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INTRODUCCION

Gerencia de activos nace como una herramienta util para el eje del
negocio, basandose en lineamientos fundamentales como es la Norma
Internacional para la gerencia 6ptima de activos “PAS 557, el cédigo del

trabajo, el Decreto 2393 y la norma OHSAS 18001:2007.

El objetivo fundamental es analizar los activos de la compafia para asi
tener un buen manejo de ellos, aplicando buenas préacticas, trabajando
con seguridad y comprometiendo tanto al personal con la organizacion,

como la alta direccion con los colaboradores.

A continuacion encontrara detalladamente los pasos que se aplicaron
para gerencial los activos de la compaiiia, las observaciones y nuestras

recomendaciones para optimizar los recursos.



Capitulo 1

1. MARCO TEORICO

El marco tedrico estd referido a los conceptos fundamentales que se
establece para la realizacion de un buen manejo de activos humanos,
financieros, intangibles y de informacion con la finalidad de lograr los

planes estratégicos organizacionales.

1.1. GERENCIA DE ACTIVOS

1.1.1 Concepto

La gerencia de activos es el conjunto de procesos, herramientas,
medidas de desempefio, y entendimiento compartido, que juntan las

mejoras o actividades individuales.

Cuando es aplicable a activos fisicos se lo puede definir como:

El conjunto 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,
mantenimiento, eficiencia, ‘longevidad y regulaciones en cumplimiento en

seguridad y ambiente de los activos fisicos de la compaiiia.

Al realizar la Gerencia de Activos se obtendra elevar la satisfaccion de
los clientes, mejorar la salud y seguridad, mejorar la gerencia del riesgo y

mejorar la imagen corporativa tanto en: comercializacién de los productos

! Apuntes Seminario Gerencia de Activos



y servicios como incrementando la satisfaccion del staff y mejorando la

eficiencia de la cadena de suministros.

1.1.2 Objetivos

Sistematizar y coordinar las actividades y practicas a través de las cuales
una organizacion puede gerencial optimamente sus activos fisicos y el
desempeiio 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.

Deben estar alineados con el plan estratégico y deben considerar:
a) Regulaciones legales, estatutos y otros requerimientos,
b) Riesgos relacionados a los activos
c) Tecnologiay otras opiniones
d) Requerimientos financieros y operacionales del negocio
e) El punto de vista de terceros (accionistas)

f) Deben poder cuantificarse.

1.1.3 Politicas
La alta gerencia de la organizacién avalara la politica y debera:
a) Estar alineada con los planes estratégicos organizacionales.
b) Establecer claramente los objetivos de la gerencia de activos.
c) Incluir un compromiso de mejoramiento continuo de los procesos
de la gerencia de activos.?

d) Estar visiblemente endosada (firmada) por la gerencia general.

2 Apuntes Seminario Gerencia de Activos



e) Establecer claramente que la gerencia de activos estara
direccionada al logro de los planes estratégicos organizacionales.

f) Establecer una estructura con el fin de que los planes y objetivos
puedan ser llevados a cabo.

g) Ser consistente con los riesgos de la organizacion.

h) Ser apropiada a la naturaleza de las operaciones y activos de la
organizacion.

1) Incluir un compromiso de al menos cumplir con las actuales
legislaciones aplicables, regulaciones y estatutos.

J) Ser documentada, implementada y mantenida.

k) Ser comunicada a todos los trabajadores y terceras partes,
incluyendo contratistas que estén relacionadas con el sistema de
gerencia de activos.

[) Estar disponible para terceros cuando sea necesario (accionistas,
contratistas, proveedores).

m) Ser revisada periddicamente apara asegurar su relevancia y
alineacién con los planes estratégicos organizacionales. Se

modificard si es necesario.

1.1.4. Estrategias

a) Estar alineada con el plan estratégico organizacional.

b) Identificar y establecer claramente las funciones y requerimientos
de los activos, tipos y sistemas apropiados.

c) Tomar en cuenta los riesgos e identificar los activos y sistemas

criticos.
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d) Ser optimizada

e) Proveer suficiente informacién y direccion incluyendo un plan de
accion cronogramas y responsabilidades, para lograr la eficiencia
del sistema de gerencia de activos.

f) Considerar el ciclo de vida de los activos, tipo de activos y
sistemas de activos.

g) Ser revisada peridodicamente para asegurar la consistencia con la
politica y los planes estratégicos organizacionales, modificandolas

Si es necesario.

1.2. ADITIVOS

1.2.1 Aditivo alimentario

Un aditivo alimentario es toda sustancia que, sin constituir por si misma
un alimento ni poseer valor nutritivo, se agrega intencionadamente a los
alimentos y/o bebidas en cantidades minimas con objetivo de modificar
sus caracteres organolépticos o facilitar o mejorar su proceso de

elaboracion o conservacion.

1.2.2 Mezcla
Es una materia formada al combinar dos 0 mas sustancias sin que

suceda una reaccién quimica.

*1.2.3 Mezcla Homogénea
Una mezcla homogénea es donde ninguna de ellas pierde sus

propiedades originales y que se pueden separar por medios fisicos.

* Apuntes Seminario Gerencia de Activos
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http://es.wikipedia.org/wiki/Alimento
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http://es.wikipedia.org/wiki/Propiedad_organol%C3%A9ptica
http://es.wikipedia.org/wiki/Materia
http://es.wikipedia.org/wiki/Reacci%C3%B3n_qu%C3%ADmica

1.2.4 Mezcla Heterogénea
Una mezcla heterogénea es aquella que posee una composicion no
uniforme y estd formada por dos o mas sustancias, fisicamente distintas,

distribuidas en forma desigual.

1.2.5 Conservantes

Es cualquier sustancia afiadida a los alimentos (bien sea de origen
natural o de origen artificial) que pueda detener o minimizar el deterioro
causado por la presencia de diferentes tipos de microorganismos

(bacterias, levaduras y mohos).

1.2.6 Nucleo Nutricional
Es una forma combinatoria de productos que dan como resultado un

alimento nutritivo.

1.3 EQUIPOS CRITICOS

1.3.1 Definicién

Para que un equipo sea considerado como critico se debe considerar que
su falla afecta de modo directo la continuidad del proceso productivo, ya
que interrumpe la operacion y afecta directamente los parametros de

productividad.
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1.4 TPM
1.4.1 Historia

En Estados Unidos, después de la Segunda Guerra Mundial aparecieron

varias teorias de mantenimiento preventivo y mantenimiento productivo
(que incluia la ingenieria de maquinas: enfocada al buen y fécil

mantenimiento).

Las sociedades japonesas comenzaron a poner en ejecucion el
mantenimiento preventivo en sus fabricas alrededor de 1951. Una de
estas sociedades, Nippon Denso, observé el aumento del personal
dedicado a las operaciones de mantenimiento (pues costes) a medida
que sus fabricas desarrollaban su nivel de automatizacion. Nippon Denso
entonces decidid que los operadores se haran cargo directamente de
todas las operaciones de mantenimiento estdndares. Esta decision
novadora transformé el mantenimiento preventivo en mantenimiento
productivo donde "productivo" se refiere al hecho de que el personal de
produccion hace el mantenimiento. La palabra “Total” ha sido afiadida
para mostrar que todo el personal deberia ser implicado para realizar el

mejor resultado posible.

°1.4.2 Definicién
Es un sistema gerencial de soporte al desarrollo de la industria que
permite tener equipos de produccion siempre listos. Con la participacion

de todo el personal que compone la empresa. Permiten obtener una

® Apuntes Seminario Gerencia de Activos
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"mejora constante en la productividad y calidad de sus productos o
servicios enfocandose en la prevencion de defectos, errores y fallas de

sus recursos humanos, fisicos y técnicos.

1.4.3 Objetivo
Su objetivo es lograr la eficiencia del Mantenimiento Productivo a través
de un sistema comprensivo basado en el respeto a los individuos y en la

participacion total de los empleados.

1.4.4 Estructura Béasica del TPM
El TPM es considerado como un edificio con cimientos y 8 pilares del

Mantenimiento Productivo total (TPM)

Figura 1. Estructura basica del TPM

TPM
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Tabla 1. Cimientos 5s

CIMIENTOS 5S
PILAR 1 Mejoras Enfocadas(KAIZEN)
PILAR 2 Mantenimiento Auténomo (JISHU HOZEN)
PILAR 3 Mantenimiento Planificado
PILAR 4 Educacién y Entrenamiento
PILAR 5 Prevencion del Mantenimiento
PILAR 6 Mantenimiento de la Calidad
PILAR 7 TPM en Areas administrativas (funciones de soporte)
PILAR 8 Seguridad, Higiene y Medioambiente

1.4.4.1 Mejora Focalizada
1.4.4.1.1 Objetivo
“Eliminar sistematicamente las grandes pérdidas ocasionadas con el

proceso de produccion.

Las perdidas pueden ser:

- Fallas en los equipos principales

- Cambios y ajustes no programados
- Fallas de equipos auxiliares

- Ocio y paradas menores

- Reduccion de Velocidad

- Defectos en el proceso

- Arranque

1.4.4.2 Mantenimiento autbnomo
1.4.4.2.1 Objetivo
“Conservar y mejorar el equipo con la participacion del usuario u

operador”



1.4.4.2.2 Concepto

Los operadores se hacen cargo del mantenimiento de sus equipos, lo
mantienen y desarrollan la capacidad para detectar a tiempo fallas
potenciales.

La idea del mantenimiento autbnomo es que cada operario sepa
diagnosticar y prevenir las fallas eventuales de su equipo y de este modo
prolongar la vida util del mismo. No se trata de que cada operario cumpla
el rol de un mecanico, sino de que cada operario conozca y cuide su
equipo ademas ¢Quién puede reconocer de forma mas oportuna la
posible falla de un equipo antes de que se presente? Obviamente el
operador calificado ya que €l pasa mayor tiempo con el equipo que
cualquier mecénico, él podra reconocer primero cualquier varianza en el
proceso habitual de su equipo.

El mantenimiento autbnomo puede prevenir:

» Contaminacion por agentes externos

» Rupturas de ciertas pieza

» Desplazamientos

» Errores en la manipulacion

Con sélo instruir al operario en:

» Limpiar

> Lubricar

> Revisar

10



1.4.4.3 Mantenimiento Planeado
1.4.4.3.1 Objetivo

“Lograr mantener el equipo y el proceso en condiciones optimas”

1.4.4.3.2 Concepto
Un conjunto de actividades sisteméticas y metodicas para construir y

mejorar continuamente el proceso.

La idea del mantenimiento planeado es la de que el operario
diagnostique la falla y la indique con etiquetas con formas, nameros y
colores especificos dentro de la maquina de forma que cuando el
mecanico venga a reparar la maquina va directo a la falla y la elimina
Este sistema de etiquetas con formas, colores y niameros es bastante
eficaz ya que al mecanico y al operario le es mas facil ubicar y visualizar

la falla.

1.4.4.4 Educacion y Entrenamiento

1.4.4.4.1 Objetivo

‘Aumentar las capacidades y habilidades de los empleados”.
Aqui se define lo que hace cada quien y se realiza mejor cuando los que
instruyen sobre lo que se hace y como se hace son la misma gente de la
empresa, soOlo hay que buscar asesoria externa cuando las

circunstancias lo requieran.

11



1.4.4.5 Control inicial

1.4.4.5.1 Objetivo

“Reducir el deterioro de los equipos actuales y mejorar los costos de su
mantenimiento”.

Este control nace después de ya implantado el sistema cuando se

adquieren maquinas nuevas.

1.4.4.6 Mejoramiento para la calidad
1.4.4.6.1 Objetivo
“Tomar acciones preventivas para obtener un proceso y equipo cero

defectos”.

La meta aqui es ofrecer un producto cero defectos como efecto de una
maquina cero defectos, y esto dltimo so6lo se logra con la continua

bdsqueda de una mejora y optimizacion del equipo.

1.4.4.7 TPM en los departamentos de apoyo.

1.4.4.7.1 Objetivo

“Eliminar las pérdidas en los procesos administrativos y aumentar la
eficiencia”.

