis:

e Se especifica el responsable de llevar a cabo este proceso

e Se especifica el equipo al que se realiza el mantenimiento
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e Lafechay la hora en la que se realizé el mismo
e Los costos cincurridos y los estimados
e Ademas se debe detallar la actividad, las herramientas utilizadas, las

observaciones y recomendaciones

Es importante que estén incluidos los responsable de la autorizacidén y de la
revision para asi tener un mayor control de esta actividad. El formato se

muestra en el ANEXO 9

3.1.3.6. Reporte de averias
Este formato ayuda mucho a la compania ya que sirve como registro para
hacer futuros analisis sobre la frecuencia de laa averias, las causas de las

mismas, el tiempo de para que nos ayudara a elaborar los indicadores.

El reporte de averias contiene:

El equipo critico

e Lafechay la hora, asi como el tiempo de para

e La descripcidn y la causa de la falla

e Las acciones preventivas, coorectivas y las oportunidades de mejora
e El responsable de la implmentacién

e La personas que reporté la falla
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Garcias a esto se puede considerar si hay que realizar el respectivo
mantenimiento, por o que se incluye una parte en la que se genera la orden
mantenimiento y de esta forma se conecta con el formato anterior

El formato de reporte de averias se podra visualizar en el ANEXO 10.

3.1.3.7. Historial de Costos
Es importante que la compafiia mantenga un historial de costos relacionados

con las diversas labores de mantenimiento:

e Debe estar clasificado por equipo y por componente critico

e También debe tener la fecha en la cual se incurrié en estos costos

e Se debe también especificar la clase de actividad que se realiza para
estimar sus costos mensuales y la frecuencia con la que se incurren en

estos

Para realizar esto, la herramienta que nos ayuda es la orden de
mantenimiento que nos provee de todos estos detalles, pero es importante
que la informacion que se extraiga de la orden de mantenimiento sea
clasificada para poder hacer el respectivo analisis del mismo. Esto se debe
llevar en forma digital para que la empresa pueda actualizar sus datos en
cualquier momento y debe estar implementado en el sistema, es importante

que se registren todos los datos requeridos.
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3.1.4. Mantenimiento de la Calidad

Para mantener la calidad es imprescindible tomar en cuenta la eficacia y la

eficiencia de los equipos:

e Para evaluar la eficiencia se debe analizar el rendimiento de la maquina.
Se trabajara conjuntamente con el departamento de produccién, el mismo
que nos informara de las unidades de produccion del horno y asi proceder

a evaluar el rendimiento del equipo, de esta forma tenemos:

El numero total unidades producidas sin fallas / (costo consumo de

energia + sueldos pagados a los operarios)

Esta informacion provendra de los reportes de produccion. También se
podria evaluar la eficiencia monitoreando continuamente los tiempos que
se tarda el pan en pasar por el horno, Si se demora mas de lo previsto la

maquina estaria perdiendo eficiencia.

Tabla 24. Detalle de los tiempos y temperatura de Produccion

Producto Temp (C) Tiempo (min)
Molde Pullman 220 - 235 48
Molde Blanco 220 - 230 44
Molde Integral 220 - 235 44
Hamburguesa Grande 235 20
Hamburguesa Chica 235 20
Briollo Grande 235 21
Briollo Chico 235 21
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e Para evaluar la eficacia es necesario evaluar la calidad También es
necesario tener los respectivos reportes de produccion, y asi se procede

a calcular la calidad:

Numero de unidades producidas sin fallas/Numero total de unidades

fabricadas.

Es importante monitorear periodicamente esto y compararla con los valores
esperados para que asi se controlen las posibles desviaciones que pueda
haber, teniendo cuidado de que las pérdidas en la produccién no excedan el

5% de la produccidén

3.1.5. Prevencién del mantenimiento
Con respecto al horno, por el momento no es necesario que se realice una
remodelacion ya que el horno fue adquirido en el 2005 y no se han

presentado fallas de mayor trascendencia.

Pero seria importante para la compafia adquirir un nuevo equipo, este seria
un generador eléctrico. Hay registros que nos indican que han habido
apagones, esto representa pérdidas para la empresa ya que con cada
apagon no se pueden usar muchas maquinas que son eléctricas y la masa
tiene sdlo un tiempo de duracidn antes de que la misma se dafie. Con

respecto al horno los operadores mueven una palanca para que el pan salga
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del horno, pero esto es poco eficiente, ademas hay otros hornos y

maquinarias que realmente necesitan de la energia eléctrica.

Estas pérdidas no sélo son de produccion y de la materia prima, sino también
impactan en la imagen de la empresa, sueldos, tiempo, etc. Se podria
empezar por hacer varias cotizaciones de generadores eléctricos que

sumnistren energia als partes mas criticas.

3.1.6. Areas Administrativas

3.1.2.1. Procedimiento de Solicitud de mantenimiento

Objetivos

a) Planificar en orden de prioridades el Mantenimiento Correctivo;

b) Respaldar al Departamento de Mantenimiento y servicio solicitante del

trabajo a realizar.

Procedimiento de uso:

e Los formatos de solicitud deberan ser distribuidos a las areas de
produccién, si la solicitud es realizada via telefénica, la persona que
recibe la llamada en el Dpto. de Mantenimiento, debera completar el
formato detallando que fue recibida por teléfono.

e El solicitante debera detallar:

- Servicio o Departamento del hospital que solicita el trabajo

- NUumero o extension telefénica del servicio solicitado
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- Fecha y hora de la solicitud

- Describir brevemente el trabajo solicitado

- Si el trabajo solicitado es para un equipo, debera identificarlo por el nimero
de inventario técnico o por el numero de ID

- En toda solicitud debera registrarse el nombre y firma de la persona que
solicita, junto con el sello del servicio.

- Cuando la solicitud es recibida por el Departamento de Mantenimiento, se
debera registrar: Nombre y firma de la persona que recibe, fecha y hora de
recepcion, entregar una contrasefia de recibido, una vez que la solicitud ha
sido recibida, debera analizarse si el trabajo solicitado califica dentro de los
servicios de mantenimiento y conservacion de los equipos e instalacion del
hospital.

- Si califica debera priorizarse y asignarle un nimero de orden de trabajo.

- Si no califica debera retornarse la solicitud al servicio que la genero,
detallandose en ella la razén por la cual la solicitud no sera atendida.

- Una vez creada la orden de trabajo, la solicitud debera ser archivada junto

con ésta como respaldo de la orden de trabajo.



3.1.2.2. Procedimiento de Mantenimiento

( Inicio )

y
Los usuarios

Tabla 25. Flujograma de Mantenimiento

Inicio

Realiza el jefe el
mantenimiento
preventivo

A 4
Revisa el asesor

reportan
equipo dafiado

A 4

equipo reportado

No

¢Equipo
dafiado?

Se realiza la limpieza si esta es
requerida

A 4

Revisa el jefe el
equipo dafiado
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A 4

El 4rea de
mantenimiento
recibe los
repuestos

A

Repara equipo

Reparar
Solicitar al area
¢Ajuste 0 financiera la
dafio? compra de
repuestos
Se realiza el debido ajuste € Produccién
0 reparacion recibe el <
equipo
4 No
Se pone en
funcionamiento a
maquina
A 4 -
Si

Fin

Pone a
disposicion de
produccién el
equipo
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Pasos a seguir

Los usuarios reportan algun equipo dafado, independientemente de la
falla que esta tenga

El mantenimiento preventivo y la limpieza se realiza los dias sabados,
cada uno de los asesores se le asigna un saléon para que haga dicho
mantenimiento.

El jefe debe revisar el equipo en ese momento.

Si no puede dar alguna solucién en ese momento, posponer el uso del
equipo

El asesor verifica en asesoria, cual es el dano del equipo.

Si determina si debe realizar algun ajuste, limpieza o reparacion o si
realmente hay que reemplazar el repuesto dafiado

Si no hay que reemplzarlo se realiza el debido ajuste, reparacion o
limpieza, caso contrario hay que reemplazar al equipo por lo se pide al
departamento financiero que realice la respectiva compra

El jefe de mantenimiento recibe el repuesto

El personal de mantenimiento repara la maquinaria y la pone a
disposicion del area de produccion

El area de produccioén recibe la maquinaria y se pone en funcionamiento
Si todavia es necesario realizar algun ajuste se reporta al departamento

de mantenimiento.
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e Se pone en funcionamiento la maquinaria

3.1.7. Educacién y entrenamiento

La capacitacién debe enfocarse a cursos como. Analisis de causa raiz, logica
secuencial, Cursos basicos de electricidad, mecanica, neumatica, hidraulica,
lineas de fuerza, ergonomia, ecologia, etc., todos ellos dependiendo de las
necesidades de cada planta. Pero nunca esperar a que los operadores sean
técnicos especializados, en cada una de estas técnicas, pero si especialistas

de su propia maquina o equipo.

3.1.7.1. Plan de capacitacion

Este seminario de instruccion proporciona las herramientas necesarias para
la capacitacion, en todos los casos adecuamos nuestros disefios ya
realizados, a las necesidades de su planta. Dentro de la capacitacion del
trabajador deben de implementarse las metodologias de: Cinco S’s en primer
término. Mas tarde, continuar con: simple cambio dentro de un minuto,
Polivalencia, Sistema Ergondmico de Produccion, Kanban, Kaizen, todas

ellas aterrizadas en el lugar de trabajo,

En la capacitacion se hace alusion a Tuercas y tornillos, refiriéendose a
Mecanica referenciada a su area de trabajo, Electricidad, y en el caso de
que la fabricacion sea algun aparato eléctrico o electronico incluir, neumatica,

hidraulica, etc.
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Por otra parte, capacitar en técnicas y métodos como: deteccién de fallas,
analisis de falla causa raiz, QRC Rapida respuesta al cliente. Una vez
capacitado el personal podra implementarse en buena medida la técnica de
medicion del OEE. Es vital el incremento de habilidades de todo el

trabajador, incluir ingenieros, en el nuevo mantenimiento.

e Generalidades

Como todo plan inicial, la capacitacion estara sujeta a permanente
actualizacion para mantener documentos dinamicos y acordes a las
condiciones propias del proyecto. Al archivo personal de cada empleado se
afadiran las constancias de capacitacion en proteccion ambiental, salud,
seguridad y relaciones comunitarias, y otros cursos seguidos por el

empleado. Estos archivos se conservaran en el departamento de RRHH.

e Objetivos

El objetivo es la de impartir instruccidn, concienciar y capacitar al personal en
aspectos concernientes a la salud, medio ambiente, y seguridad con el fin de
prevenir y/o evitar posibles dafios personales, al medio ambiente y a la
infraestructura, durante el desarrollo de sus actividades diarias. Proporcionar
al personal operativo, una herramienta para adquirir los conocimientos

basicos de mantenimiento productivo total, que le permita comprender la
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operacion de los equipos, reportar fallas a mantenimiento, y reparar su propio

equipo una vez tomado y aprobado.