El TPM es aplicable a todos los departamentos, en finanzas, en compras,
en almaceén, para ello es importante es que cada uno haga su trabajo a

tiempo.

8 Apuntes Seminario Gerencia de Activos
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En estos departamentos las siglas del TPM toman estos significados:
T.- Total Participacion de sus miembros.
P.- Productividad (volumenes de ventas y ordenes por personas)

M.- Mantenimiento de clientes actuales y busqueda de nuevo

1.4.4.8 Seguridad Higiene y medio ambiente

1.4.4.8.1 Objetivo

“Crear y mantener un sistema que garantice un ambiente laboral sin
accidentes y sin contaminacion”.
Lo primordial es buscar que el ambiente de trabajo sea confortable y
seguro, muchas veces ocurre que la contaminacion en el ambiente de
trabajo es producto del mal funcionamiento del equipo, asi como muchos
de los accidentes son ocasionados por la mala distribucién de los

equipos y herramientas en el area de trabajo.

1.4.5 Beneficios
Algunos de los beneficios mas importantes del Mantenimiento Productivo

Total:

» Reduce los costes

» Aumenta la productividad OPE y OEE , sin reducir la calidad del

producto.
» Evita las pérdidas de todo tipo.

> 100 % de satisfaccion a todos los clientes
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» Reduce los accidentes
» Permite el control de las medidas ecologistas.

Algunos de los beneficios secundarios del Mantenimiento Productivo

Total:

» Aumenta el nivel de confianza del personal.

» Hace mas limpias pues mas atractivas, las zonas de trabajo.

» Desarrolla el trabajo en equipo.

» Implicacién mas fuerte del personal.

» Relacion personal fuerte entre obreros y sus maquinas y equipos.

» Ensanche de las habilidades del personal.

1.4.6 Conclusion
El TPM es en la actualidad uno de los sistemas fundamentales para
lograr la eficiencia total, en base a la cual es factible alcanzar la

competitividad total.

Sintetizando los aportes del TPM a un sistema de mantenimiento 6ptimo

podemos decir que:

U Mejora la eficiencia y eficacia del Mantenimiento.

O Trabaja para llevar al equipo a su condicion de disefio.

O Busca la gestion del equipo y la prevenciéon de averias y pérdidas.

O Requiere que el mantenimiento se lleva a cabo en cooperacion

activa con el personal de produccion.
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O Necesita capacitacion continua del personal.

O Usa efectivamente las técnicas de mantenimiento Preventivo y

Predictivo.

Q0 Mejora la moral del personal y crea un auténtico sentido de

pertenencia.

Q El ciclo de vida util del equipo se extiende, y se reducen los costos

totales de operacion.

O Es un programa determinado para mantener mejoras asi como
también aumentar el tiempo en el cual el equipo estd siendo
utilizado productivamente. Este programa mejorard el: indice de

rendimiento, eficiencias y utilizacion.

TPM es uno de los programas menos utilizados pero que tiene el
potencial para mejorar la efectividad total de la planta de produccién de

una organizacion.

Con esta solucion las compafias pueden facilmente implementar y
desarrollar un sistema de mantenimiento que virtualmente eliminara

emergencias y tiempos de periodo de inactividad no previstos.

1.5 LAS CINCO S’S (5s)

Es un método para garantizar la productividad del trabajo.

E°I TPM trabaja en conjunto con las cinco eses:

° Apuntes de Higiene y Seguridad Industrial
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SEIRI:(Clasificar)

Eliminacion de todo lo innecesario para mejorar la organizacion.

__Figura 2. S

SEITON:(Ordenar)
Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar. Es un principio de
funcionalidad. Todo objeto que se utiliza en alguna labor, debe volver

luego a su sitio.

SEISO:(Limpiar)
Limpieza completa del sitio de trabajo y de las maquinas que se emplean
en el proceso de produccion. Debe hacerse al final de la jornada y en

tiempo laboral.

___Figura 4. Seiso
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YSEIKETSU: (Estandarizar)

Mantener altos niveles de organizacion y limpieza. Es una labor
constante que no debe practicarse s6lo cuando hay visitas ilustres o
cuando a los directivos se les ocurre darse una pasada por la fabrica o

las oficinas.

Figura 5. Seiketsu

SHITSUKE:(Mantener)
Capacitar a la gente para que de manera autbnoma pueda realizar con

disciplina sus tareas. Se cita de ultimo pero debe ser el primero.

Figura 6. Shitsuke

11

19 Apuntes de Higiene y Seguridad Industrial
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1.6 ANALISIS MODAL DE FALLAS Y EFECTOS (AMFE)

1.6.1 Definicion

Es un método que busca el aseguramiento de la calidad, identificando y
previniendo los modos de fallo, tanto de un producto como de un
proceso; evaluando su gravedad, ocurrencia y deteccion, calculando el

namero de prioridad de riesgo.

Gravedad del fallo (S) Numero de Prioridad de Riesgo:
Probabilidad de ocurrencia(O) |:>

NPR= S*0* D
Probabilidad de no deteccién (D)

1.6.2 Grafico de situacion

La utilizacion efectiva de esta técnica precisa de dos elementos claves:
» Un equipo de trabajo multidisciplinar.
» Herramientas de andlisis.

Gréfico 1. Gréfico de Situacion

Crear y formar el equipo AMFE

4

Identificar el producto o el proceso

Generar el AMFE

Datos olientes

Estimar Gravedad
dol fallc

Lista plezas Diagrema de fiujo

Revisar y seguir el AMFE
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1.6.3 Objetivos

>

>

Satisfacer al cliente.

Introducir en las empresas la filosofia de la prevencion.

Identificar los modos de fallo que tienen consecuencias
importantes.

Precisar para cada modo de fallo los medios y procedimientos de
deteccion.

Adoptar acciones correctoras y/o preventivas.

Valorar la eficacia de las acciones tomadas y ayudar a documentar

el proceso.

1.6.4 ¢ Cuando realizar un AMFE?

>

>

Cuando se disefien nuevos procesos o disefios.

Cuando cambien procesos o disefios actuales.

Cuando se encuentren nuevas aplicaciones para los productos o
procesos actuales.

Cuando se busquen mejoras para los procesos o disefios

actuales.

1.6.5 Tipos de AMFE

Disefio 2> Diseflo de nuevos productos.

Proceso > Disefio del proceso de fabricacion.

12 Apuntes de Gerencia de Activos

19



1.6.5.1 AMFE de disefio

Consiste en el andlisis preventivo de los disefios, buscando anticiparse a
los problemas y necesidades de los mismos. Este AMFE es el paso
previo logico al de proceso porque se tiende a mejorar el disefio, para
evitar el fallo posterior en produccion.

1. Se hace un estudio de la factibilidad para ver si se es capaz de
resolver el disefio dentro de los parametros de fiabilidad
establecidos.

2. Se realiza el disefio orientandolo hacia los materiales, compras,
ensayos, produccion ya que los modos de fallo con ellos

relacionados se tienen en cuenta en este tipo de AMFE.

1.6.5.2 AMFE de proceso

En el AMFE de proceso se analizan los fallos del producto derivados de
los posibles fallos del proceso hasta su entrega al cliente.

“Solo puede esperarse una fiabilidad 6ptima cuando se haya aplicado
previamente un AMFE de disefio y un AMFE de proceso en proveedores

externos e internos.”

1.6.6 Modelo de fallo

Un modo de fallo puede estar originado por una 0 mas causas.

Figura 7. Modelo de fallo
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Lo mas importante es establecer la cadena de sucesos en el orden
correcto para una mejor comprension del problema y una adecuada

valoracion de los indices de ocurrencia.

1.6.7 Operacion o Funcion
Para el AMFE de disefio
« Se incluyen las funciones que realiza cada uno de Ilos
componentes.
Para el AMFE de proceso
+ Se reflejan todas las operaciones que se realizan a lo largo del

proceso de fabricacion de cada componente.

1.6.8 Modo de Fallo
“El fallo es una desviacién o defecto de una funcion o especificacion.”
Un fallo puede no ser inmediatamente detectable por el cliente y sin

embargo hemos de considerarlo como tal.

1.6.9 Efectos del Fallo

Suponiendo que el fallo potencial ha ocurrido, en esta columna se
describiran los efectos del mismo tal como lo haria el cliente.

Si un modo de fallo tiene muchos efectos, a la hora de evaluar, se elegira

el mas grave.
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1.6.10 Gravedad del Fallo
El indice de gravedad valora el nivel de las consecuencias sentidas por el
cliente.
El valor del indice crece en funcion de:
« Lainsatisfaccion del cliente.
« Larapidez de aparicion de la averia.

« El coste de la reparacion.

1.6.11 Severidad
Para utilizar unos criterios comunes en la empresa ha de utilizarse una
tabla de clasificacion de la severidad de cada efecto de fallo, de forma

que se objetivese la asignacion de valores de S.

1.6.12 Cuadro de clasificacién segun gravedad de fallo

Tabla 2. Gravedad de fallo

Criterio Valor de S
infima. El defecto seria imperceptible por el usuario. 1
Escasa. El cliente puede notar un fallo menor, 2 3
pero sélo provoca una ligera molestia
Bajo. El cliente nota el fallo y le produce cierto enojo. 4 S
Moderada. El fallo produce disgusto e insatisfaccion 6 7
del cliente

Elevada. El fallo es critico, originando un alto grado de 8 9
insatisfaccion en el cliente.

Muy elevada. El fallo implica problemas de seguridad 10
0 de no conformidad con los reglamentos en vigor.

3 Apuntes de Seminario de Gerencia de Activos
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Como la clasificacién de gravedad estd basada unicamente en el efecto
de fallo, todas las causas potenciales del fallo para un efecto particular de

fallo, recibiran la misma clasificacion de gravedad.

1.6.13 Caracteristicas criticas
Siempre que la gravedad sea 9 6 10, y que la frecuencia y deteccion
sean superiores a 1, consideraremos el fallo y las caracteristicas que le

corresponden como criticas.

1.6.14 Causas del Fallo

Refleja todas las causas potenciales de fallo atribuibles a cada modo de
fallo.

La causa potencial de fallo se define como indicio de una debilidad del
disefio o proceso cuya consecuencia es el modo de fallo.

En la obtencién de los efectos se hacia uso del diagrama “causa-efecto”
Para detectar las causas de un fallo se hace uso del “arbol de fallos” que

permitirda obtener las causas origen de un fallo.

1.6.15 Arbol de fallos
Consiste en descomponer sistematicamente un suceso complejo en
sucesos intermedios hasta llegar a sucesos basicos, ligados
normalmente a fallos.
Este proceso se realiza enlazando dichos tipos de sucesos mediante lo
que se denomina puertas logicas que representan los operadores del

algebra de sucesos.
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1.7.1 Ciclo del PHVA

El ciclo PHVA es una herramienta de la mejora continua, presentada por
Deming a partir del ailo 1950, la cual se basa en un ciclo de 4 pasos:
Planificar (Plan), Hacer (Do), Verificar (Check) y Actuar (Do). Es comdn
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 implementacion 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 productividad, reduciendo los precios, incrementando la

participacion del mercado y aumentando la rentabilidad de la empresa.

El concepto del ciclo PHVA fue desarrollado originalmente por Walter
Shewhart, pionero del control estadistico de la calidad y los japoneses

terminaron llaméandolo “Ciclo Deming”.

Figura 8. Ciclo Deming
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Cada paso del ciclo se describe como sigue:

Planifique para mejorar las operaciones, encontrando que cosas
se estan haciendo incorrectamente y determinando ideas para
solventar esos problemas.

Haga cambios disefiados para resolver los problemas primero en

una escala pequeifla o0 experimental. Esto minimiza el
entorpecimiento de las actividades diarias mientras se prueban si
los cambios funcionan o no.

Verifigue que los pequefios cambios estan consiguiendo los
resultados deseados.

Actue para implementar el cambio a gran escala si el experimento
es exitoso. Actuar también involucra a otras personas (otros
departamentos, suplidores o clientes) afectado por el cambio y
cuya cooperacion se necesita para implementar el cambio a gran
escala. Si el experimento no es exitoso, se salta el paso de actuar
y se regresa al paso de planificar para definir nuevas ideas que

permitan resolver el problema.

El ciclo de PVHA requiere recopilar y analizar una cantidad sustancial de

datos. Para cumplir el objetivo de mejora deben realizarse correctamente

las mediciones necesarias y alcanzar consenso tanto en la definicion de

los objetivos/problemas como de los indicadores apropiados.

Disponemos de una serie de herramientas para desarrollar esta tarea,

son las llamadas “Herramientas de la Calidad “y la mayoria se basa en

técnicas estadisticas sencillas. Algunos ejemplos son:
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Diagramas de Causa-Efecto.

Listas de Verificacion.

Diagramas de Flujo.

Distribuciones de Frecuencia e Histogramas.

Diagramas de Pareto.

Graficos de Control.



Gréfico 2. Gestién Mantenimiento PDCA - Ciclo Mejora continua

GESTION MANTENIMIENTO PDCA - CICLO MEJORA CONTINUA

ESTANDARES

ORDENES DE
TRABAJO

v

Reporte
Ordenes
finalizadas

Mantenimiento planificado (PM)



Gréfico 3. Gestién Mantenimiento PDCA - Giclo Mejora continua

GESTION MANTENIMIENTO — - CICLO MEJORA CONTINUA
CMMS ESTANDARES

PLAN

ORDENES DE
TRABAJO
.y - » éDONDE? Equipo/instalacion
¢DONDE? Equipo/instalacion
L . EQUE? Operaciones y secuencia
EQUE? Operaciones
o p
I . ¢CUANDO? Frecuencia, estrategia
¢CUANDO? Frecuencia
. ] ] ) . ETIEMPO? Tiempo previsto ejecucion
¢TIEMPO? Tiempo previsto ejecucion
T ECOSTE? Coste previo material y mano de obra
EQUIEN? Taller central/ Externo/especialista/inspeccion
INFORMACION £COMO? Secuencia/detalles de trabajo operaciones
 HISTORICO DE FUNCIONAMIENTO EQUIPO. EMATERIALES? Almacén interno / compra
¢ RECOMENDACIONES DE MANTENIMIENTO )
FABRICANTE. ¢SEGURIDAD? Normas seguridad especifica y global
o EXPERIENCIA HISTORICO_EQUIPOS SIMILARES. . .
o CONOCIMIENTOS /EXPERIENCIAS PERSONAL ¢RESPONSABLE? Responsable tecnico

28
Mantenimiento planificado
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Gréfico 4. Gestién Mantenimiento PDCA - Ciclo Mejora continua

GESTION MANTENIMIENTO —

ESTANDARES

ORDENES DE

- CICLO MEJORA

TRABAJO

DISPOSICION DE MATERIALES Almacén interno /
compra de material

GESTION PRODUCCION dia, turno, tiempo ejecucion,
apoyo de personal de produccién especialista o no, permiso,
autorizacion de trabajo peligrosos.

DISPOSICION PERSONAL interno o0 externo,
disponibilidad, capacidad, actitud, hoja de trabajo peligroso,
polivalencia de equipo trabajo EPI’s.

EMPRESA EXTERNA Homologacion empresa y operarios,
requisitos de hoja autorizacidn de trabajos peligrosos y
EPI's.

DOCUMENTACION preparacion y disponibilidad de
documentacion necesaria,

EJECUCION tarea conforme plan y fecha acordada con
produccion.

e Cumplimiento normas seguridad.

¢ Recogida de material y residuos generados.
e Control de ejecucion de los trabajos.

e Aviso produccion finalizacion tarea.

FINALIZACION

ENTREGA ALBARAN DE SERVICIO empresa externa y
orden de trabajo planificada finalizada, Anotaciéon de
incidencias albaran de servicio.

ENTREGA orden de trabajo planificada finalizada,
Personal interno liquidacion horas de trabajo.

LIQUIDACION l
CMMS
(SAP-PM)

Mantenimiento planificado



GESTION MANTENIMIENTO — (Actuar)- CICLO MEJORA CONTINUA

PDCA

- PLAN DE ACCION -

CMMS

v

ESTANDARES: modificacién de
frecuencia, tiempos, costes, operaciones,
mas detalles en las operaciones, seguridad
adicional, cambio ubicaciones equipos,
notificacibn mejora, cambio datos ficha
técnica, cambio responsable.

PLAN: tiempos, coste, ocupacion,
anotacion posibilidad de mejora, revision
mejora. Revision periddica plan.

FORMACION: formacion  especifica
equipo, formacion herramienta, formacién
seguridad, informacion general,
incremento de conocimientos polivalencia,
formacion de proceso.

MEJORA: cambio de elemento de material
mas reciente, mejora elemento de motor,
mejora acceso a equipo, mejora de
seguridad, generacién de documentacion
técnica.

v

v

v

v

Mantenimiento planificado

ESTANDARES

ORDENES DE
TRABAJO

PLAN

FORMACION

INTERNA

ORDEN DE
MEJORA — | TRABAJO

GEMBA

Sl



Gréfico 6. Gestién Mantenimiento PDCA - Ciclo Mejora continua

GESTION MANTENIMIENTO —CHECK (Revisar)- CICLO MEJORA CONTINUA

Reporte

Ordenes

NOTIFICACION

INCIDENCIAS

31

CHECK

TIEMPO: falta de personal, personal no capacitado,
tiempo insuficiente en plan, por modificacién, dificultad
en el desmontaje, falta de herramientas apropiadas,
tiempo superior afectacion plan produccién, falta de una
operacion en el plan, documentacién incorrecta.

COSTE: superior al plan, inferior al plan, material de
coste superior al previsto, material solicitado
urgentemente, material especifico no contemplado.

ACCIDENTE: corte con herramienta, golpe, contacto
con producto, sobreesfuerzo,........

INCIDENTE: caida de material cerca del operario,
andamiaje incorrecto, operaciones con riesgo sin EPI’s,...

Mantenimiento planificado

PDCA

PLAN DE ACCION



1.8 PAS 55.

1.8.1 Siglas

Publicly Available Specification

1.8.2 Concepto — Gerencia de Activos

Es considerada la mejor manera de manejar los activos para lograr el

retorno esperado.

1.8.3 Aplicacion

La gerencia de activos de infraestructura fisica y en particular
activos que forman el principal elemento de la constitucion de
nuestro medio ambiente como: plantas eléctricas, sistema de
rieles, instalaciones petroleras, plantas de manufactura y
procesos, constructoras, aeropuertos, etc.

Gerencia activos desde la perspectiva organizacional. La PAS
55 se aplica en casos donde la organizacion es primariamente
dependiente de la funcién de sus activos para la entrega de
sus servicios o productos y donde el éxito de una organizacion
esta significativamente influenciada por el desempefio de sus

activos.

1.8.4 Objetivo

Sistematizar y coordinar las actividades y practicas a través de las cuales

una organizacion gerencia Optimamente sus activos fisicos y el

desempeiio de los factores relacionados como los riesgos, gastos
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durante el ciclo de vida de los mismos, con el fin de lograr sus planes

estratégicos organizacionales.

1.8.5 Beneficios

Q

Q

Q

Elevar la satisfaccion de los clientes.

Mejorar la salud y seguridad.

Optimizar el retorno sobre la inversion (ROI) y crecimiento de la
organizacion a través del buen desemperfio de sus activos.
Procesos sistematicos controlados para cumplir con las
regulaciones y estatutos legales.

Mejorar la gerencia del riesgo y el gobierno corporativo.

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

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.

1.8.6 Compatibilidad con otras normas.
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Q

Q

La PAS 55 ha sido alineada a la 1SO 14000:1996, OHSAS
18001:2007 e ISO 9001:2000 para elevar la compatibilidad entre
estos documentos y que sea mas facil al usuario.

La PAS 55 esta basada en la metodologia PLAN-DO-ACT-CHECK
(PDAC), la cual es el fundamento para el desarrollo de los

procesos en ISO 9001.



U La PAS 55 es un conjunto de actividades y procedimientos que

conjuntamente aplican PDAC.

1.8.7 Alcance
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U 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 relacionado 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 grandes o
pequefias, multinacionales o0 nacionales siempre y cuando
busquen:
v' Implementar, mantener y mejorar el sistema de gerencia de
activos.
v Asegurar el desempefio de acuerdo a la politica de
gerencia de activos establecida.
v Demostrar el desarrollo de sus actividades a otros (e;.
Asuntos legales)
v' Buscar certificarse en el sistema de gerencia de activos por
una organizacion externa.
v' Determinar y declarar la conformidad de la gerencia de

activos



141.8.8 Requerimientos Generales
La organizacion establecerd, documentara, implementara y mantendra un
sistema de gerencia de activos y mejorara continuamente su eficiencia.

La organizacion definira el alcance del sistema de gerencia de activos.

1.8.9 Informacién de la gerencia de activos, riesgo y planeacion.
1.8.9.1 Sistema de informacion

Estar4 disefiado para proveer apoyo adecuadamente a la organizacion.
Debe ser accesible a todos los empleados relevantes y terceras partes si

€s necesario.

1.8.10 Identificaciéon de riesgos y control

La organizacién establecera y mantendr4 procedimientos para la
continua identificacion de peligros relacionados a los activos, fallas
potenciales y posibles pérdidas. También se identificara e implementaran

medidas de control.

1.8.11 Regulaciones legales, estatutos y procedimientos

La organizacién establecera y mantendra un procedimiento para tener
acceso a todas las regulaciones legales, estatutos y requerimientos que
sean aplicables.

La organizacion debe mantener esta informacion al dia y comunicar a sus

empleados Yy terceras personas si es necesario.

 Apuntes de Gerencia de Activos
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1.8.12 Objetivos de gerencia de activos
La organizacion establecerd y mantendra documentados los objetivos de
la gerencia de activos por cada una de sus funciones relevantes y niveles
en la organizacién. Deben estar alineados con el plan estratégico y
deben considerar:

v' Regulaciones legales, estatutos y otros requerimientos,

v' Riesgos relacionados a los activos

v' Tecnologia y otras opiniones

v' Requerimientos financieros y operacionales del negocio

v El punto de vista de terceros (accionistas) y deben poder

cuantificarse.

1.8.13 Metas / desempefio de los activos
La organizacion establecerd y mantendra documentado el desempefio
apropiado a las condiciones de la organizacion.
Las metas deben estar alineadas a los objetivos de la organizacion, las
cuales deben ser especificas, medibles y alcanzables en un tiempo

determinado.

1.8.14 Implementacion y operacion
Para lograr la implementacién es necesario lograr los siguientes pasos:
Estructura para la Gerencia de Activos (Responsables)

e Entrenamiento, premios y competencia

e Comunicacion

e Documentacion

e Control de documentos e informacion
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e Control operacional
e Plan de Emergencia
e Verificaciones y acciones correctivas

e Revisiones periddicas y mejoramiento continuo.

1.9 KPI'S

Key Performance Indicaros (Indicadores Clave de Desempefiio), miden el
nivel del desempefio de un proceso, enfocaAndose en el "como" e
indicando qué tan buenos son los procesos, de forma que se pueda

alcanzar el objetivo fijado.

Los indicadores clave de desempefio son métricas financieras o no
financieras, utilizadas para cuantificar objetivos que reflejan el
rendimiento de una organizacion, y que generalmente se recogen en su
plan estratégico. Estos indicadores son utilizados en inteligencia de
negocio para asistir o ayudar al estado actual de un negocio a prescribir
una linea de accion futura. El acto de monitorizar los indicadores clave de
desempefio en tiempo real se conoce como monitorizacién de actividad
de negocio. Los indicadores de rendimiento son frecuentemente
utilizados para "valorar" actividades complicadas de medir como los
beneficios de desarrollos lideres, compromiso de empleados, servicio o

satisfaccion.

Los KPI'S suelen estar atados a la estrategia de la organizacion
(ejemplificadas en las técnicas como la del cuadro de mando integral).