Papel de los operadores en el Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Realizar servicios rutinarios como limpieza, lubricacion, e inspecciones.
Mantener el equipo la buena condicién de funcionamiento, habitualmente

poniendo atencién a lo siguiente:

e Detectar deterioro y anormalidades.

e Proponer medidas para evitar el desgaste.

e Problemas de la calidad.

e Ajustes a la maquina y proceso.

e Reparacion si se tiene la capacidad, sino consiga reportarlos.

e Continuar adquiriendo habilidades adicionales en la operacion y

mantenimiento.

Responsabilidades en la Inspeccién por los operadores.

Es importante prestar mucha atencion a:
e Cadenas.
e Transportadores.
e Verificar si hay tornillos y tuercas flojas o que falten, arandelas, pernos

etc.
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e Vibracién excesiva.
¢ Ruido excesivo.

e Calor excesivo.

e Escapes.

e Filtros sucios.

e Piso sucio.

¢ Niveles fluidos.

e Presiones.

Responsabilidad de la Lubricacion De los Operadores.

e Asegurarse de que todos los depdsitos de la lubricacion estén
llenados a la marca completa apropiada.

e Comprobar para saber si hay calefaccion excesiva de la lubricacion.

e Asegurarse de que los lubricantes se cambian de una manera
oportuna.

e Asegurarse de que todas las guarniciones de la grasa sean

funcionales y se estén engrasando segun el horario.

Responsabilidades De la Limpieza De Operador:

e Asegurarse de que la maquina en su interior, guardas o puertas, y
hacia fuera y el area estan limpios.

e Evitar de usar el aire comprimido para la limpieza.
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e |dear los métodos innovadores para limpiar virutas y limaduras y evitar

que entren entre las superficies que resbalan.

Capacitacion Gerencial

Al inicio del proyecto se llevara a cabo un taller interactivo entre los gerentes
de la organizacion a fin de planificar los temas de salud, medio ambiente y
seguridad. En este taller se designaran las responsabilidades ambientales y

de seguridad del personal

Capacitaciéon de Supervisores

Antes del inicio de las actividades de campo se capacitara a los supervisores,
jefes de equipo de campo y demas personal directivo en el campo. Se dictara
estas sesiones, como un programa interactivo que permitira al personal de

supervision discutir problemas y temas actuales sobre experiencias pasadas.

Capacitacién Inicial

Se brindara a cada trabajador una sesion de capacitacion inicial antes de
empezar las actividades. ElI Plan de Capacitacion incluira medios
audiovisuales de video, sesiones de discusion, hojas informativas, sobre los
lineamientos ambientales, sociales y de seguridad. La capacitacion de los
trabajadores sera dictada en las instalaciones de la organizacion y asistiran

todos los trabajadores sin excepcion.
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Se establecera el compromiso del trabajador con la “performance” ambiental
del proyecto, para lo cual este firmara un acta de compromiso. En dicha acta
se mencionara que el trabajador entiende las reglas y normas que contiene y
que, en caso de no cumplimiento, el trabajador sera sancionado de acuerdo

a la infraccion cometida.

Organizacién de Capacitacion Inicial

Se proveera de manuales con las reglas esenciales de salud, seguridad y
medio ambientales, los cuales serviran como fuente de temas de la charla
qgue se impartira en cada uno de los grupos.

El departamento de RRHH llevara un registro de todos los cursos de
capacitaciéon brindados a cada grupo o frente, con los nombres de las

personas que asistieron a los entrenamientos.

Reuniones Semanales

En las reuniones semanales se discutiran asuntos de salud, ambiente y
seguridad. Aqui se debatiran los problemas suscitados y futuros problemas
previstos. De esta reunién se estableceran o modificaran procedimientos

para la proteccion del trabajador o del ambiental.
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Capacitacién general

La capacitacion general estara dirigida al personal de produccién Los temas
a tratar seran los siguientes:

* Politicas de la organizacién en los aspectos de salud, medio ambiente y
seguridad;

» Conservacion y proteccion de los recursos naturales;

» Salud y enfermedades tropicales;

 Temas de relaciones comunitarias.

Capacitacién especifica

Estara dirigida al personal Consistira de la capacitacion en aspectos
ambientales y de seguridad ocupacional tanto generales como especificos a
la funcion del trabajador. Durante la capacitacion ambiental se incidira sobre
la responsabilidad de los trabajadores en el cumplimiento de los

compromisos adquiridos.

La capacitacion de seguridad enfatizara sobre los peligros potenciales de
trabajar cerca de equipo pesado y la operacion apropiada de este equipo,
establecer cronogramas para practicas de simulacros de seguridad
(incendios, rescates, evacuaciones), ambientales (derrames de aceites,
limpieza de productos quimicos), para familiarizar a los operarios y

empleados con los procedimientos de contingencia.
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Los temas de la capacitacion del personal son:
» Seguridad industrial,

* Prevencion médica;

* Proteccion ambiental;

* Procedimientos ante emergencias.

Seguridad Industrial

La capacitacion proveera informacion al personal sobre el desempefio de sus
actividades de manera segura, tal que sus acciones no representen un
peligro para sus vidas ni para sus companeros de trabajo y no perjudiquen el
desarrollo de la obra. Se establecera como objetivo y filosofia tener un
proyecto con cero accidentes.

Durante la capacitacion inicial se trataran los siguientes topicos:

» Condiciones seguras de trabajo;

* Actos inseguros;

* Peligros y riesgos;

* Higiene personal;

* Limpieza y mantenimiento de las areas de trabajo;

» Equipos de protecciéon personal;

* Reportes de accidentes / incidentes.
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Prevenciéon en Salud

Los temas de capacitacion en salud que se presentaran son:
 Evaluacion médica general;

* Vacunacion preventiva;

» Enfermedades profesionales;

* Polvo y ruido;

» Enfermedades transmisibles;

* Estrés por calor;

Proteccién Ambiental

La capacitacion en protecciéon ambiental tendra la finalidad de minimizar los
impactos ambientales, informar acerca de las medidas de prevencion.

Los temas de la capacitacion ambiental son:

Politica ambiental de la Empresa

Responsabilidad personal sobre proteccién ambiental;

Durante todo el proyecto continuamente se proporcionara informacién y
capacitacion en el desempefio ambiental. La responsabilidad en este aspecto

sera un compromiso de todos.

Procedimientos Ante Emergencias

Se capacitara a todo el personal en respuesta a emergencias. La

capacitacion sera mas especifica para aquellos trabajadores que realicen
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actividades que puedan causar situaciones de emergencia (por ejemplo,

incendios con personal del area de almacenes.

Los temas de capacitacion incluyen:

* Reporte de incidentes / accidentes;

* Reconocimiento de las sefiales y letreros de prevencion de riesgos;

» Uso adecuado de los dispositivos de control de emergencias (extintores)

3.1.7.2. Registros

Se mantendra una hoja de registros para que esta deje contancia de las

capacitaciones recibidas, inclusive esta servira en un futuro si se quisiera

implementar un sistema de gestion de calidad y también un sistemas de

gestion integrado. La podemos visualizar:

Figura 20. Hoja de Registros

Hoja de Registros

Nombre del curso:
Fecha:

Tema:

Lugar:

Tiempo de duracion:
Ohbjetivos:
Facilitador:

Asistentes:

MNombre

.IEI’E'E

Firma
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3.1.8. Seguridad y medio ambiente

3.1.8.1. Documentos

La seguridad de los trabajadores y el cuidado con el medio ambiente son
aspectos importantes que deben ser considerados por las empresas, es por
esto que deben poseer la respectiva documentacion que les guie y bajo la
cual deben regirse para no tener problemas legales y como empresa tener la

respectiva responsabilidad. Estos documentos pueden ser:

e (Codigo de trabajo

e Decreto 2393. Seguridad y salud de los trabajadores

e Normativa ambiental, ISO 14001

e Registros que respalden las respectivas evaluaciones que realice la

empresa de sus riesgos y de los impactos ambientales

3.1.8.2. Andlisis de Riesgos

Se ha desarrollado una matriz para realizar la evaluacion de los riesgos, la

misma contiene aspectos fundamentales como:

e Posibles consecuencias que pueden darse por la produccion y durante la
operacion y manejo de los equipos

e Las causas de la misma

e La actividad que puede originar estas consecuencias

e La valoracion de la probabilidad y de las consecuencias



138

Se procede a determinar el nivel de riesgo que se tiene al realizar una
actividad en especifico. La compafia debe considerar cuales son las mejores

formas para disminuir o mitigar este riesgo o si es necesario evitarlo.

Para realizar la valoracion de la matriz (ANEXO 11) se tomaron en cuenta los

siguientes criterios:

Tabla 26. Probabilidad

Probabilidad
POSICION | DESCRIPCION DE LA CLASIFICACION

A Se espera muchas veces por afno

B Se espera alrededor de una vez por afo

C Se espera entre una vez por afio y una vez cada 10 afios

D Se espera entre una vez cada 10 afos y una vez cada 100 afnos
(posiblemente una o dos veces durante la vida de un lugar/planta)

E Se espera entre una vez cada 100 afios y una vez cada 1000
anos (no se espera que ocurra durante la vida de un lugar/planta)

Tabla 27. Consecuencia

Consecuencia
POSICION | DESCRIPCION DE LA CLASIFICACION
1 Enfermedad, dafo que requiere primeros auxilios o sin tratamiento
meédico posterior
2 Tratamiento médico
3 Lesion grave (hospitalizacion)
4 Muerte o incapacidad permanente
5 Muertes multiples
Tabla 28. Evaluacion del Riesgo
Consecuencia
Probabilidad 1 2 3 4 5
A H H E E E
B M H H E E
C L M H E E
D L L M H E
E L L M H H
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Explicacion de Letras:

e E = Riesgo Extremo — Se requiere accion inmediata de la alta gerencia

e H = Alto Riesgo — Se requiere atencidon rapida del departamento
ejecutivo

e M = Riesgo Moderado — Se debe especificar la responsabilidad de la
gerencia

e L = Riesgo Bajo — Se gestiona por los procedimientos de rutina

3.1.8.3. Andlisis de Impactos Ambientales

El aspecto ambiental es importante para toda compafia ya que es
responsabilidad preservar e inclusive mejorar las condiciones del medio
ambiente en el que vivimos. Ademas esto trae muchas veces implicaciones
legales que si no se las cumplen pueden afectar a la continuidad y existencia

de las empresas.