Los KPI'S son "vehiculos de comunicacion"; permiten que los ejecutivos
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de alto nivel comuniquen la mision y vision de la empresa a los niveles

jerdrquicos mas bajos, involucrando directamente a todos los

colaboradores en realizacion de los objetivos estratégicos de la empresa.

Usado para calcular, entre otros:

Tiempo que se utiliza en mejorar los niveles de servicio en un

proyecto dado.

Nivel de la satisfaccion del cliente.

Tiempo de mejoras de asuntos relacionados con los niveles de

servicio.

Impacto de la calidad de los recursos financieros adicionales

necesarios para realizar el nivel de servicio definido.

Para una organizacion es necesario al menos que pueda identificar sus

propios Pis. La clave para éstos es:
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Tener predefinido de antemano un proceso de negocio.

Tener claros los objetivos/rendimiento requeridos en el proceso de

negocio.

Tener una medida cuantitativa/cualitativa de los resultados y que

sea posible su comparacion con los objetivos.

Investigar variaciones y ajustar procesos o0 recursos para alcanzar

metas a corto plazo.


http://es.wikipedia.org/wiki/Proceso_de_negocio

Cuando se definen Pis se suele aplicar el acrbnimo SMART, ya que los

Pis tienen que ser:

e Especificos (Specific)

e Medibles (Measurable)

e Alcanzables (Achievable)

e Realista (Realistic)

e A Tiempo (Timely)

Lo que realmente es importante:

Los datos de los que dependen los KPI tienen que ser consistentes y

correctos.
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CAPITULO 2
DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL
2.1 INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

2.1.1 DATOS GENERALES DE LA COMPANIA

Es una empresa ecuatoriana de productos y aditivos para alimentacion
animal de todas las especies de cria y mascotas, con atencion al
mercado local y latinoamericano. Ademas comercializa productos y

aditivos para la industria de alimentos humanos.

2.1.2 ACTIVIDAD DE LA EMPRESA

Los principales productos para la industria animal son: aditivos, nucleos
nutricionales, bases mix, lacto reemplazantes, pre mezclas vitaminicas y
minerales, conservantes y aditivos especializados para alimentos y sus

ingredientes.

En la industria humana comercializa productos de soya para embutidos y
otras aplicaciones, sustitutos lacteos, sabores, aditivos y conservantes

para la industria en general.

2.1.3 PRINCIPALES MERCADOS

La compafia ha logrado exitosamente vender sus productos en
mercados nacionales, también exporta sus productos a Venezuela y el
Salvador. La compafiia estd pensando en abrir una sucursal en Panama.

Sus principales destinos de exportacion y nacional en porcentaje son:
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Tabla 3. Marca de la compafiia en el exterior

Venezuela 10%
El Salvador 20%
Nacional 70%
TOTAL 100%

2.1.4 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La compafia posee un equipo de trabajo totalmente capacitado y con
experiencia de muchos afios en lo referente al mercado de aditivos y
alimentos en general, su estructura cuenta con 25 personas que trabajan
en la empresa entre ellos estan Jefes comerciales, Jefe de operaciones,
Jefe de mantenimiento, supervisor de bodega y bodegueros, ademas del

personal de labores complementarias.

La empresa cuenta con un sistema de comunicacion totalmente
sistematizado y computarizado, pudiendo tener informacion actualizada y
al momento de todos nuestros procesos de campo, dando asi agilidad a

los requerimientos de nuestros clientes.

La compafia se encuentra segmentada en cuatro areas: Industrial,
porcina, ganadera Yy pecuaria, para realizar el proceso de produccion

utiliza maquinarias, las mismas que se detallan a continuacion:
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Tabla 4. Maquinaria de la compafiia

Mezcladora Horizontal Grande

Mezcladora Horizontal
Pequefia

Mezcladora de Liquidos

Mezcladora Rotativa

Tolva

Zaranda

Elevador de canguilones

Empacador Ensacador

RN RR R R

Ademas, de las maquinarias detalladas anteriormente la compafia
cuenta con equipos de trabajo para trasportar la materia prima dentro de

la planta para la preparacién de sus productos terminados y vehiculos.

Tabla 5. Montacargas

Montacargas 2

Tabla 6. Vehiculos

Camiones chevrolet 2
NHR
Camioneta Fiat 1

2.1.5 MATERIA PRIMA

La compafia NO posee competidores directos, es decir son los Unicos en
fabricar aditivos nacionalmente. Cabe recalcar q la compafiia produce lo
gue comercializa, tienes proveedores de la mas alta calidad. Una vez que

compran la materia prima esta es procesada, ensacada, embalada y
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trasportada a través de los montacargas. Entre la materia prima que

utilizan podemos destacar:

e LACTOSA

La lactosa es un disacarido que trae muchos beneficios a los
productos logrando asi competir con empresas que tienen muchos

afios en el comercio de aditivos y alimentos para la industria animal.

e HARINA DE PESCADO

La harina de pescado es la mejor fuente de energia concentrada para
la alimentacion de animales. Con un 70% a 80% del producto en
forma de proteina y grasa digerible, su contenido de energia es
notablemente mayor que muchas otras proteinas animales o
vegetales ya que proporciona una fuente concentrada de proteina de

alta calidad y una grasa rica en acidos grasos.

2.1.6 MISION

Mejorar los estandares productivos y rentabilidad de nuestros socios
comerciales en los distintos segmentos del mercado, mediante la
comercializacion de productos nutricionales que generan beneficios

mutuos.
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2.1.7 VISION

Realizar incrementos consolidados de participacion en la
comercializacién de productos de desarrollo técnico para alimentacion de
humanos y animales en los mercados ecuatorianos e internacionales,

basados en productos de calidad tecnoldgica.

2.1.8 FODA

Es una herramienta que permite conformar un cuadro de la situacion
actual de la compafia, permitiendo obtener un diagndstico preciso que
permita en funcion de ello tomar decisiones acordes con los objetivos y

politicas formulados.

2.1.8.1 FORTALEZAS

e Mercado segmentado

e Credibilidad crediticia

e Conocimientos técnicos

e Facil penetracion del mercado
e Fabricacion propia

e Infraestructura operativa

e Cumplimiento de Budget

e Cartera incobrable muy baja

2.1.8.2 OPORTUNIDADES

e Desarrollo de producto

e Mejoras del sistema contable
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e Ingresos financieros
e Contratar fletes navieros
e Mejorar precios y cartera

e Diferenciar entrenamiento

2.1.8.3 DEBILIDADES

e Preparacion personal de ventas

e Zonas de ventas no consolidadas

e Cartera vencida excedida

e Escasa oferta de personal de ventas

e Poca preparacion personal de planta

e Escaso control de inventarios

e Concentracidon de despachos

e Ausencia de un programa de calidad

e Ausencia de estrategias de marketing
e Ausencia de seguridad industrial

e Logistica del abastecimiento del exterior

2.1.8.4 AMENAZAS

e Siniestros
e Medidas gubernamentales

e Crédito exterior
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2.1.8.5 POLITICA INTEGRADA DE CALIDAD

Comercializar productos nutricionales para la industria humana y animal.
Elaborar productos nutricionales para la industria animal cumpliendo con
las responsabilidades de mantener las areas libres de riesgo, proteccion
y entrenamiento a sus trabajadores, y de realizar una gestion ambiental,
social, responsable, comunicativa y participativa; asi como implementar
las mejores practicas de la industria en materia de seguridad, salud y
medio ambiente, mediante el desarrollo sustentable procurando en todos

sus procesos la mejora continua.

2.1.8.6 PLANOS DE LAYOUT

La compafia, cuenta con una infraestructura en Guayaquil ubicada en

Parque Industrial El sauce, km 11,5 Via a Daule.
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Figura 9. Plano Layout

’ ; 108.1Nn4
: 30 YHONYD

jOSJETOS
PEUM’-"I

BANOS

OLNIIFONTINYIN

.........

30 ¥37IVL :
vNINd VINILYIN L'd OHOV4ES3a
NOIDE3DIN
=8 5
J s g
ol
= 3
(8]
<
=
& | g
s -
2|3
g |2 -
< o | :
= g :
w | = a
- &
& :
Ty

SVNIDIHO




2.1.9 CARACTERISTICAS DE LAS MAQUINARIAS

2.1.9.1 MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE

CARACTERISTICAS
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v Este tipo de mezcladora utiliza listones transversales, su

estructura es de acero inoxidable exceptuando la base del motor y
el cubre banda.

La mezcladora tiene una capacidad de produccion de hasta 800 kg
por cada bache dependiendo del tipo de producto.

Este tipo de mezcladora es la mas utilizada actualmente en la
industria de alimentos balanceados, debido a que ofrece un menor
tiempo de mezclado, son especialmente utiles con ingredientes
secos Yy de facil movilidad.

Su funcionamiento se basa en tres espirales de listones (grande,
mediano y pequefio), los cuales permiten transportar los
ingredientes de un extremo a otro mientras lo revuelven, debido a
gue posee una caja reductora que permite bajar la velocidad del
motor en un tiempo determinado para asegurar el mezclado

Posee compuertas neuméticas a la entrada y salida del producto.
El motor tiene una capacidad de 5 H.P.

Este tipo de mezcladora posee una buena homogeneidad en un
corto espacio de tiempo, aproximadamente de 5 a 10 min.

La descarga generalmente es inferior, por lo que el tiempo de

descarga es muy corto y el vaciado es completo.



v El funcionamiento de la mezcladora es a base de un programa que
aplica bésicamente formulas quimicas que se encuentran
ingresadas en archivos que después de cumplir un
determinado orden de ingreso van con una orden de la
computadora al sistema de la maquina de la planta

automaticamente.

Figura 10. Mezcladora horizontal grande

COSTO

Segun el modelo, la mezcladora sin motor cuesta aproximadamente $
2000

El motor eléctrico trifasico cuesta aproximadamente $ 700

Por lo tanto el costo del conjunto motor y reductor es de $ 1500

PROCEDIMIENTO DE OPERACION
v' Desbloquear el equipo (panel de operacién de la mezcladora).
v Abrir la llave de aire del distribuidor.
v Verificar que las compuertas estén activas.
v' Conectar el display e ingresar:
+ Codigo de Operacion (cada operador tiene su coédigo

personal).
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* N °de turno.
* N °de lote.
» Cddigo del producto.
* Peso del bache
+ Cantidad del bache
v' Abastecer de los ingredientes macros y micros de acuerdo a la
produccion.
v' Encender el equipo (panel de operacion de la mezcladora).
v' Proceder a mezclar el bache como indica el display.
v' Mantener un tiempo de mezclado de aproximadamente de 5 a 10
minutos.
v" Encender el elevador E- 01.
v Verificar que la tolva de empaque este vacia.
v Abrir la compuerta y descargar simultaneamente.
v' Comprobar que la mezcladora quede vacia.
v' Cerrar la compuerta de descarga y proceder a elaborar los
siguientes baches.
LIMPIEZA
v' La limpieza de la mezcladora se la realizara cada mes o cuando
se elabore productos con elevado contenido de grasa o con
productos lacteos que tienden a pegarse en las paredes de la
mezcladora
v' Lalimpieza se la realizara siguiendo los siguientes pasos
1. Bloquear la maquina (panel de control).

2. Cerrar llave de paso de aire de las compuertas.



w

. Desempernar la tapa superior.

SN

. Sacar la tolva de alimentacion.

62

. Retirar la base de la compuerta.

6. Desconectar la compuerta.

7. Desempernar la tapa de la mezcladora.

8. Proceder a limpiar (Retirar el producto pegado en las

paredes del equipo)

©

. Terminada la limpieza de la mezcladora proceder a colocar

cada una de las piezas que fueron removidas.

MANTENIMIENTO
v" El mantenimiento de la mezcladora deberé ser realizado cada mes
v' El mantenimiento consistira en verificar o realizar lo siguiente:
1. Desgaste de las cintas.
2. Lubricacion general.
3. Estado de las chumaceras.
4. Verificacion del nivel de aceite del motor.
5. Ajuste y alineacion de bandas.
6. Alineacion de acople (Matrimonio).

7. Balanceo de la cinta.
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AVERIAS

Tabla 7. Averias Mezcladora horizontal grande

SINTOMAS POSIBLES CAUSAS SOLUCION

Adherencias de material en la cinta Presencia de piolas Esperar hasta que se realice una

Amontonamiento de material Elaboracién de productos con Limpieza obligatoria

elevados contenidos de grasa.

Compuertas que no cierran bien Amontonamiento de material Limpieza obligatoria

permitiendo el escape de los ingredientes.

PRECAUCIONES
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v

Evitar que caigan dentro de la mezcladora objetos pesados

metalicos.

Recordar que el orden de la carga en la mezcladora debe ser: 1)
ingredientes mayores, 2) ingredientes menores, 3) aditivos, 4)

liquidos.

Llenar la mezcladora no menos que a 1/3 parte de su volumen

para evitar inhibir la eficiencia del mezclado.

Evitar sobrellenar la mezcladora, los listones deben ubicarse
ligeramente arriba de la superficie de la mezcla. Es importante
cuidar el sobrellenado porque el mezclado ocurre en la parte

superior de la mezcladora.

Ingresar todos los ingredientes y luego proceder a encender la

mezcladora.

Mientras no termine en tiempo de mezclado no se debe encender

la empacadora y viceversa.

limpieza general de la maquina




v

Realizar pruebas rutinarias del desempefio de la mezcladora por lo
menos cada tres meses, comprobando la capacidad de mezclado

y la uniformidad de la mezcla.

2.1.9.2 MEZCLADORA HORIZONTAL PEQUENA

CARACTERISTICAS
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v

Eeste tipo de mezcladoras son usadas principalmente en
operaciones de plantas de alimentos pequefias en cuyas
necesidades de produccién son pequefias o son utilizadas en la
elaboracién de micros.

Esta provista de ruedas en la parte inferior, permitiendo de esta
manera una facil movilidad y ubicacion dependiendo del sitio o
lugar en la cual este necesita ser operada.

La camara de la mezcladora esta fabricada totalmente de acero
inoxidable y tiene una capacidad de produccién de hasta 150 kg
por bache.

Este tipo de mezcladora son frecuentemente utilizadas en la
industria de alimentos balanceados, debido a que ofrece un menor
tiempo de mezclado.

Su funcionamiento se basa en dos espirales, provista de dos
paletas a los extremos, permitiendo de esta manera transportar los
ingredientes de un extremo a otro mientras lo revuelven.

Posee compuertas manuales a la entrada y salida del producto

El motor tiene una capacidad de 2 HP.



v

v

Este tipo de mezcladora posee una buena homogeneidad en un
corto espacio de tiempo, aproximadamente de 5 a 10 minutos
dependiendo del tipo de producto.

La descarga se la realiza manualmente y esta es efectuada por la

parte inferior de la cAmara de la mezcladora.

COSTO

v

Segun el modelo, la mezcladora sin  motor cuesta
aproximadamente $800.

El motor eléctrico cuesta aproximadamente $ 200

La caja reductora cuesta $300.

Por lo tanto el costo del conjunto motor y mezcladora es de

aproximadamente $1300.

PROCEDIMIENTO DE OPERACION
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Verificar que el breaker se encuentre subido.

Conectar debidamente la maquina.

Revisar que la cAmara de mezclado se encuentre limpia.

Verificar que la mezcladora funcione adecuadamente, es decir,
gue la velocidad de los espirales de las paletas sea la adecuada.
Proceder al llenado de la mezcladora con cada uno de los
respectivos ingredientes, tomando en consideracion que antes de
encenderla solo se debera llenarla en un 50%, una vez encendida
proceder a colocar el otro 50% restante.

Colocado todos los ingredientes proceder a cerrar la compuerta.



7. Colocar los sacos una vez que haya culminado el tiempo de
mezclado, en ese momento tratar de bajar la mayor cantidad de
producto posible. Para bajar el producto restante se deber& bajar

primero el breaker.

LIMPIEZA
v' La limpieza de la mezcladora sera realizada cada vez que se
realice un bache diferente de producto.

v' Lalimpieza se la realizara siguiendo los siguientes pasos:
1. Desconectar el equipo.
2. Abrir las compuertas superiores.
3. Colocar un recipiente en la descarga de la mezcladora.
4. Proceder a realizar la limpieza dentro de la camara de la

mezcladora.

MANTENIMIENTO
v" El mantenimiento de la mezcladora debera ser realizado cada tres
meses

v' El mantenimiento consistira en verificar o realizar lo siguiente:
1. Revisién del motor (revision de aceite y grasa)
2. Ajuste de cadena.
3. Alineacién de pifiones.
4. Revision de cintas.
5. Revision de chumaceras.

6. Revisiébn de compuertas manual.

55



7. Revisién de rodamientos.

AVERIAS

Tabla 8. Averias Mezcladora horizontal pequefia

SINTOMAS

POSIBLES CAUSAS

SOLUCION

Detenimiento del motor

Excedente de producto.

Descargar el producto hasta
gue el mismo encienda

Escape del producto

Exceso de velocidad de la
mezcladora

Regulacion de velocidad

Fuga del producto en la
compuerta

Excedente de producto

Mantenimiento de la
compuerta de bajada de
producto

Problemas de traslado
de la mezcladora

Ruedas de deslizamiento
defectuosas

Ajuste o cambio de ruedas

PRECAUCIONES

v' Tener los debidos cuidados al momento de cerrar la compuerta de

la mezcladora.

v' Usar el equipo de proteccion adecuado (guantes, mascarillas y

gafas).

v' Mantener la superficie del piso que cubre los alrededores de la

mezcladora limpia, para evitar de esta manera una contaminacion

entre los productos.

v' Mantener la cadena del motor siempre recubierta.

2.1.9.2 MEZCLADORA DE LIQUIDOS

CARACTERISTICAS

v' El Mezclador de Liquido provee una solucién practica a las

necesidades de manejo de producto

v' que requieran ser mezclados de manera homogénea.
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v' La capacidad del Mezclador de Liquidos es de 80 Kg
aproximadamente.

v Esta construido en acero inoxidable, debido a su disefio y
caracteristicas permiten su facil

v’ instalacién, uso y limpieza.

v' Requiere de un minino de mantenimiento.

v' El Mezclador de Liquido es de forma cilindrica.

v' Posee una velocidad de 100 rpm.

Figura 11. Mezcladora de liquidos

COSTO
v' Segun el modelo, el Mezclador de liquidos sin motor cuesta
aproximadamente $800.

v" El moto reductor de 0.5 HP cuesta aproximadamente $160.

PROCEDIMIENTO DE OPERACION

1. Verificar que el breaker esté bajado.

2. Revisar que el equipo se encuentre limpio (cilindro y paletas).
3. Subir breaker.

4. Comprobar que el equipo esté operativo.

5. Colocar el recipiente en la descarga del producto.

6. Adicionar el producto de acuerdo a formula.
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7. Descargar el producto en envases adecuados.
8. Realizar la limpieza al término de la jornada o producto.
9. Apagar el equipo.

10. Bajar breaker.

LIMPIEZA

v' La limpieza del Mezclador de Liquidos se la realizara después de
cada produccion o termino de jornada.

v' Lalimpieza se la realizara con los siguientes pasos:
e Colocar agua y solucioén jabonosa.
e Abrir la llave de descarga.
e Proceder a realizar la limpieza.
e Realizada la limpieza cierre la llave de descarga.
e Verifique que no exista residuos de producto en la tuberia de

descarga.

MANTENIMIENTO

El mantenimiento del Mezclador de Liquidos debera ser realizado cada
tres meses o0 cada que presente algun tipo de dafio.

1. Revisar alineacion de pifiones y ajuste de cadena

2. Realizar ajuste de prisionero en bocin del eje de paleta.

3. Revisar nivel de aceite al moto-reductor.

4. Realizar ajuste de acometida al moto-reductor

5. Revisar descarga de liquidos

6. Lubricacion general.

58



AVERIAS

Tabla 9. Averias Mezcladora de liquidos

SINTOMAS

POSIBLES CAUSAS

SOLUCION

El sistema no arranca o se

detiene automéaticamente

durante la operacion.

1) Esta consumiendo

demasiada corriente.

1) Revisar si hay sobrecarga en
el sistema por posible atascamiento

de residuos voluminosos.

PRECAUCIONES

1. Se debe evitar que el equipo funcione con residuos atascados

entre que dificulten su funcionamiento.

2. No deben existir objetos extrafios haciendo contacto con el

sistema.

3.

4.

El personal debe estar capacitado para operar el equipo.

Para operar el equipo el trabajador debera utilizar los EPP.

Prohibido realizar maniobras manuales cuando el equipo esté en

funcionamiento.

2.1.9.2 MEZCLADORA ROTATIVA

CARACTERISTICAS

v

v

v

v
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Esta construida de acero inoxidable.

Este equipo es 100% homogéneo

Sus dimensiones son de 900x500 mm.

Se acopla directamente con el moto-reductor.




v" Su velocidad es de 40 R.P.M. aproximadamente.

v Posee un micro - switch de seguridad.

Figura 12. Mezcladora rotativa

COSTO
Segun el modelo, la mezcladora con motor cuesta aproximadamente

$5000.

PROCEDIMIENTO DE OPERACION
1. Levantar el marco de seguridad.
2. Revisar que el equipo esté limpio.
3. Adicionar el producto a mezclar.
4. No adicionar producto en exceso ya que esto no permitiria
obtener un mezclado homogéneo.
5. Cerrar la compuerta de ingreso.
6. Bajar el marco de seguridad.
7. Subir el breaker

8. Dar arranque al equipo.

LIMPIEZA
v La limpieza de la mezcladora sera realizada cada vez que se

realice un bache diferente de producto.
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v' Lalimpieza se la realizara siguiendo los siguientes pasos:
1. Bajar el breaker
2. Levantar el marco de seguridad.
3. Abrir la tapa de ingreso y salida.

4. Proceder a realizar la limpieza correspondiente.

MANTENIMIENTO
v' El mantenimiento de la mezcladora debera ser realizado cada
mes.
v' El mantenimiento consistira en verificar o realizar lo siguiente:
1. Revision del moto-reductor.
2. Verificacion del nivel de aceite.
3. Revision de chumaceras
4. Revision de compuerta de entrada y salida
5. Lubricacion general
6. Alineacion del acople del equipo al moto-reductor.
PRECAUCIONES
v" No acercarse demasiado a la maquina cuando ésta se encuentra
operando, debido a que el movimiento concéntrico podria causar
algun tipo de lesiones.
v’ Utilizar todos los implementos necesarios (guantes, mascarillas,
gafas, etc.) durante la operacion.
v/ Cuando la maquina se detenga debera levantar el marco de

seguridad.
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2.1.9.2 TOLVA

CARACTERISTICAS

v' Las Tolvas proveen una solucién practica a las necesidades de
manejo de productos en estado liquido o sélido que requieran ser
vaciados de manera dosificada y/o en su totalidad.

v' Son empleadas para la dosificacion controlada de materiales en
las lineas de proceso, y el proceso de descarga de granos y
alimentos balanceados.

v' La capacidad de la tolva es de 2 toneladas aproximadamente.

v’ Esta construida de hierro negro y debido a su disefio y
caracteristicas permiten su facil instalacion.

v" Requiere de un minino de mantenimiento.

v' La tolva presenta una forma de piramide regular invertida de base
rectangular.

Figura 13. Tolva
r—E—

—

2
;‘D
—
Vlstanrronla\
COSTO

Segun el modelo, la tolva sin motor cuesta aproximadamente $1000.
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PROCEDIMIENTO DE OPERACION

1. EI sistema de alimentacion es el Ultimo en ponerse en
funcionamiento y el primero en detenerse.

2. Revisar que el equipo se encuentre en buen estado.

3. Verificar que no se encuentren personas que puedan estar
haciendo algun tipo de reparacion o ajuste en la tolva.

4. Para el arranque del sistema, antes se debe revisar si hay objetos
ajenos que puedan interferir en la transmision u objetos atascados
en la boca de salida de la tolva u otro producto que se vaya a
mezclar o producir algun tipo de contaminacion.