Para esto se ha disefiado una matriz (ANEXO 12) que tiene algunos criterios
que se deben tomar en cuenta:

e Se incluye el posible impacto en el medio ambiente que s epueda generar
e El aspecto o actividad que origina este impacto

e La probabilidad de que esto llegue a ocurrir

e La consecuencia que traeria consigo si se llegara a materializar este

impacto
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¢ El nivel de impacto que es el producto de los dos puntos anteriores

e Las acciones que deberia tomar la compafia para prevenir que esto
ocurra

e Lafecha en que se realiz6 el analisis

e Elresponsable de llevar a cabo las acciones

e La observaciones generales

e La periodicidad del seguimiento necesario para que esto sea efectivo

Es importante que ademas de realizar el analisis con esta matriz también se
lleven efectivamente las acciones necerias. Es decir que se hagan efectivas

las acciones para que naturalmente se lleguen a los objetivos esperados.

3.2. Plan de Ejecucion delas5s

Figura 21. Pasos de las 5'S

SEIRI e Separar lo necesario de lo innecesario
Organizacién e Jerarquizar el material de trabajo

SEITON e Situar Necesarios
e Un lugar para cada cosa y cada cosa
Orden en su lugar
SEISO e Suprimir Suciedad
Limpieza e |[dentificar y eliminar las fuentes

SEIKETSU * Mantener la limpieza
Control visual * Estandarizacion o sefialar anomalias

SHITSUKE « Disciplina
Sostener ® Seguir mejorando
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Figura 22. Diagrama de Flujo para la Clasificacion

Objetos necesarios memssmsmom == --} Organizarlos

e

H |
Objetos dafados ===  ;Son dtiles? -E'-’ Repararlos

gNo
Objetos cbsoletos ===p  Separarios =--p Descartarlos

MNog*
iSon Utiles ."
Objetos de mds ===p alguﬁ':“mas? ”
' Donar

e == _f'i__+ Transferir

Vender

Organizacion

Se eliminaran aquellas herramientas que nos se las use o que estén
danadas

Las herramientas de mantenimiento, reparacion seran clasificadas de
acuerdo a su utilizacion: Las que se usen semanalmente iran en el area
de mantenimiento a la vista, clasificadas segun su utilizacion y equipo.
Las otras seran gurdadas en cajas adecuadas para su conservacion.

Se aplicaran estos criterios de organizacion a las areas de produccion,
especificamente al area donde se tienen los carritos que tienen pan y que
en lo posterior son llevados al area de empaque.

También se aplicara al area externa de la empresa que esta llena de

llantas, repuestos y chatarra.
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Orden

Seran ubicadas todas las herramientas de mantenimiento y reparacion en
su respectivo lugar y para que sea facil que cada operador tenga acceso
a ellas.

Con respecto a la produccion se pondran a los carritos en un area
especifica, y se lo ordenara segun salgan del horno. Después de esto se
los pondra en u lugar de facil acceso para el area de empacado.

Se designara un area especifica para poner las cosas que estan en el
area externa, después de haber eliminado aquellas que ya no sirvan, y se

las clasificara segun su uso y su tipo

Limpieza

Se hara una limpieza diaria en un horario de baja operatividad, esta
limpieza del area de trabajo se la hara rapidamente a diario.
Semanalmente también se hara limpieza de areas mas complicadas
eliminando residuos de aceites, etc.

Se identificaran las fuentes de suciedad y se las eliminara

En el area de producciéon se pondra especial énfasis a este aspecto,
siendo estrictos con las normas de limpieza y realizando la respectiva
supervision

En relacion al area externa se hara una minga de limpieza extensiva, ya

que esta area realmente lo requiere
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Para las bodegas designadas a mantenimiento, se hara un programa de

limpieza y se designaran a los responsables.

Control Visual

El jefe de mantenimiento realizara control visual diariamente para verificar
que todo esté bajo control

Como parte del mantenimiento auténomo los operadores seran
especialmente responsables de este aspecto, debiendo notificar cualquier
irregularidad encontrada y deberan llenar los reportes respectivos

Se desginara un responsable que realice control de la parte externa de la
produccién, debiendo notificar al superior las desviaciones encontradas
En la parte de produccién tamvién se desugnard un responsable que

verifique que todo esté en su sitio.

Sostener

Se le dara la formacion al personal para que transformen en habito esta
filosofia
Se haran evaluaciones periddicas para verificar que todo esto se
mantiene
Se haran revisiones del programa para realizar las modificaciones

respectivas
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CAPITULO 4

4. DESARROLLO DE LA APLICACION INFORMATICA

DE SOPORTE DEL SISTEMA

4.1. Objetivos
4.1.1. Objetivo General
El objetivo general del software es complementar y facilitar la administracion

y control del Sistema de Control Operacional de la Panaderia.

4.1.2. Objetivos Especificos

o Facilitar el acceso y la disponibilidad de documentos
relacionados con el control operacional.

o Tener la informacién necesaria y requerida por la
empresa para su consulta y analisis.

o Generar informacién util para ayudar en el control del

Sistema de Control Operacional.

4.2. Perfiles de Usuario
4.2.1. Actores

Administrador
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2. Especificacion de Actores

Nombre: Administrador

Descripcion: Persona que tiene acceso total al sistema
y puede hacer uso de todas las funcionalidades de la aplicacion

Notas: Actor Primario

Funciones Basicas del Sistema

El Sistema tiene cuatro funciones basicas:

Ingresar Informacién: En las pantallas se permitira
ingresar nueva informacion en las opciones disponibles. El detalle de
coémo realizar el ingreso de informacidén se explicara en cada opcion del
Sistema.

Consultar Informacion: La informacién ingresada y
almacenada puede ser consultada directamente en la aplicacion
informatica.

Modificar Informacion: La informacion ingresada y
almacenada puede ser modificada. El detalle de como realizar cambios
en la informacién se explicara en cada opcion de la aplicacion.

Generar Reportes: En las opciones que tengan la

opcion de “Imprimir” se generan reportes. Estos reportes apareceran en
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una nueva ventana. Todos los reportes tienen la opcion de ser impresos

directamente desde la aplicacion. También pueden exportarse a archivos

de Excel (*.xls), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).

4.4.

4.4.1.

B

i 1
-
bl

P

11

o .

<

4.4.2.

Instructivo

Funciones de los iconos

Ingresar
“ Editar
Refrescar

Cancelar

Pantalla Inicial

Esta pantalla permite el ingreso a la aplicacion. Se debe escribir el nombre

del usuario con su respectiva contrasefia, si ambos campos son llenados

correctamente, se podra ingresar al sistema, caso contrario, aparecera una

ventana con un mensaje de error y se permitira intentar nuevamente ingresar

a la aplicacion.

4.4.3.

Pantalla Principal

La pantalla principal contiene una barra de menu con las siguientes opciones:

Organizacion

Mantenimiento Autébnomo
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o Mejoramiento ContinuoSeguridad y Medio Ambiente
o Educacién y Entrenamiento

o Mantenimiento Planificado

. Mantenimiento de la Calidad

Cuando se selecciona una de ellas se despliegan varias opciones, las cuales

se explican a continuacion.

4.4.4. Organizacion

4.4.4.1 Areas

En esta ventana se pueden ingresar o modificar las areas existentes en la
organizacion:

Figura 23. Aplicacion Informatica: Listado de Areas

ISl R ERTEHS) \.3
—F\F e EJ és
E-n. Fa -

Buscar:

Codigo Area

Auditaria

Mankenimiento v Planta il
Financiera T
Sistemas

Produccidn

L=l B n s

. Ingresar Nueva Area
Para ingresar un area se debe presionar el boton Ingresar.
Automaticamente aparece una nueva ventana.
En el cuadro de texto de “Area” se debe escribir el area a ingresar.

Para guardar se presiona el botén “Guardar”.
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Se cierra la ventana y para que aparezca en la lista se debe presionar el

botén Refrescar.

. Modificar Area
Se debe seleccionar de la lista de areas la que se desea modificar.
Aparece una nueva ventana igual a la de ingresar.

Se modifica el area y luego se presiona el botén “Guardar”.

4.4.4.2 Trabajadores

En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar la informacion

personal de los trabajadores:

Figura 24. Aplicacion Informatica: Trabajadores

| & djadpres: d

L I ? 4 - N

+ /80X
Codigo Apellidos Mombres Cédula Profesion ci
o LASCAND ELYIS 0901755226 | CPA Je
3 .SARMIENTO .MF\RIO 0901783227 .Mecénico .JE =
4 .CONSTANTE .JACKELINE .0901783221 .Analista de Sistemas .JE
5 LUZURIAGA | MELLY 0901783222 | Ingeniero Industrial J=|
-] CARRANZA BYROMN 0901783223 | Ingeniero en Alimentos JE_
7 .LEMA .HUGO 0901753224 .ingenieru en logistica .JE -

|
o Ingresar Nuevo Trabajador

Para ingresar un nuevo trabajador y su informacion, se debe presionar el
boton “Ingresar”. Aparece una nueva ventana en la que se deben
completar los siguientes campos:

Caddigo: Se genera automaticamente
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Apellidos

Nombres

Cédula: Unicamente acepta digitos

Profesion

Cargo: El puesto que ocupa en la compania.