5. Después de poner en marcha el sistema de alimentacion y que
esté operando

6. Los productos son alimentados a través del elevador E-0O1.

LIMPIEZA
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v' Lalimpieza de la tolva se la realizara cada 15 dias.
v' Lalimpieza se la realizara siguiendo los siguientes pasos:
1. Bajar el breaker del elevador 1 y del alimentador de la
empacadora.
2. Abrir la compuerta lateral.
3. Proceder a realizar la limpieza.

4. Realizada la limpieza cerrar la compuerta lateral.



MANTENIMIENTO

v El mantenimiento de la tolva deberda ser realizado cada tres meses

0 cada que presente algun tipo de dafio fisico y este consistira en

verificar o realizar lo siguiente:

1. Dafos en la pintura.

2. Defectos en la soldadura.

3. Presencia de golpes en las estructuras.

4. Limpieza interior.

AVERIAS

Tabla 10. Averias Tolva

SINTOMAS

POSIBLES CAUSAS

SOLUCION

El sistema no arranca o se
detiene automaticamente

durante la operacion.

1) Estéa consumiendo

demasiada corriente.

1) Revisar si hay sobrecarga en el
sistema por posible atascamiento

de residuos voluminosos.

PRECAUCIONES

1. Se debe evitar que el equipo funcione con residuos atascados.

2. No deben existir objetos extrafios haciendo contacto con el sistema.

3. No debe haber personas debajo de la tolva, pues al momento de la

descarga el material puede caer sobre el operador.

2.1.9.2 ZARANDA

CARACTERISTICAS

v' Es de tipo rectangular con dimensiones de aproximadamente 1 x

1,95 metros.
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Esta construida de acero inoxidable.

Posee tres descargas de producto.

El mecanismo del tamizado lo realiza de forma circular.

La zaranda trabaja con un motor — reductor de 2 HP de pifion y
cadenas.

Este tipo de maquinaria es muy util para la obtencion de polvos
homogéneos para determinados procesos de produccion que se
realiza con cada una de las salida

La capacidad de produccién es de aproximadamente 1140 kg por
hora aproximadamente dependiendo del tipo de producto a
tamizar y del tamafio de particula que se requiera obtener.

Este tipo de zaranda trabaja con tres salidas (salida 1, salida 2,
salida 3) de producto. Si se trabaja sélo con una malla, el producto
gue se requiere obtener de la tamizada desembocara por la salida
1, mientras que las particulas mas gruesas se obtendran por la
salida 2, permaneciendo la salida 3 sin ningun tipo de salida de
producto. Si se empleara 2 mallas; el producto deseado del
tamizado seria obtenido de la salida 1, de la salida 2 se obtendria
un tamizado un poco mas grueso que de la salida 1 y de la salida
2 se obtendria el producto méas grueso.

La maquina trabaja con una tolva de acero inoxidable con una
capacidad de aproximadamente 100 kg.

Posee mallas facilmente cambiables o removibles.

La carga de los productos la realiza por medio de un elevador.



v' La alimentacion es efectuada por medio de una compuerta que se

localiza a nivel del motor, esté caida debe ser regulada para que el

producto salga por la salida adecuada.

Figura 14. Zaranda

COSTO

v

Segun el modelo, la zaranda sin motor cuesta aproximadamente $
1100.

El motor eléctrico cuesta aproximadamente $400.

Por lo tanto el costo del conjunto motor y molino varia entre $

1500.

PROCEDIMIENTO DE OPERACION
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1. Verificar el tipo de malla para el tipo de producto a tamizar.

2. Alimentar la tolva de la zaranda.

3. Encender el elevador 2 y verificar el respectivo cambio de
valvula.

4. Subir el breaker y proceder a encender el equipo.

5. Colocar los recipientes adecuados a la salida del producto.

6. Alimentar la zaranda poco a poco de manera que la tamizada

sea la correcta.



7. Cuando se requiera obtener diferentes tipos de granulometria
de los productos proceder a realizar los respectivos cambios de
malla.

8. Realizar chequeos constantemente para evitar que la malla se

rompa o se tapone.

LIMPIEZA

v' La limpieza de la zaranda se la realizara cada vez que se requiere
cambiar de malla o ésta haya sido utilizada.

v' Lalimpieza se la realizara siguiendo los siguientes pasos:
1. Bloquear el equipo.
2. Bajar el breaker.
3. Remover la tapa superior.
4. Retirar las mallas existentes.

5. Realizar la limpieza respectiva.

MANTENIMIENTO

v' El mantenimiento de la zarandas debera ser realizado cada 15
dias.

v' El mantenimiento consistira en verificar o realizar lo siguiente:
1. Verificacion de alineacién de las cadenas.
2. verificacion de los pifiones.
3. Lubricacion de la cadena, motor, chumaceras
4, Verificacion de aceite en el motor.

5. Verificacién de nivel de zaranda con templadores colgantes.
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6. Cambio de malla si fuese necesario.

AVERIAS

Tabla 11. Averias Zaranda

SINTOMAS

POSIBLES CAUSAS

SOLUCION

Taponamiento de las
mallas

Producto muy himedo
Producto muy caliente

Abrir la maquina y proceder a la
limpieza.

Espera que el producto se enfrié
para proceder a tamizar

Mallas rotas

Por contacto fisico,
caida de objetos
pesados o0 golpes con
objetos corta-punzantes.

Evitar al maximo el contacto fisico

PRECAUCIONES

1. Cuando se esta vaciando el producto no acercarse demasiado a la

maquina, porque el movimiento de la misma podria causar algun

tipo de golpe a la persona que se encuentre en ese momento

operando la maquina

2. Se debera usar todo el equipo necesario para operara la maquina,

siendo estos; mascarillas, guantes, gafas.

3. Cuando se esta abriendo la compuerta se debe tener cuidado con

la cadena del motor ya que ésta se encuentra muy proxima a la

magquina y puede causar graves lesiones.

4. El producto que no se tamiza por completo volver a tamizarlo.
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2.1.9.2 ELEVADOR DE CANGUILONES

CARACTERISTICAS
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v

El elevador de candilones es usado para una amplia variedad de
productos, sus candilones son espaciosos y acomodan facilmente
particulas de diferentes tamanos.

Estan constituidos esencialmente por una cinta en forma de anillo,
en el que estan fijados cangilones a intervalos regulares, que gira
sobre dos poleas puestas en los extremos del aparato, todo
encerrado en una tuberia metalica denominada “canilla”.

La polea de cabeza realiza las funciones de tambor motor y su
didmetro esta dimensionado para permitir una facil y completa
descarga del material.

El producto es conducido al pie del elevador para ser recogido en
secuencia continua por los cangilones y transportado en vertical
sobre el cabezal donde, por la peculiar forma de éste y por efecto
de la velocidad de transporte, es proyectado hacia la descarga.
Las areas de descarga se encuentran forradas y cubiertas con
cabezales en medianas capacidades.

El tambor de cabeza poseen aisladores (bandas de caucho).
Posee paneles de inspeccion para acceso rapido en ambos lados
de la cabeza.

Posee bridas de angulo de hierro negro.

El terminal de bota posee bridas externas selladas con paneles

dobles para la limpieza.



v Posee aberturas de explosién en terminal de la cabeza o en

secciones intermedias.

Figura 15. Elevador de canguilones

v' El elevador 1 tiene una capacidad de 13 toneladas por hora y el
elevador 2 tiene una capacidad de 11 toneladas por hora.

v Los cangilones estan fabricados de plastico con unas dimensiones
de aproximadamente 6” X 4”.

v La velocidad de las correas del elevador 1 es de aproximadamente
100 RPMy la del elevador 2 es de aproximadamente 70 RPM.

v Los elevadores tiene una altura de aproximadamente 7.5 metros.

v Este equipo trabaja con un motor — reductor de 2 HP.

COSTO
Segun el modelo, el elevador sin motor cuesta aproximadamente $ 1300.
El motor eléctrico cuesta aproximadamente $ 150.

Por lo tanto el costo del conjunto motor y elevador varia entre $1450.

PROCEDIMIENTO DE OPERACION

1. Antes de poner en marcha el elevador, revisar si hay objetos

ajenos que puedan haber sido dejados dentro del transportador
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durante la instalacion .Estos objetos pueden causar serios

dafos durante el arranque.

N

. Desbloquear el equipo.

w

. Subir el breaker.
4. Proceder a encender el elevador antes de descargar la

mezcladora.

o1

. Después de poner en marcha el elevador y que esté operando,
revisar los motores, reductores y partes en movimiento para
estar seguro de que estan trabajando libremente.

6. Durante la operacion del elevador se debe supervisar su

correcto funcionamiento. No deben existir objetos extrafios

haciendo contacto con el sistema de transmisién

\‘

. Antes de apagar el equipo verificar que no exista producto tanto

en la mezcladora como en la transicion de descargar.

0o

. Apagar el equipo.

LIMPIEZA

v' Lalimpieza del elevador se la realizara cada mes

v' Lalimpieza se la realizara siguiendo los siguientes pasos:
1. Bloquear el equipo.
2. Verificar que no encienda.
3. Retirar las tapas de la parte baja del elevador.
4. Proceder a la respectiva revision de las partes del elevador.
5. Realizada la revision o inspecciéon del elevador, proceder a

colocar cada una de las partes que fueron removidas.
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MANTENIMIENTO

v El mantenimiento del elevador debera ser realizado cada tres

meses.

v" El mantenimiento consistira en verificar o realizar lo siguiente:

1. Funcionamiento adecuado de las chumaceras.

2. Alineamiento de pifiones y cadenas.

3. Temple y alineacion de bandas.

4. Ajuste de cangilones.

5. Ajustes y reparaciones en general del equipo.

6. Cambios de aceite al motor reductor.

AVERIAS

Tabla 12. Averias Elevador de Canguilones

SINTOMAS

POSIBLES CAUSAS

SOLUCION

El transportador no arranca

1) El motor esta

1) Revisar si hay sobre carga en el

0 se detiene sobrecargado. transportador.
automaticamente durante | 2) Esta consumiendo 2) Revisar el circuito de parada y
la operacion. demasiada corriente. cambielo si es necesario.

Desgaste excesivo de de
la
correa

1) Las poleas estan
desalineadas.

2) La correa no esta
tensa.

1) Reemplazar la correa y las
poleas.
2) Alinear las poleas.

Los rodamientos hacen
bastante ruido.

1) Rodamiento
defectuoso.

1) Reemplazar los rodamientos.

El motor se sobrecalienta.

1) El transportador esta
sobre cargado.

2) El motor esté con bajo
voltaje.

3) El nivel de lubricante
del reductor esta bajo.

1) Verificar la capacidad del
transportador y reduzca la carga al
nivel recomendado.

2) Un electricista debe revisar y
corregir lo necesario.

3) Lubricar segun las
recomendaciones del fabricante.

La banda no se mueve
estando la unidad
motriz en funcionamiento

1) El transportador esta
sobrecargado.
2) La banda esta floja.

1) Reducir la carga.
2) Usar tensores para apretar la
banda.
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PRECAUCIONES

v Las precauciones de operacion de los elevadores son minimas a

no ser que se produzca un desperfecto por dafio del mismo. Al
momento de realizar el mantenimiento, ahi es cuando se deberia
tomar todas las precauciones, para que de ésta manera evitar
accidentes mayores 0 menores. Tales precauciones se las detalla
en el folleto de “LOCALIZADOR DE AVERIAS”.

Se debe evitar que el equipo funcione con residuos atascados

entre la banda y los contenedores laterales.

2.1.9.2 EMPACADORA

CARACTERISTICAS
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v' La empacadora esta construida de acero inoxidable y tiene una

capacidad de 7 sacos de 25 kilos por minuto.

Su estructura tiene dimensiones aproximadamente de 50x32x65
cm.

Posee dos brazos neumaticos para abrir la compuerta y presionar
los sacos y fundas en la mordaza.

El encasado es a través de un transportador de tornillo de 7” x 35”.
La empacadora trabaja con un motor-reductor de 0.5 HP y 90
RPM.

Posee una compuerta reguladora interna.

Posee dos brazos neumaticos.

Consta de un display y pedal neumatico.



Figura 16. Empacadora

COSTO
Segun el modelo, la empacadora con motor cuesta aproximadamente $

4000.

PROCEDIMIENTO DE OPERACION
1. Subir el breaker del alimentador.
2. Conectar el display.
3. Abrir la llave de paso del aire del compresor.
4. Programar de acuerdo al peso del saco a empacar.
5. Verificar que la tolva este abasteciendo.
6. Colocar los sacos o fundas de acuerdo al producto.

7. Regular la compuerta interna de acuerdo al producto.

LIMPIEZA

La limpieza se la realizara siguiendo los siguientes pasos:
1. Bajar el breaker del alimentador.
2. Cerrar la llave de paso del aire comprimido.
3. Destornillar la tapa frontal.

4. Realizar la limpieza respectiva.
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5. Colocar las respectivas piezas.

MANTENIMIENTO
v" El mantenimiento de la empacadora debera ser realizado cada
mes.
v' El mantenimiento consistira en verificar o realizar lo siguiente:
1. Verificar estado de las chumaceras, pifiones, brazos
neumaticos compuertas internas.
2. Lubricacion general.

3. Verificacion del nivel de aceite del motor-reductor.

PRECAUCIONES
v' Cuando se esté ensacando verificar la presion del aire de la
compuerta ya que esto ocasiona la caida del saco y desperdicio
del producto.
v' Se debera utilizar los respectivos implementos de seguridad

(Mascarillas, guantes, mandil., etc.)

2.2 NORMAS AMBIENTALES DE LA COMPANIA

2.2.1 MONITOREO DE RUIDO AMBIENTAL

La compafiia debe cumplir estandares para evitar la contaminacion
ambiental relacionada con el ruido. El monitoreo de ruido ambiental
realizado en la periferia de la compaifiia nos indica que el punto de area
de parqueadero y parte externa de la planta, cumple con los maximos

permisibles para ruido ambiental diurno. Como podemos observar en la
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tabla 13 el valor maximo permisible del AREA DE PARQUEADERO es 75

DB (Decibel).
Tabla 13. Monitoreo de Ruido Ambiental
VALOR
VALOR MAXIMO
CORREGIDO | PERMISIBLE
PUNTOS LUGAR DE MEDICION NPSEQDB | NPSEQDB | EVALUACION
1|AREA DE PARQUEADERO 57.4 75|CUMPLE
2|PARTE EXTERNA DE LA PLANTA 65.2 70[cuMPLE

A continuacion podemos observar por medio de graficas si la compaiiia
cumple los estandares establecidos para el area de parqueadero y la

parte externa de la planta.

Gréfico 7. Area de parqueadero
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Gréfico 8. Parte externa de la planta
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CAPITULO 3

SISTEMA DE GESTION Y CONTROL OPERACIONAL

3.1 MEJORAMIENTO CONTINUO
Los equipos criticos de la planta son: el molino, los montacargas y la
mezcladora horizontal grande los mismos que analizaremos en este

capitulo.

3.1.1 LISTADO DE EQUIPOS
La Empresa, opera actualmente con 13 equipos aproximadamente, los
mismos que no estan identificados con un cédigo para poderlos utilizar:
e Mezcladora horizontal grande
e Mezcladora horizontal pequefia
e Mezcladora de liquidos
e Mezcladora Rotativa
e Tolva
e Zaranda
e Elevador de canguilones
e Empacadora
e Balanzas
e Mezclador circular de paleta
e Mezcladora de liquidos con temperatura
e Molino de liquidos

e Montacargas
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A continuacion se muestra en la tabla 14 el listado completo de equipos
que opera actualmente en la Planta de la compafiia, los hemos
identificados con un coédigo para un mejor control donde podemos

identificar cada una de las partes que se compone cada equipo.

3.1.2 CODIGOS DE CLASIFICACION DE LOS ACTIVOS DE LA

COMPANIA

La Planta de la compafiia posee trece maquinarias las mismas que son
identificadas con codigos de tal manera que se puedan ubicar facilmente:
Al Oficinas

B1 Area de materia primas

C1 Maquinarias

D1 Area de productos terminados

E1 Camara fria

F1 Taller de mantenimiento

G1 Bodega de limpieza

“C1-1" - el codigo C expresa que pertenece a un area de la empresa, el
ler numero (1) el area de la maquinaria, el segundo numero (1) de la

magquinaria Mezcladora horizontal grande es 1.
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Tabla 14. Codificacién de los activos fijos de la compafiia

IDENTIFICACION DE ACTIVOS FIJOS POR AREA
OFICINA
Al-1 | Computadoras Al-3 Impresoras
Al-2 | Fax Al-4 Scanner
AREA DE MATERIA PRIMA
B1-1 | Acido Glutamico B1-4 Acido Propi6nico
B1-2 | Acido lactico 88% B1-5 Ajo Feed
B1-3 | Acido MALICO B1-6 Az(car Impalpable
MAQUINARIA
C1-1 | Mezcladora horizontal grande | C1-8 Empacadora
Mezcladora horizontal
C1-2 | pequeia C1-9 Balanzas
C1-3 | Mezcladora de liquidos C1-10 | Mezclador circular de paleta
Mezcladora de liquidos con
C1-4 | Mezcladora Rotativa Cl-11 |temperatura
C1-5 | Tolva C1-12 | Molino de liguidos
Cl1-6 |Zaranda C1-13 | Montacargas
C1-7 | Elevador de canguilones C1- 14 | Molino
CAMARA FRIA
El-1 |[ACIDO FOLICO E1-12 PANTOTENATO DE CALCIO
E1-2 |BIOTINA E1-13 [SUROLAIT
E1-3 |DPW E1-14 |SWEET WHEY
El-4 | FAT PACK E1-15 |VITAMINA A
E1-5 | GOLDEN CALF E1-16 |VITAMINA B1
E1-6 | GRASA DE LECHE 55 % E1-17 | VITAMINA B12
E1l-7 |HOGLAC E1-18 [VITAMINA B2
E1-8 |LACTOSA E1-19 [VITAMINA B6
E1-9 [LAITGRASS E1-20 |VITAMINA D3
E1-10 [ LECHE ENTERA E1-21 |VITAMINA E
E1-11 [ NIACINA E1-22 | VITAMINA K3
BODEGA DE LIMPIEZA
G1-1 | Escoba G1-3 Detergentes
G1-2 | Trapiadores G1l-4

3.1.3 ANALISIS DE CRITICIDAD

Debido al gran numero de equipos que operan en la Planta, es necesario
establecer que equipos deben dirigir todos los esfuerzos y metodologias
de mantenimiento para atender las areas o subsistemas mas criticos. En

este capitulo se explica como se realiza un andlisis de criticidad y las

ventajas que se obtienen.
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El objetivo de un andlisis de criticidad es establecer un método que sirva
de instrumento de ayuda en la determinacion de la jerarquia de procesos,
sistemas y equipos de la planta, permitiendo subdividir los elementos en
secciones que puedan ser manejadas de manera controlada y auditable.
La Informacién recolectada en el estudio podra ser utilizada para:

v Priorizar 6rdenes de trabajo de operaciones y mantenimiento.

v’ Priorizar proyectos de inversion.

v Disefiar politicas de mantenimiento.

v/ Seleccionar una politica de manejo de repuestos y materiales.

3.1.3.1 IDENTIFICACION DE LOS EQUIPOS A ESTUDIAR
La planta cuenta con trece equipos funcionando actualmente. Dentro de
este numero de equipos, fueron seleccionados los de mayor importancia

en el proceso de produccion.

3.1.3.2 LISTADO DE EQUIPOS A ESTUDIAR DENTRO DEL ANALISIS

DE CRITICIDAD

Los equipos incluidos dentro del Andlisis de Criticidad, los hemos

divididos por cada uno de los componentes, como lo muestra la tabla 15.
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Tabla 15. Componentes de maquinarias

COMPONENTES DE MAQUINARIAS
MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE
Listoness C1-1-
Cl-1-1 | Trasversales 4 Caja reductora
C1-1- | Compuertas
Cl-1-2 Motor 5 neumaticas
C1-1-3 | Cubre banda
MOLINO
Piedras elaborada de
componentes
C1-14-1 |naturalesy porosos |B1-4 |Poleas
Volante de
C1-14-2 |regulacion B1-5 |Bandas
C1-14-3 | Motor B1-6
MONTACARGAS
C1-
C1-13-1 | Motor 13-4 | Llantas
C1-
C1-13-2 | Barra estabilizadora | 13-5 | Cuchilla
C1-
C1-13-3 | Mastil 13-6 | Contrapeso

3.1.3.3 DEFINICION DEL ALCANCE Y OBJETIVO DEL ESTUDIO

En la planta, ésta herramienta se hace vital a la hora de priorizar 6rdenes
de trabajo y proyectos de inversién, ya que el nimero de equipos que se

encuentran funcionando es muy grande como para implementar una

politica o estrategia de mantenimiento.

La elaboracion del estudio de andlisis de criticidad se realizé a partir de
un formato de encuesta que permite recoger la informaciéon de parte de
los ingenieros, técnicos y operarios de la planta, ya que no se ha

implementado aun,

recolectar este tipo de informacion.
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3.1.3.4 SELECCION DEL PERSONAL A ENTREVISTAR
El personal seleccionado para contestar las encuestas del estudio de
analisis de criticidad en la planta es el siguiente:

e Gerente de Operaciones

e Gerente de Mantenimiento

e Jefe de turno del area.

e Mecanicos

e Operarios del area.

3.1.3.5 IMPORTANCIA DEL ESTUDIO

A todas las personas involucradas en el estudio se les realiza una
presentacion completa del tema donde se explica la metodologia, los
alcances y la importancia de los resultados. Se dan las instrucciones
sobre cdmo diligenciar el formato de encuesta. Ademas se puntualiza en
el compromiso que se debe tener para que el estudio arroje los mejores

resultados.

3.1.3.6 RECOLECCION DE DATOS

La recoleccion de la informacion fue realizada a partir de las encuestas
contestadas por los ingenieros, técnicos y operarios de la Planta y segun

el organigrama mostrado en la figura 1.
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Gréfico 9. Organigrama para el Andlisis de Criticidad en la Planta

- —

La ecuacion de criticidad vista desde un punto matematico para el

analisis realizado dentro del estudio se presenta en la tabla 16.

Tabla 16. Ecuacion de criticidad vista desde un punto matemético.

e s 8 8 s e e e

Criticidad = frecuencia de falla x consecuencia

Siendo: consecuencia = a+b
3 = costo reparacians Impacio sequiidad personalHmpacio amblentaldimpacio satsfacckn cliente.
o = Impacto en la producsitn ¥ Themipo promedlo para neparar MTTR.

El formato de la encuesta que se entreg6 al personal de la planta, se
muestra en la tabla 17; esta compuesto por 7 preguntas. Cada pregunta
tiene una serie de respuestas con una ponderacién diferente, esta
ponderacion se presenta en la tabla 18 y se asigna un valor especifico o

parametro dependiendo de las caracteristicas del equipo a evaluar.

Una vez realizada la encuesta, los resultados se clasifican en una hoja de
calculo, donde se obtiene el valor de criticidad para cada equipo por cada
una de las personas entrevistadas y finalmente se realiza un promedio

con los resultados obtenidos para determinar la criticidad final del equipo.
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Tabla 17. Formato para encuesta Analisis de Criticidad.