Area: Se escoge el area de la lista desplegable. En caso de no haber
ingresado antes el area se lo puede hacer desde esta ventana, haciendo
clic en la opcion “Ingresar nueva area”.

Fecha de Ingreso: Se escoge la fecha desde la que ingres6 a la
compaiia.

Fecha retiro: Si se quiere registrar la salida del trabajador de la empresa
se debe activar el casillero y escoger la fecha en que termina la relacion

laboral.

Consultar/Modificar Informacion del Trabajador
Para consultar o modificar informacién de un trabajador:
En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los
trabajadores y se selecciona uno de ellos.
Presionar el boton “Editar” y la informacion correspondiente al trabajador
aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de informacion.
Si se desea modificar algo se lo realizar directamente en el texto del

campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.
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o Salir
(Atajo: Alt+F4)
En esta opcion se puede salir del Sistema.
Antes de salir del sistema, aparecera un mensaje de confirmacion para
ejecutar la accion. Si desea salir, escoge “Si”. Caso contrario se escoge

“NO”_

4.4.5. Mantenimiento Autbnomo
4.45.1. Tarjeta de Activos
o Equipo Critico
En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar informacion de

un equipo critico de la empresa.

o Ingresar Nuevo Equipo Critico
Para ingresar un nuevo equipo critico se debe presionar el boton
‘Ingresar”. En el cuadro de dialogo que aparece se completa los
siguientes campos:
Nombre del Equipo.- Se escribe el nombre del equipo critico (campo
obligatorio)
Foto: Para cargar una imagen correspondiente al activo se presiona el

boton “Buscar...”. (Campo obligatorio)
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Figura 25. Aplicacion Informatica: Ingreso de Equipo Critico )
[E Ingresorde: E!].U]J!JU Critleg &1

Cadigo: EC-0001

Mombre del Equipo:  HORMO TUREL

. Buscar...

Datos Operativos: | Datos Generales | Documentacion | Caracteristicas Técnicas

Afo de Adquisicidn: | 2005

Tiempo de Garantia: |5 afios ‘Wencimiento de Garantia: 2010
Inicio de Operacidn: | 2205 Tiempa de Yida Utl: 10 afios
Funcidn: Hornear pan, pan de molde, galletas,

Datos Operativos
ARo de Adquisicidn: Se ingresa el afio de la compra del equipo (sélo
acepta digitos).
Tiempo de Garantia: Se ingresa la cantidad y la unidad del tiempo de
garantia del equipo.
Vencimiento de Garantia: Se ingresa la fecha en que vence la garantia.
Inicio de Operacion: Se ingresa cuando el equipo comenzo a operar.
Tiempo de vida util: Se ingresa la cantidad y la unidad del tiempo de vida
util del equipo.

Funcion: Se describe las funciones del equipo critico.
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Datos Generales
Modelo
N° de Serie
Fabricante
Proveedor
Area de Ubicacion: Se ingresa el area de la empresa donde esta ubicado
el equipo.
Ano de Ubicacion.- Se ingresa el afio en que fue ubicado el equipo en
dicha area.
Orden de Compra N°.- Se ingresa el numero de orden de compra con la
que se adquirio el activo.

Costo

Documentacion
Documento: Se ingresa el nombre del documento.
Ruta: Se ingresa la ruta del documento, para ello se presiona el botén
buscar hasta llegar al lugar donde se encuentra almacenado el
documento y se da clic en aceptar.
Descripcién: En este campo se debe escribir una breve descripcion de lo
que contiene el documento.
Presionar el botdon afadir para agregar el documento lo que se puede
apreciar en la parte inferior de la ventana. Este archivo debe ser de Excel

(*.xIs), Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).
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Para abrir el documento se da clic en el botén Abrir Doc.

Caracteristicas Técnicas
Caracteristica: Se ingresa la caracteristica técnica del equipo critico.
Valor: Se ingresa la cantidad correspondiente a la caracteristica técnica
que se desea afnadir.
Unidad: Se ingresa la unidad correspondiente al valor de dicha
caracteristica.
Finalmente se agrega la caracteristica técnica al sistema dando clic en el

botén anadir.

Figura 26. Aplicacion Informatica: Busqueda de Equipo Critico

e

Afio Adquisicidn Area Ubicacian Costa

EC-0001 HCRMO TUMEL 2005 Interna

Componente Critico

En esta ventana se pueden ingresar la informacion de un componente

critico de la empresa.
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s Sy duisis Ere
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Cadigo

CQC-0002

MNombre
TRANSPORTADOR DE 0
SISTEMA DE LIMPIEZA DE TRAMSPORTAD

CC-0003

SISTEMA DE CALEFACCION CICLOTERMIC

CC-0004

INSTALACION DE COMBUSTION

CC-0005 GEMNERADOR. DE CALOR
T -NNNA Ol FETOR MF FRITRAMNA
<] >
o Chequeo de equipos
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Una vez ingresado los equipos y componentes criticos, se podra crear la

lista de chequeo, a la cual se le debera de dar la ruta del documento (dar

click en el botén buscar...), seguido de su nombre y alguna descripcion

adicional que sea necesaria para su identificacion.

Figura 28. Aplicacion Informatica: Chequeo de Equipos

+eBX

DoZ-0001 19

4.4.6. Mejoramiento Continuo

4.4.6.1. AMFE

Codigo | Fecha | Mombre

- Documento Descripeion

En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar la informacién del

AMFE de los equipos.
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Ingresar Nuevo AMFE equipos
Para ingresar un nuevo AMFE y su informacion, se debe presionar el
boton “Ingresar”. Aparece una nueva ventana en la que se deben
completar los siguientes campos:
Equipo critico: Dar click y seleccionar el equipo critico previamente
ingresado.
Componente critico: desplegar el menu y seleccionar el equipo critico
previamente ingresado.
Funcion, Modo de fallo
Efecto potencial
Causa potencial
Gravedad, Ocurrencia
Controles actuales
Deteccion
Acciones recomendadas

Responsable



Figura 29. Ap

licaciéon Informatica: Ingreso de AMEF de Equipos

Equipn Critica;

Funcidn:

Efecto Potencial:

Gravedad:

Causa Pokencial:

Ocurrencia;

Controles Ackuales:

Deteccion:

IPR:

Fecha: 19/09/2009 21:04:40 AMEF-0001

| |HORMO TUMEL

Componente Critica: | TRANSPORTADOR. DE COCCION | |cc-0001

| % Buscar Equipo Critico, ..

Transportar el producto

la banda

Pararia la produccidn hasta que se cambie

Modo de Desbande
Falla Posible:

iMuy Alta {Pérdida de la Funcidn)

Mo especifica

|lta (1 en 8)

anual

Limpieza, contraol, mantenimiento mensual v

| Casi cierta {0  0.02)

i64 | Caleular IPR

Acciones Recomendadas

Accidn Recomendada:

Responsable:

Accidn Recomendada

Inspeccion diaria

Responsable

Supervisor

e Agregar

Para consultar o modificar del AMFE:

Consultar/Modificar Informacion del AMFE

Figura 30. Aplicacion Informatica: Consultar/Modificar AMFE

Fecha Ingreso

Equipa Critica

Componente Critico

Funcion |

R v ]

AMEF-0002 | 19{09/2009 21:07  |HORNO TUMEL SISTEMA DE CALEFACCION CICLOTERMICO | Circular el &
AMEF-0003 | 19/09/2009 21:15 | HORMO TUMEL GEMERADCR, DE CALCR, Generar cal
AMEF-0004 | 13/09/2009 21:17  |HORMO TUMEL COLECTOR DE ENTRADA Recibe los
AMEF-0005 | 19/09/2009 21:18 | HORMO TUMEL COLECTOR DE SALIDA Transporka
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Para ingresar un nuevo AMFE y su informacion, se debe presionar el
boton “Ingresar”. Aparece una nueva ventana en la que se deben

completar los respectivos campos.

o Salir
(Atajo: Alt+F4)
En esta opcion se puede salir del Sistema.
Antes de salir del sistema, aparecera un mensaje de confirmacion para

I'”

ejecutar la accion. Si desea salir, escoge “Si”. Caso contrario se escoge

“‘No”.

4.4.6.2. KPI's

. Ingresar Nuevo KPI
Para ingresar un nuevo KPI y su informacion, se debe presionar el boton
“Ingresar”. Aparece una nueva ventana en la que se deben completar los
siguientes campos:
Equipo critico: Dar click y seleccionar el equipo critico previamente
ingresado.
Componente critico: desplegar el menu y seleccionar el equipo critico
previamente ingresado.
Tiempo de operacion
Tiempo de duracion falla

Tiempo duracion imprevisto
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Capacidad de produccién del equipo

Capacidad real del equipo

Cantidad de productos de calidad planificada

Cantidad de productos de calidad real

A través de esta informacion se podra obtener los indice de disponibilidad,
eficiencia, calidad y de efectividad dando click en los links de letras

azules.

Figura 31. Aplicacion Informatica: Ingreso de KPI

INETESORIE Y| Q
"

KPI-0001 FECHA DE REALIZACION: 20/09,/2009

= - ;
Equipa Critica: | EC-0001 HORMO TUMEL : % Buscar Equipa Critica...

Disparibilidad (se refisre al equipa)

Operacidn (0); 24
Fallas (F: 1
Irnprevisto (1): 1
DISPONIBILIDAD= O - (F+1} /0 = 9167 % Calouler Disponibilidad

Eficiencia (se refiere al rendimisnto)

Capacidad (C) 10040
Real (R): 950
EFICIENCIA = R /C= 95 %  Calcular Eficiencia

Parcentaje de Calidad {se refiere a la produccian)
Produccion Planificada (PFY: 1849

Produccian Real (PR): 1821

PORCENTAJE CALIDAD = PR /PP = 9849 %  calcular Porc. Calidad

BUENA
EFECTIVIDAD = DISPCONIE. x EFIC. X PORC. CALIDAD =85.77 | % Calcular Efectividad
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4.4.7. Seguridad y Medio Ambiente

4.4.6.1. Documentos

En esta ventana se puede ingresar documentos relacionados con Seguridad

y Medio Ambiente.

. Ingresar Nuevo Documento
Para ingresar un nuevo documento se debe presionar el boton “Ingresar”.
Automaticamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos
para completar:
Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando el botén
“‘Buscar” y se busca su ubicacion. Este archivo debe ser de Excel (*.xls),
Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).
Nombre del Documento.- Se escribe el nombre del documento
Descripcién.- Se escribe una breve descripcidon del contenido del
documento. Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar” y
automaticamente se cierra la ventana.Para que aparezca en la lista se

debe presionar el botén Refrescar.

Figura 32. Aplicacion Informética: Ingresar Documento de Seguridad y Medio Ambiente

Ingresariocumentordeisepundad e diotAmbienie 5;3
Aw)
AMDOC-0004
Ruta del Documento: evaluacian seguridad. xlsx ?
= J’{b Buscar...

Mombre del Documento: |19 de septiembre del 2009

Descripidn: Andlisis detallado sobre los indices de probabilidad e
impackao,



160

o Descargar Documento
Para descargar un documento:
En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los

documentos y se selecciona uno de ellos.

Presionar el boton “Abrir Documento” y el documento se abre.

% % - J
Mombre

3 |

4.4.6.2. Andlisis de Riesgos
En esta ventana se puede ingresar archivos que contengan analisis o

evaluacion de riesgos relacionados con Seguridad.

o Ingresar Nuevo Archivo
Para ingresar un nuevo archivo se debe presionar el boton “Ingresar”.
Automaticamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos

para completar:
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Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando el botén
“‘Buscar” y se busca su ubicacion. Este archivo debe ser de Excel (*.xls),
Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).

Nombre del Documento.- Se escribe el nombre del archivo.

Descripcion.- Se escribe una breve descripcidon del contenido del archivo,
se debe incluir fecha de analisis o evaluacion de riesgos.

Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar’ vy

automaticamente se cierra la ventana. Se debe actualizar.

Descargar Documento
Para descargar un archivo:
En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los
documentos y se selecciona uno de ellos.

Presionar el boton “Abrir Documento” y el documento se abre.

4.4.6.3. Anélisis de Impactos Ambentales

En esta ventana se puede ingresar archivos que contengan analisis o

evaluacion de impactos ambientales.

Ingresar Nuevo Archivo
Para ingresar un nuevo archivo se debe presionar el botén “Ingresar”.
Automaticamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos

para completar:
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Ruta del Documento: Se permite cargar el archivo presionando el botén
“Buscar” y se busca su ubicacién. Este archivo debe ser de Excel (*.xls),
Word (*.doc) o Adobe Reader (*.pdf).

Nombre del Documento: Se escribe el nombre del archivo.

Descripcion: Se escribe una breve descripcion del contenido del archivo,
se debe incluir fecha de analisis o evaluacion de riesgos.

Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar’ vy
automaticamente se cierra la ventana.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.

Descargar Documento
Para descargar un archivo:
En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los
documentos y se selecciona uno de ellos.

Presionar el boton “Abrir Documento” y el documento se abre.

Figura 34. Aplicacion Informatica: Descargar Documento de Impacto Ambiental

X]

Cadigo Fecha Mombre Documento
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4.4.8. Educaciony Entrenamiento
4.4.7.1. Plan de Capacitacion
En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar el plan de

capacitacion de la compaiia.

o Ingresar Nueva Capacitacion
Para ingresar un nuevo tema de capacitacién se debe presionar el botén
‘Ingresar”. Automaticamente se abre una nueva ventana con los
siguientes campos para completar:
Seminario.- Se describe el tema de la capacitacion.
Objetivos.- Se describe que se desea alcanzar con la capacitacion.
Entidad.- Lugar donde se desarrollara la capacitacion.
Fecha Inicio.- Se escoge la fecha de inicio de la capacitacion
Hora Inicio.- Se digita la hora de inicio de la capacitacion.
Fecha Fin.- Se escoge la fecha de finalizacion de la capacitacion
Hora Fin.- Se digita la hora de finalizacion de la capacitacion.
Facilitador.- Se escribe el nombre de la compaiia o de la(s) persona(s)
que impartiran la capacitacion.
Costo.- Se ingresa el monto que va a costar realizar dicha capacitacion.
Estado.- Se debe escoger el estado de pendiente cuando se crea la
capacitacion.

Participantes.- Se escogen de las tres opciones disponibles:
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Todos los trabajadores: todas las personas de la compaiia se muestran
en el listado

Escoger Por Area: se puede escoger un area de la compafiia. Cuando se
activa esta opcion, aparece un listado desplegable, se seleccion el area.
Para visualizar las personas se hace clic en “Mostrar Trabajadores” y
automaticamente aparecen en el cuadro de texto inferior los trabajadores
correspondientes a dicha area. Si se desea eliminar algun empleado se
desactiva a dicho empleado.

Escoger por Trabajadores: se puede escoger uno o varios trabajadores.
Cuando se activa esta opcioén, aparecen todos los trabajadores en el
listado. Se selecciona los trabajadores activando los casilleros en la parte
izquierda. Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar” y

para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.

Figura 35. Aplicacion Informética: Plan de Capacitacion

Planide Capaci iacion 53
=)
i |
CaP-DOD1
Serminario: F=ouridad Industriall
Ohbjetivo: Minimizar en el &rea laboral accidentes o incidentes laborales los n
Entidad: CEC
Fecha Inicio: |0S5/10/z009 Hora Inicio:  |17:00
Fecha Fin: o7 10/z009 | Hora Fin: 19:00

Facilitadores: | Ing. Frank Fernandez Palacios.

Coska: $ 1500 Estado: |Pendiente

Participantes

() Todos los Trabajadores

{} Escoger por Trabajadores h | Limpiar Liskado
) Escoger por Area Mostrar Trabajadores
Cadigo apellidos Mombres Cargo Area
1 URRUTIA WERDY Auditora Interna Auditoria
z LASCAND ELVIS Jefe Financiero Financiera
3 SARMIERTO MARIO Jefe de Mantenimienta v...  Mankenimien |
L COMSTAMTE JACKELIMNE Jefe de programacidn y ... Sistemas
5 LUZURIAGA MELLY Jefe de produccidn Produccidn
[ CARRAMZA E¥ROM Jefe de control de calidad Calidad
— _ = R e e 5 S
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Consultar/Modificar Informacién y Generar Reporte
Para consultar, modificar informacién o cambiar el estado correspondiente
a una capacitacion:
En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan las
capacitaciones y se selecciona una de ellas.
Presionar el botén “Editar” y la informacién correspondiente a la
capacitacion aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de
informacion.
Para cambiar el estado de la capacitacion se puede seleccionar en el
Estado la opcién de “realizada’.
Si se desea modificar algo se lo realizar directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.
Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.
Para generar el reporte de la capacitacion se presiona el botdn “Imprimir”.

(Ver funciones basicas del Sistema)

Evaluacion de la Capacitacion
Para realizar la evaluacion de una capacitacion:
En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan las
capacitaciones y se selecciona una de ellas.
Presionar el botén “Evaluar’ y la informacidn correspondiente a la
capacitacién aparece en una nueva ventana, y debajo de ella 7 campos a

llenar de acuerdo a la escala que se ofrece.
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Se puede escribir “Comentarios y Sugerencias” con respecto a dicha
capacitacion, y ademas “Requerimientos para futuras capacitaciones”.
Para guardar la informacion de la evaluacion se presiona el botén

“Guardar’.

Figura 36. Aplicacion Informatica: Evaluacion de Plan de Capacitacion
o —

[Guardar Evaluacion| .
ON DE LA CAPACITACION

Seminario:  Seguridad Industrial

ety BB e S e e g ;_3

Instructor:  Ing. Frank Fernandez Palacios.

Fecha Inicio: 05/10/2009 Hora Inicio:  17:00
Fecha Final: 07,/10,/2009 Hora Final:  19:00
Calificacidn

1 = Pésimo, 2 = Malo, 3 = Intermedio, 4 = Bueno, 5 = Excelente

1. Se cubrid el conkenido planificado: 5
2. El material de apoyo contiene los temas del seminario: [
3. Elinstructor responde con claridad las prequntas: 5
4, Elinstructor se dirige con respeto a los participantes: 5
5. Elinstructor muestra dominio del kema: s M

6, Las instalaciones resultan comodas para este seminaria; |5

7. Los equipos kecnioldgicos son usados eficientemente: 5

Comentarios ¥ Sugerencias:

4.4.7.2. Plan de Induccion
En esta ventana se puede ingresar, consultar o modificar plan de induccion

de un nuevo trabajador de la compaiiia.

o Ingresar Nueva Induccién
Antes de ingresar una nueva induccion se debe haber ingresado al nuevo

trabajador en la Opcion de “Trabajador’.
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Para ingresar un nuevo tema de induccion se debe presionar el boton
‘Ingresar”. Automaticamente se abre una nueva ventana con los
siguientes campos para completar:

Empleado: Se debe presionar el boton “Buscar empleado...” y en la
nueva ventana se escoge al empleado que va a recibir la induccion. Para
elegirlo se debe presionar el boton “Anadir”.

Cargo: Se genera automaticamente de acuerdo al trabajador elegido.
Responsable: Se debe presionar el botén “Buscar responsable...” y en la
nueva ventana se escoge al empleado que va a dar la induccion. Para
elegirlo se debe presionar el boton “Anadir”.

Cargo: Se genera automaticamente de acuerdo al trabajador elegido.
Tema: Se describe el tema de la induccion.

Fecha Inicio: Se escoge la fecha de inicio de la induccion.

Hora Inicio: Se digita la hora de inicio de la induccién.

Hora Fin: Se digita la hora de finalizacién de la induccion.

Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar’ vy
automaticamente se cierra la ventana.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.
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Figura 37. Aplicacion Informatica: Ingreso de un Nuevo Plan de Induccién

Ligy=gu = lu= g e d= hid e el d1
H
IND-0002
Emplzado
Empleado: Buscar Empleado...
Cargo: Asistente de auditoria
Responsable
Responsable: | URRLTIA WERDY Buscar Responsable...
Carga: Auditara Inkerna
Tema: Procedimientos de Auditoria
Fecha Inicio: | 21/09/2009
Hora Inicio;  |17:00 Hora Fing 19000

Consultar/Modificar Informacion
Para consultar o modificar informacion correspondiente a una induccién:
En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan las
inducciones y se selecciona una de ellas.
Presionar el botén “Editar” y la informacién correspondiente a la
capacitaciéon aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de
informacion.
Si se desea modificar algo se lo realizar directamente en el texto del
campo y para guardar la informacién se presiona el boton “Guardar”.

Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.
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Figura 38. Aplicacion Informatica: Consultar/Modificar Plan de Induccién

Cddign CéAd, Empl, Empleada Céd. Resp. Responsable Tema

MEDIMNA ALISON 1 URRUTIA WENDY  Conocimiento del negocio

MEDIMA ALISCHN | 1 URRUTLA WENDY | Procedimientos de Sudito

4.4.9. Mantenimiento Planificado
Al hacer clic sobre la vifieta con el membrete “Mant. Planificado” se despliega
un combo con dos opciones: Averias y Orden de Trabajo con los que contara

la comparfia como base de la planificacion con la que cuenta la compaifiia.

4.4.9.1. Reporte de averias

Al hacer clic sobre la opcidn de Averias se proyectara la ventana que se
muestra a continuacion en la cual en la cual se muestran multiples opciones
para modificar y ajustar las caracteristicas de los informes sobre averias
encontradas en inspecciones realizadas por diferente personal dentro de la

compania.



Figura 39. Aplicacion Informaética: Ingreso de Averias

Causa:

Acciones Preventivas:

Acciones Correctivas:

Descripcion de la Falla:

| ‘ % Buscar Equipa Critica, .,

REPORTE DE AVERIA
AYE-0001
Equipo Critico: | | iHORNO TUMEL
Tiempo EquipofStop: 2 Horas

Blogueo del quemador

Caida v acumulacion de particulas en el inkerior
de la camara

Limpigza diaria

Parar la maquina, extraer las particulas
acumuladas

e 3

N
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Para determinar sobre qué activo se va reportar la averia detectada en

operacion y de afectacion econdémica, se hace clic sobre el botén que

desplegara una ventana mas pequefa en la que se presentara el listado de

activos critico determinado e ingresados al sistema en seccion Mant.

Auténomo. Seleccionando el activo al que se refiere al hacer doble clic sobre

éste.

Figura 40. Aplicacion Informética: Averias

Cadigo Equipo Critico Reportado Por

Fecha Ingreso

Descripoion Falls

9 Bloqueo del gue
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Una vez colocado esto, se procedera al llenado de los datos pertinentes a
Tiempo Equipo en Stop, Descripcion de la falla, Causa, Acciones
preventivas, Acciones correctivas, Oportunidades de Mejora y Responsables
toda la informacion concerniente a los enunciados anteriores se llenara
colocando el cursor en los respectivos cuadros de textos, haciendo clic y

escribiendo el detalle respectivo.

Es importante recalcar que al final de esta ventana se detallara informacion
relevante a el usuario que realizé el reporte asi como la fecha y hora, de

acuerdo a los datos que maneja en sistema del equipo en que se realizan.

Para guardar la informacién, ya escogida en los pasos previos, se hara clic
en el icono , lo que posterior a esto se presentara en las tablas contenidas en

esta misma ventana en la parte inferior.

4.4.10. Mantenimiento de la Calidad
4.4.10.1. Reporte de Produccion
En esta ventana se puede ingresar, consultar o modificar reporte de

produccion de un equipo critico.
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Figura 41. Aplicacion Informatica: Reporte de Produccion
INLTES O E PO e BN E o G o [31

"

PROD-0001
Equipo Critico: EC-0001 HORMO TUMEL Buscar Equipo Critico. .
Fecha: 05/10/2009
Tiempao de Operacion: |30 Minutos

CALIDED
CALIDAD ESPERADA

Cantidad: g49 Unidades: 8490

Comentarios: | Panes Briollos

CALIDAD REAL

Cantidad: 836 Unidades: 8360

Comentarios: | Panes Briollos

Ingresar Nuevo Reporte de Produccién
Para ingresar un nuevo reporte de produccion se debe presionar el botén
‘Ingresar”. Automaticamente se abre una nueva ventana con los
siguientes campos para completar:
Equipo Critico: Se debe presionar el botén “Buscar equipo critico...” y en
la nueva ventana se escoge al equipo critico del cual se va a realizar el
reporte de produccién. Para elegirlo se debe presionar el botén “ARadir”.
Automaticamente aparece en la ventana del Nuevo Reporte.
Fecha: Se escoge la fecha de reporte de produccion.
Tiempo de Operacién: Se escribe en minutos el tiempo de produccion del

equipo critico en la fecha escogida.
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4.4.10.2. Calidad

o Calidad Esperada: Se llenan los campos Cantidad, Unidades (de la
cantidad) y Comentarios (en caso de ser necesario) de la planificacion de
la Calidad para la fecha ingresada del equipo critico.

o Calidad Real: Se llenan los campos Cantidad, Unidades (de la
cantidad) y Comentarios (en caso de ser necesario) de la calidad real del

equipo critico en la fecha ingresada.

4.4.10.3. Rendimiento

o Rendimiento Esperado: Se llenan los campos Cantidad, Unidades
(de la cantidad) y Comentarios (en caso de ser necesario) de la
planificacion del rendimiento para la fecha ingresada del equipo critico.

o Rendimiento Real: Se llenan los campos Cantidad, Unidades (de la
cantidad) y Comentarios (en caso de ser necesario) del rendimiento real
del equipo critico en la fecha ingresada.

o Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar” y
automaticamente se cierra la ventana.

o Para que aparezca en la lista se debe presionar el boton Refrescar.

o Consultar/Modificar Reporte de Produccion
Para consultar o modificar informacion correspondiente a un reporte de

produccion:
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En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los reportes
y se selecciona uno de ellos.

Presionar el botén “Editar” y la informacién correspondiente a la
capacitaciéon aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de
informacion.

Si se desea modificar algo se lo realizar directamente en el texto del
campo y para guardar la informacion se presiona el boton “Guardar”.

Para que aparezcan los cambios en la lista se debe presionar el boton

Refrescar.

Figura 42. Aplicacion Informaética: Consultar/Modificar Reporte de Produccion

‘ 1 o |
IR OEVDRHE O e BN e o ey o) dll

"~

PROD-0001
Equipa Critica: EC-0001 HORMO TUMEL
Fecha: s/ 10fz009
Tiempo de Operacion: |30 Minutoz
CALIDAD

CALIDAD ESPERADA

Cantidad: a49 Unidades: 8490

Comentarios: | Panes Briollos

CALIDAD REAL

Cantidad: 836 Unidades: 8360

Comentarios: | Panes Briollos
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CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

(1)

La Panaderia cuenta con equipos con una alta capacidad de
produccién, la cual no se aprovecha al maximo, inutilizando
aproximadamente el 10% de la capacidad en algunos equipos. Esto nos
indica que la compafia podria aumentar su produccion en el caso de

que las ventas se incrementaran.

Alrededor del 42% de los equipos que posee la compafia han sido
adquiridos en los ultimos 5 afos, teniendo como principal ventaja la
tecnologia de los mismos, viniendo de paises como Argentina,
Alemania, Suiza, Espana, USA, Brazil. En contraparte existen
inconvenientes a la hora de adquirir los repuestos, ya que muchos
deben ser importados de estos paises, trayendo altos costos a la

empresa.

La empresa ha realizado manuales, evaluaciones de impacto ambiental
y de riesgos laborales para cumplir con requisitos legales, estos

documentos estan desactualizados ya que fueron realizados en el afio



(5)

(6)
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2007. Estos manuales contienen aspectos tales como el reglamento de
seguridad, buenas practicas de manufactura de la empresa, los mismos
no se difundieron debidamente en la empresa, por consiguiente lo que
esta descrito en estos documentos no se da en la realidad de la

empresa.

Existen diferentes areas en la organizacion tales como el area
administrativa, el area de mantenimiento, el area de produccion.
Tomando como ejemplo el area de mantenimiento, la misma no esta
debidamente delimitada en la parte fisica, las diversas herramientas
estan dispersas, en el ambiente en el que trabajan no esta en
condiciones de limpieza Optima para realizar sus labores, también hay
muchas cosas que se deberian desechar o darles el tratamiento

pertinente.

La empresa posee un laboratorio en donde se analiza la calidad del
producto y donde se vigilan que las pérdidas de calidad sean minimas.
En promedio de cada 2500 moldes de pan, panes briollos o
hamburguesas menos de 5 se dafan, lo que representa una pérdida

minima de produccion, sin embargo esto se puede optimizar.

Actualmente cuando existen fallas y paradas en la produccion, el

departamento de mantenimiento se encarga de reparar los equipos,
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pero los operadores no estan muy familiarizados con estas tareas,

tampoco se le hace la debida limpieza a los equipos.

No existen procedimientos documentados de los diversos procesos que
los trabajadores deben realizar. Ademas los manuales de operacion de
muchos equipos estan en otros idiomas. El jefe de mantenimiento y sus
ayudantes realizan su trabajo en base a su experiencia y a la
capacitacion que les dieron las empresas proveedoras de estos

equipos, mas no tienen esto por escrito o de facil acceso.

El personal de la Panaderia no se siente debidamente comprometido
con la misma por falta de incentivos de diversa indole, como son los

economicos, de reconocimiento, etc.

La compania no dispone de un generador eléctrico por lo que si se va la
la luz se podrian perder hasta 20908 hamburguesas, o 18678 briollos o

3485 moldes de pan blanco, dependiendo del turno en que acontezca.

Se realiza induccion al personal nuevo en las diversas areas de la
empresa, en el area de produccion en cuanto al funcionamiento y
operacion de las maquinarias, pero no se tiene planificado un plan de
formacion y actualizacion de conocimientos para todos los trabajadores

de la empresa.
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Con respecto a los equipos de proteccion personal y los diversos
implementos para prevenir la contaminacion de los alimentos, los
trabajadores no tienen el habito de usarlos, tal es el caso de los
guantes, tampoco se exige en la supervisibn que estas normas de

seguridad se cumplan.

Para realizar el mantenimiento se posee un plan de mantenimiento, el
cual es llevado en forma mensual y diaria, en donde se contrasta lo
planificado con lo realizado, el mismo no esta actualizado y hay muchos
datos que faltan por dias y meses. Se llevan bitacoras para registrar los
acontecimientos, pero las mismas no estan en una forma ordenada y no

se identifican claramente los equipos que han sido tratados.

A nivel general no se llevan correctamente los registros vy
documentacion relacionados con la produccion, los tiempos, los costos,

por lo que es dificil realizar analisis posteriores.

La mayor parte de los desechos son llevados por la empresa
Vachagnon, pero desechos peligrosos o contaminantes como aceites
son llevados a empresas calificadas. Cuando una maquina no esta
funcionando y no se la puede vender se la lleva a la chatarreria o

proceden también a desecharlas en la basura.
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5.2. Recomendaciones

(1)

Poseer en la panaderia un sistema basado en el TPM y las 5 S’s es
muy beneficioso ya que la ayuda a mejorar en diversos aspectos:
Orienta a la organizacion a llevar un mejoramiento continuo de sus
equipos criticos y procesos relacionados, la empresa puede monitorear
que las pérdidas no superen el 2% de su produccién y con el uso de
indicadores (KPI's) se controlan tres aspectos fundamentales: calidad,
rendimiento y disponibilidad. Esto es de vital importancia para la
panaderia ya que los productos que la empresa elabora son perecibles
y deben ser producidos constantemente por lo tanto deben estar listos y

frescos a la hora de ser consumidos.

La aplicacion informatica desarrollada es parte del sistema de gestion y
ayuda a la compaiiia a la disminucion de pérdidas en la produccion, se
tiene como meta disminuir las pérdidas a menos del 1% en la
produccion y a una reduccion de costos del 5%, esto se lograria
principalmente con la disminucion de fallas en los equipos y los tiempos
de parada. Para esto deben trabajar conjuntamente los departamentos
de mantenimiento, produccion, calidad y sistemas, hacer pruebas para
verificar si el software cumple con los requisitos necesarios y finalmente

familiarizar a los usuarios.
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Es primordial que se empiece a capacitar a los operadores con la
finalidad que los mismos lleven un mantenimiento auténomo. Se puede
seguir el plan de capacitacion propuesto basado en las 5 S’s, el TPM,
los indicadores. Para lograr esto la gerencia debe dar una campafa de
motivacion a los trabajadores, mostrandoles los beneficios que trae
para la compafia y por consiguiente para ellos, como son disminucion

de carga de trabajo y mayores utilidades.

Los cambios necesarios en cuanto a la mejora total y resultados del
sistema deben evaluarse periddicamente, de esta manera se
comprueba su efectividad con el objetivo de prevenir errores. Seria
conveniente que se realicen comités en los que se reunan los
representantes de cada area para discutir y evaluar los cambios
producidos principalmente en relacién a la productividad, eficacia y

eficiencia en las maquinas, disminucién de costos y fallas.

Es importante proveer al personal de los recursos y equipos necesarios,
pero ademas de esto se debe supervisar y sobretodo motivar a las
personas para que los utlicen de la forma correcta. Es conveniente
escuchar sugerencias de todo el personal, para esto se pueden
organizar reuniones cortas semanales en las que se expongan los

problemas y soluciones recomendadas.
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Con respecto a los repuestos que no son de facil obtenciéon y que deben
ser importados, el uso del sistema permitira que los mismos sean
adquiridos a tiempo de acuerdo con el cronograma que se llevaria. Es
importante que exista total apoyo de los directivos para agilizar los

tramites respectivos relacionados con esto.

Es imprescindible que se ejecute el plan de las 5 S’s en las diversas
areas de la empresa, en especial en el area de mantenimiento, de
produccion y en sitios ineternos y externos de la fabrica. Esto aumenta
la motivacion de los trabajadores, reduce los tiempos al ejecutar los
trabajos; las herramientas e implementos necesarios ya no se perderian
y se conservarian en buen estado, aumentando la vida util de las

mismas.

Es también conveniente para la compania que realice una buena
gestion de la documentacion, con el objetivo de que posean los
registros necesarios para realizar andlisis posteriores. Ademas es
recomendable que elaboren los manuales correspondientes a cada
area, ya que los mismos servirian de guia para los trabajadores,
reduciendo asi equivocaciones. Una vez que se hayan establecido
formatos para documentar las acciones que se realizan, se debe vigilar
que los trabajadores mantengan debidamente actualizados Ilos

registros.



9)

(10)

(11)

(12)

182

Seria conveniente para la empresa llevar a cabo un plan de marketing
con el objetivo de aumentar las ventas de la empresa ya que poseen
maquinarias que tienen una mayor capacidad de produccién. Para
aumentar las ventas todos los trabajadores deben estar comprometidos

y estar atentos a las oportunidades de mejora presentadas.

Se aconseja que se tenga un mejor gestion de los desechos de la
empresa y se puede difundir una cultura de reciclaje en la empresa,
donde se aprovecharian los desechos para tener ganancias

econdémicas.

La empresa podria considerar la adquisicién de un generador eléctrico y
tener un plan de contingencia para contarrestar los problemas que se
presentarian en caso de que hubieran apagones o fallas eléctricas, lo
que seria muy beneficioso ya que no se perderia la produccion, y no se
fallaria con la entrega del producto lo que mantendria una buena

imagen de la empresa.

La correcta delimitacion de las areas y sefalizacion de las zonas de
circulacion de los carritos transportadores de pan es imprescindible
para mantener la integridad del producto y evitar accidentes en los

trabajadores.
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ANEXO 1

VISTA SUPERIOR DEL HORNO TUNEL CICLOTERMICO
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ANEXO 2

VISTA LATERAL DEL HORNO TUNEL CICLOTERMICO
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ANEXO 3
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ANEXO 4

UBICACION DE LAS MAQUINAS EN EL AREA DE PANADERIA
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No. EQUIPOS No. EQUIPOS
1 | maquina bolleria WF 22 | batidora esmach pl/60
2 | amasadora glimek 23 | convector de fermentacion
3 | bolcador glimek 24 | convector de fermentacion
4 | divisora glimek 25 | convector de fermentacion
5 | boleadora conica glimek 26 | convector de fermentacion
6 | reposador glimek 27 | convector de fermentacion
7 | formadora glimek 28 | convector de fermentacion
8 | amasadora esmach 29 | horno de pala pabalier
9 | amasadora subal 30 | horno giratorio zuchelli
10 | amasadora escher 31 | horno giratorio hobart
11 | formadora euroforni 32 | horno giratorio esmach
12 | formadora parfecta curitiva 33 | horno giratorio victus
13 | formadora tecnopast 34 | horno tunel
14 | formadora conti 35 | maquina para hielo funk
15 | laminadora MINIPAN 36 | maquina para agua helada filtrine
16 | maquina rosquitas MINIPAN 37 | molino de granos y apanadura
17 | boleadora conica 38 | triturador de granos
18 | divisora boleadora WF 39 | divisora de masa manual
19 | divisora de masa hidraulica 40 | inyector de aire 7.5 hp ventilador
20 | divisora formadora fortuna 41 | ventilador enfriar pan

N
=

divisora formadora esmach repar.

42

tanque lubricador de latas
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ANEXO 5

ANALISIS DE MODO Y EFECTOS DE FALLAS

. - indice de Horas de | Horas de
. . Gravedad Ocurrencia Deteccion o aa =
Componentes del hormno | Cod | Funcion Falla Efecto (1-10) Causa {1-10) Controles Actuales {1-10) prioridad de | operacion | operacio
riesqo semanales | n anuales
Transportador de CHTO | Transpartar |Desbande | Parariala produccidn 8 Mo especifica g Limpieza, contral, 1 ) 156 GESH
coceion [malla de el praducta hasta que se cambie | mankenimienta menzsual
alambre de acero) banda y anual
Sistema de calefaccion |CHTO2 |Circularel  |Circular | Diesviaria el aire hacia 8 Ial funcicnamiento 3 Limpieza, z LE] 156 GESH
ciclotérmico aire caliente [mal el aire |otros lugares, lo que mantenimiento
podri a producir uincendio mensual, semestral y
anual
Quemadores CHTO3 | Tratamiento [ Eloques [ Produce &l cierre de las 0 Caiday acumulacion de 3 Limpieza, z &0 126 45391
y gestion del | dal glectrovalyulas de particulaz en el interiar mankenimienta menzual
gas quemador | alimentacidn del de lacamara y anual
combustible o 2e produce
unincendio
Generador de calor CHTO4 | Generar Fallasen |Incendio 0 Caiday acumulacion de T Limpiezay 1 7o 156 GESH
[hornalla) calar el mator particulaz en el inkerior mantenimiento
de la camara, mal semestral y anual
funcionamienta
Colector de entrada CHTO5 | Recibe las | Mal Mal trazporte de los 7 Cuando el presostato g Limpiezay 3 164 156 GESH
[tubos= radiantes] productos | Funcionam | producto de combustion del sistema de mantenimienta anual
de iento dela calefaceidn no detecta
combustion [ hornalla &l funcionamiento del
ventiladar
Colector de salida CHTOE | Transporta | Mal Mlal transporte de gases 3 7 Se dafia el colector de 3 Limpiezay 3 3 166 GEA4
[eonductos de retorno, losgases  |Funcionam [lahormnalla entrada mantenimiento
valvulas) haciala iento del semestral § anual
harnalla colectar
de entrada




Control y regulacion de  |CHTO7 | Requla Dafioen | Mal regulacidn de ] Cuando el presostato Contraly 4 156 hEA40
la temperatura temperatura | los temperatura en la zana de del siztema de mankenimienta
[termorrequladores) indicadare | eaccidn calefaceidn no detecta semestraly anual
s digitales el funcionamiento del
ventiladar
Extraccion del vapor CHTO8 |Extraceidn [Valulas | Dispersicn del vapor 2 ] Rompiemiento de las Limpiezay 120 156 R340
[vilvulas) delvapar  |sedafien |atras dreas mismas mantenimiento anual
Tomas de aire CHTO3 |Precalienta |Setapen  |Elaire no se precalientay 7 Acumulacion de Limpiezay Eil 156 GE340
&l aire a5 tomaz |hay una abstruceidn dl material mankenimienta anual
mismi
¥aso de condensacion  |CHTI0 |Recalectar |Rompael |La condensacian se 10 Mala manipulacidn del Limpiezay 1] 156 hEA40
la VEED dispersaria y podiia herir misma mankenimienta anual
condenzaci algiin trabajdor
Estructura del hormo CHTHl |Caontiene  |Romper | Tado se pararia 10 Alquna explasian Limpieza menzual 1] 156 hEA40
oz tubos
Instalacion eléctricay  [CHTI2 |Indica Fallaz Mal funcionamienta de 10 Fallas propiaz de la Limpieza menisual a0 156 GEI40
tableros de comando y tiempade |eléctricas [todo el sistema miquina
control cocon,
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ANEXO 6

TARJETA DE ACTIVOS

TARJETA DE ACTIVOS: HORNO TUNEL

CARDACTERISTICAE
Identificacion Horno a calefaccidn ciclobérmica
Me de Serie 21T0-C
Ao de constraccitm 2005
£ entacion elEctrica Fx220% B0Hz2
e 10
T 244
Potencia elEctrica 22kwlaprox)
Lado comandos Derecho
Proveedor Farnizud
Color Eal 3010

DIMENMSIONES

Lomgitwd atil de coccion 24, Tm
Ancho de coccion 2.4m
Emperficie atil de coccitom E3,25ma
Altmra = de las bocas S30mm
Adtwra mivel de trabajo A00mm
Cabez=al de entrada 1,35m
Cabe=al de =alida ILTm
Losgitud total 27, 70m

Zomar de coccitm M25: Prec, 08m + Ciclot, [11,55m + 15 15m]

COMPONENTESE CRITICOS DOCUMENT ACION

NHOMERE DEL DOCUMENTD DESCRIFCION CoDIGD

Tramsportador de coccion

SBistema de limpi del Er portador
Eistema de calefaccitn ciclotEérmico
Inztalacitm de combustion

Gemnerador de calor

Colector de entrada

Colector de =alida

Control y regulacion de Ia temperatura
Extraccion del vrapor-

Tomas de aire

Yazo de condencsacion




ANEXO 7

LISTA DE CHEQUEOS DEL HORNO TUNEL

LISTA DE CHEQUEQ HORNO TUMNEL CICLOTERMICO

|carAcTERISTICAS | |DMENSIONES

Identificacion Horno a calefaceion ciclotérmica Longitud atil de coccion 24.7m

Ne de Serie 2170-C Ancho atil de coccion 2.4m

Ano de construccion 2005 Superficie atil de coccitn B9,28m2

Alimentacion eléctrica 3x220% B0Hz Altura itil de las bocas 390mm

Servicios auziliares 1o Altura nivel de trabajo A00mm

Tensidn de comando 24 Cabezal de entrada 1.2m

Potencia eléctrica 22kw(aprox) Cabezal de salida L.7m

Lado comandos Derecho Longitud total 27.70m

Proveedor Fornizud Zonas de coccion M232: Prec. 0,8m + Ciclot, [11,55m « 12,15m]

Color Fal 3010

Transportador de coccidon [malla Ok R Colector de salida [conductos de retorno, Ok R

Palla de alambre de acero debidamente

montados Estado de vilvulas

Cilindro= debidamente montados sobre |

ejes de acero ]
Control § regulacidn de la temperatura

Avance del transportador de coccidn ] [termorrequladores) Ok R

Eanda superior | Indicadores= digitales I:l |:|
Alarma encendida

Sistema de calefaccion Ok R

Mivel de residuos : Extraccion del vapor [valvulas) Ok 3]

Sizterna de limpieza | Esrado de la chimenea E E
W alvula manual de regulacian

Quemadores

Circulacidn de los productos de

combustijon Estructura del horno Ok 3]
Flivel de limpieza

Generador de calor [hornalla) Ok R Esrado de la estryctura en general E E

Funcionamiento del wventilador I:I
Instalacion eléctrica y tableros de comando g Ok R

Colector de entrada [tubos DOk R Fivel de Funcionamisnto

Calibracidn de las registros :l |:I Estado de la instalacidn

192
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ANEXO 8

PLAN DE MANTENIMIENTO

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO ANUAL
MANTENIMIENTO CORRECTI¥O DEL HORNO

M : FROYECCION i} :EJECUTADD L: LUBRICAR L : EJECUTADD R:REFARACION C:CAMBI|
ARO: ENERD FEERERD MARZD ABRIL MAYD JUNID JULID
EQUIFOS 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2
hiarno tunel I ] A il A il A l il & M

MANTENIMIENTO PREDICTI¥O ¥ PREYENTI¥YO DEL HORNO

COMPONENTES DEL HORNO |Hespnnsables: Control: Operarios y usuarios del horno  Mantenimiento: Jefe de mantenimiento § sus dos ayudantes
L: LIMPIEZA M: MANTENIMIENTD MENSUAL §: MANTENIMIENTO SEMESTRALA: RE¥ISION O MANTENIMIENTO ANUAL C: CONTROL ¥
ARD: ENERO FEERERD MARZD ABRIL MAYD JUNID JULID
EQUIFOS LODIGD 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2
Transportador dz sossion c e ftede o e ftede (e e lteMe e e fteMe e e (tee e e teMc e e
[malla de alambre de acera) CHTO
Sistema de caletaceion oo o fevele fo o feesde oo o fuvme o b fes oo o o fevmfe o o Jevmfe o o
ciclotérmico CHTO2
GEuemadiores CHTOZ |L L L L ML L L LY ML L L Ly ML L L LM L L L Ly ML L L L M|L L L
Generador de calor (homalla) | CHTO4 L5
Coalector de entrada [tubos
radiantes) CHTOE
Calector de salida [conductos L
de retoma, walvulas) CHTOE '
Contral y regulacidn de la
LeMmperatura C C [ C C C C [ [ C C C [ C C - C [ [ C C C [ [ C C C
[termarreguladores) CHTOT
Extraccidn del vapor [wilvulas) |CHTOS
Tomas de aire CHTOA
Wazo de condens acion CHT1O
Estructura del horno CHTH L L L L L L
Instalacidn eléctrica y tableros L L L L L L
de comanda y control CHT12
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ANEXO 9

ORDEN DE MANTENIMIENTO

DORDEN DE MANTENIMIENTD Hn-:l

Area:

Equipo:

Rezponzable:

Tipo de mantenimiento:
Fecha v kora real:
Fecha y hora estimada:
Equipo &n : Marcha D Farado D
Tiempo real de reparacion:
Tiempo estimado de reparacion:
Coszto real de reparacion.

Costo estimado de reparacion:

Dietalle de Iz actividad:

Componentes:

Herramiemtas:

Dbserraciones:

Becomendaciones:

Antorizads por: I I

Rervizado por: I I
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ANEXO 10

REPORTE DE AVERIAS

Reporte de Averios Mo:

Fecha:

Hora:

Tiempo de para

I

Equipo:

Descripcion de la Falla:

Causa de la Falla:

1

Acciones preventivas:

1

Acciones correctivas:

1

Oportunidades de mejora:

Responsable de implementacion: | |

Crear Orden de Mantenimiento I I




ANEXO 11

EVALUACION DE LOS RIESGOS

y Entre maquinas

exposicion

Riesgos Causa Actividad Probabilidad | Consecuencia Mivel Acciones Fecha Responsable |Observaciones |Seguimiento
Cuemaduras |Superficie caliente del |Ingresar pan al horno C 3 Alto Crear Ago-09)lefe de No hay Cada
haorng, bandeja, Riesgo Procedimiento Praduccidn registros semana
tuberias para ingresar Pan
al Horna
Caidas y Suelos sucios, Realizar actividades de C 3 Alto Supernvisian de Ago-08|lefe de Mo hay Cada
lesiones maojados, resbaladisos |produccion Riesgo que se sigan las Produccion registros semana
o superficies normas de seg
Atrapamiente |Magquinarias sin Contacto con las partes C 2 Riesgo Supervision de Ago-09)lefe de No hay Cada
golpes yfo resguardos maviles maoderado| que se sigan las Praduccidn registros semana
cortes normas de seg
Contacto Conexiones, Contacto con o 4 Alto Verificar que las Ago-08|lefe de No hay Cada
eléctrico instalaciones en magquinaria, alumbrado Riesgo instalaciones Produccion registros semana
directo o malas condiciones el{éctrico, cables estén en buen
indirecto estado
Ruido Expuesto Relizar actividades de B 1 Riesgo | Proveer el equipo Ago-09)]efe de No hay Cada afio
frecuentemente a produccion maoderado de proteccion Praduccion registros
niveles de ruido personal, instruir
elevado en el horno, ywerificar su uso
batidoras, amasadoras
Enfermedad |Realizartrabajos Alzando o C 2 Riesgo Instruir sobre Ago-08|lefe de No hay Cada afio
Profesional manejando cargas o transportando cargas moderado | trabajo de carga y Produccion registros
posiciones forzadas muy deblado o movimientos
Disminucion |Trabajar en puestos Trabajar en el almaceén, B 1 Riesgo Provee el equipo Ago-09)lefe de No hay Cada
dela que estén mal escaleras, mesas de maoderado de proteccidn, Praduccidn registros semestre
capacidad iluminados trabajo amasadoras, supervisar los
visual caminar por lo pasillos niveles de
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ANEXO 12

MATRIZ DE IMPACTOS AMBIENTALES

maguinarias

Emisionesala  |Provienen del proceso A Alto Controly | Ago-09|lefe de No hay Cada mes
atmasfera productivo, mientras Impacto | supervisidn produccion  |registros
opera el horno y otras actualizados
maguinarias
Descarga de Se genarn por la A Alto Controly | Ago-09|Jefede No hay Cada mes
residuos actividades de Impacto  |supervision produccion  |registros
Industriales produccion actualizados
liguidos: grasas,
aceites, aguas de
lavada
Descarga de Durante la produccidn se A Alto Controly | Ago-09|lefe de No hay Cada mes
residuos sdlidos |generan desechos como Impacto  |supervision produccion  |registros
cartones, papeles, actualizados
restos de laimentaos,
bolsas, basura
Ruido Provienen del proceso B Impacto  |Proveer Epp| Ago-09|lefe de No hay Cada afio
productivo, mientras Moderado | Controly produccion  |registros
opera el horno y otras supervision actualizados
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