FORMATO PARA ENCUESTA ANALISIS DE CRITICIDAD

PERSONA AREA O SECCION
EQUIPO FECHA
1. FRECUENCIA DE FALLA (TODO 2. TIEMPO PROMEDIO PARA
TIPO DE FALLA). REPARAR. MTTR.
Mo més de 1 por afio Menos de 4 horas
2|Entre 2 y 15 por afio 2|Entre 4y 8 horas
Entre 16 y 30 por afio Entre 8y 24 horas
Entre 31 y 50 por afio Entre 24 y 48 horas
Mas de 50 por afio | Mas de una parada
semanal) Mas de 48 horas
3. IMPACTO SOBRE LA 4. COSTO DE REPARACION
PRODUCCION (MILLONES DE PESOS)
Mo afecta la produccidn
25% de impacto Menos de 560
0.5|50% de impacto Entre $ 60y 5500
75% de impacto 10|Entre $500 y 51000
La afecta totalmente Més de 51000

5. IMPACTO AMBIENTAL

Mo origina ningun impacto ambiental

Ln

Contaminacidn ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio reducido dentro de los limites
de la planta

Contaminacion ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta

Contaminacidn ambiental alta, incumplimiento de normas, quejas de la comunidad, procesos
sancionatorios

6. IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

0

Mo origina heridas ni lesiones

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas graves con incapacidad temporal entre 1y 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a 30 dias o incapacidad parcial permanente

7. IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE PRESENTAN
SERVICIOS)

0

Mo ocasiona perdidas econdmicas en las otras dreas de la planta

Puede ocasionar perdidas economicas hasta de 5 SMNMLV

Puede ocasionar perdidas econdmicas mayores de 5y menores de 25 SMNMLV

Puede ocasionar perdidas econdmicas mayores de 25 SMMLY
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Tabla 18. Ponderaciones de los parametros del andlisis de Criticidad.

S.A.
PLANTA
POMNDERACION DE LOS PARAMETROS DEL ANALISIS DE CRITICIDAD

1. FRECUENCIA DE FALLA (TODO TIPO DE FALLA) PUNTAIJE
No més de 1 por afio 1
Entre 2y 15 por afio 2
Entre 16y 30 por afio 3
Entre 31y 50 por afio 4
Més de 50 por afio { Mds de una parada semanal) 5
2. TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR MTTR PUNTAIE
Menos de 4 horas 1]
Entre 4y 8 horas 2|
Entre 8 y 24 horas 3
Entre 24y 48 horas 4
Mas de 48 horas 5
3. IMPACTO SOBRE LA PRODUCCION PUNTAIJE
Mo afecta la produccidn 0.05
25% de impacto 0.3
50% de impacto 0.5
75% de impacto 0.8
La afecta totalmente 1]
4. COSTO DE REPARACION (MILLONES DE PESOS) PUNTAIJE
Menos de 3 millones 3
Entre 3 y 15 millones 5
Entre 15 y 35 millones 10
Mas de 35 millones 15
5. IMPACTO AMBIENTAL PUNTAIE
Mo origina ningun impacto ambiental 0|
Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio reducido

dentro de los limites de la planta 5
Contaminacion ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta 10
Contaminacion ambiental alta, incumplimiento de normas, quejas de la comunidad,

procesos sancionatorios 25
6. IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL PUNTAIE
Mo origina heridas ni lesiones 0|
Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes 5
Puede ocasionar lesiones o heridas graves con incapacidad temporal entre 1y 30 dias 10
Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a 30 dias o incapacidad parcial perr] 25
7. IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE | PUNTAJE]
SE LE PRESENTAN SERVICIOS)

Mo ocasiona perdidas econdmicas en las otras dreas de la planta

Puede ocasionar perdidas econdmicas hasta de 5 SMMLV

Puede ocasionar perdidas econdmicas mayores de 5y menores de 25 SMMLY 10
Puede ocasionar perdidas econdmicas mayores de 25 SMMLY 20

Los criterios 0 parametros que se utilizaron para la elaboracion de las
encuestas, las tablas de ponderacién y el célculo de los valores de

criticidad de los sistemas fueron los siguientes:
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v" Frecuencia de fallas. Representa las veces que falla cualquier
componente del sistema que produzca la pérdida de su funcién, es

decir, que implique una parada, en un periodo de un afo.

v" Nivel de produccion. Representa la produccién aproximada por
dia de la instalacion y sirve para valorar el grado de importancia de

la instalacion a nivel econémico.

v' Tiempo promedio para reparar. Es el tiempo promedio por dia
empleado para reparar la falla, se considera desde que el equipo
pierde su funcibn hasta que esté disponible para cumplirla
nuevamente. EI MTTR, mide la efectividad que se tiene para
restituir la unidad o unidades del sistema en estudio a condiciones

Optimas de operatividad.

v' Impacto en la Produccién. Representa la produccion aproximada
porcentualmente que se deja de obtener (por dia), debido a fallas
ocurridas (difiere de la produccion). Se define como la
consecuencia inmediata de la ocurrencia de la falla, que puede
representar un paro total o parcial de los equipos del sistema
estudiado y al mismo tiempo el paro del proceso productivo de la

unidad.



v' Costo de Reparacion. Se refiere al costo promedio por falla
requerido para restituir el equipo a condiciones Optimas de

funcionamiento, incluye labor, materiales y transporte.

v Impacto en la Seguridad Personal. Representa la posibilidad de
gue sucedan eventos no deseados que ocasionen dafios a
equipos e instalaciones y en los cuales alguna persona pueda 0 no

resultar lesionada.

v Impacto Ambiental. Representa la posibilidad de que sucedan
eventos no deseados que ocasionen dafios a equipos e
instalaciones produciendo la violacibn de cualquier regulacion

ambiental, ademas de ocasionar dafios a otras instalaciones.

v' Impacto Satisfaccion al Cliente. Se evalia el impacto de
ocurrencia que una falla afectaria a las expectativas del cliente. En
este caso se considera cliente a las areas a las cuales se les

suministran los servicios industriales.

3.1.3.7 Verificacion y analisis de datos

Los resultados obtenidos fueron mostrados al personal entrevistado y

fueron inspeccionados con total aceptacion.
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3.1.3.8 Resultados del estudio.

El primer paso para obtener los resultados del analisis de criticidad es
establecer los puntajes de los parametros dependiendo de las respuestas
de las personas entrevistadas. A continuacion se detalla las respuestas
obtenidas.

Tabla 19. Respuestas y ponderaciéon hechas por el Gerente de
Operaciones.

PARAMETRO RESPUESTA PUNTAJE
Frecuencia de falla Entre 2 y 15 por afio 2
MTTR Entre 4 y 8 horas 2
Impacto en la produccion La afecta totalmente 0.5
Costos de reparacion Entre 500 y 1000 10
Impacto ambiental Contaminacion ambiental baja 5
Impacto salud personal No origina heridas ni lesiones 0
Impacto satisfaccion cliente no origina pérdidas econémicas 0

Luego se realiza un promedio de los puntajes correspondientes a cada
una de las personas entrevistadas para cada equipo. Este promedio se

ingresd a una hoja de calculo para obtener la criticidad final. Adjunto.

Tabla 20. Puntajes finales para Mezcladora horizontal

Grande.
PARAMETRO PUNTAJE FINAL
Frecuencia de falla 2.67
Costos de reparacion 2.33
Impacto salud personal 0.60
Impacto ambiental 15.00
Impacto satisfaccion cliente 6.67
Impacto en la produccion 3.33
Tiempo promedio para reparar 3.33

Recordando la ecuacion de criticidad.
Criticidad = frecuencia de falla * consecuencia

Siendo: consecuencia = atb
a = costo reparacion® impacto seguridad perscnal-impacto ambiental+impacto satisfaccian
cliente.
b = impacto en la produccicn x Tiempo promedio para reparar MTTR
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Tabla 21. Criticidad numérica para la mezcladora horizontal

CRITICIDAD=[2.67] x [(2.33+0.6+15+6.67)+(3.33x3.33)]
CRITICIDAD = 79.29

*Debido a un ajuste decimal realizado por Microsoft Office Excel 2003

A continuacion se detalla en la tabla 22, las ponderaciones para cada una
de las respuestas, al final se promedian y se incluyen dentro de la
ecuacion de criticidad; se observa los valores dados a cada parametro

para cada uno de los equipos criticos de la planta.
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Tabla 22. Demostracién de los valores numéricos de criticidad para la mezcladora horizontal grande

RESULTADOS ANALISIS DE CRITICIDAD PROMEDIOS MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE (1)
1. FRECUENCIA 3. IMPACTO SOBRE (4. COSTODE |5. IMPACTO |6. IMPACTO EN SALUDY |7. IMPACTO EN

PERSONA ENTRVISTADA DE FALLAS 2.MTTR |LA PRODUCCION REPARACION |AMBIENTAL |SEGURIDAD PERSONAL SATISFACCION CLIENTE.
Gerente de Operaciones 2.00 2.00 0.50 10.00 500 0.00 0.00
Gefe de mantenimiento 3.00 2.00 0.50 10.00 5.00 5.00 5.00
Operario o mecamico 3.00 3.00 0.80 25,00 10.00 5.00 5.00
RESULTADOS PROMEDIADOS 2.67 2.33 0.60 15.00 6.67 3.33 3.33
* El namero de fallas que afectaron el funcionamiento normal del turboextractor en el afio 2004 es de 18 fallas, este namero fue identificado gracias a las ardenes de

trabajo presentadas a la oficina de mantenimiento de la Planta de Coque.

RESULTADOS DEL ANALISIS DE CRITICIDAD EQUIPOS CRITICOS PLANTA DE COQUE

1. FRECUENCIA 3. IMPACTO SOBRE |4. COSTODE (5. IMPACTCO |6. IMPACTO EN SALUDY (7. IMPACTO EN

EQUIPOS DE FALLAS 2.MTTR |LA PRODUCCION REPARACION |AMBIENTAL |SEGURIDAD PERSONAL SATISFACCION CLIENTE.
MEZCLADORA HORIZONTAL GRAMNDE (1) 2.67 2.33 0.60 15.00 6.67 3.33 3.33
MEZCLADORA HORIZONTAL PEQUENA (2) 2.67 3.00 0.20 6.67 1.67 3.33 0.00
MEZCLADORA DE LIQUIDOS (3) 4.00 3.33 0.05 5.00 1.67 0.00 0.00
MEZCLADORA ROTATIVA (4) 4.00 3.33 0.05 5.00 1.67 0.00 1.67
TOLVA (5) 4.00 3.33 0.05 5.00 1.67 0.00 0.00
ZARAMNDA (8) 4.00 3.33 0.05 5.00 1.67 0.00 1.67
ELEVADOR DE CAMGUILOMNES (7) 3.67 3.67 0.50 6.67 6.67 1.67 0.00
EMPACADORA (8) 3.00 3.33 0.05 5.00 1.67 0.00 0.00
BALANZAS (9) 1.00 4.33 0.20 5.00 1.67 0.00 0.00
MEZCLADORA CIRCULAR PALETA (10) 1.00 4.33 0.20 5.00 1.67 0.00 0.00
MEXCLADORA DE LIQUIDOS (11) 1.00 4.33 0.20 5.00 1.67 0.00 1.67
MOLING (12) 3.00 3.33 0.60 25.00 2.00 1.67 1.67
MOLING DE LIQUIDOS (13) 1.00 4.33 0.20 5.00 1.67 0.00 0.00
MONTACARGAS (14) 3.67 3.33 0.30 25.00 2.00 1.67 1.67
COSEDORA 1.00 4.33 0.20 5.00 1.67 0.00 1.67




En la figura 17 se observan los resultados del estudio de analisis de

criticidad para los equipos de planta; muestra que los niveles de

criticidad mas altos son de las maquinas: Mezcladora Horizontal

Grande (A), Molino (L) y Montacargas (N).

Figura 17. Resultados del Andlisis de Criticidad en la Planta.
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Gréfico 10. Resultados del Analisis de Criticidad en la Planta en porcentaje.
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A continuacion se detalla en la tabla 23 el resultado obtenido por item.

Tabla 23. Resultados del Andlisis de Criticidad en la Planta.

S5.A
PLANTA 2008
ITEMS MAQUINARIA CODIGO|CRITICIDAD
1| MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE A 79.29
2| MEZCLADORA HORIZONTAL PEQUENA B 32.71
3| MEZCLADORA DE LIQUIDOS C 27.33
4| MEZCLADORA ROTATIVA D 34.00
3| TOLVA E 27.33
6| ZARANDA F 34.00
7| ELEVADOR DE CANGUILONES G 61.72
8| EMPACADORA H 20.50
9| BALAMZAS [ 7.53
10| MEZCLADORA CIRCULAR PALETA J 7.53
11| MEXCLADORA DE LIQUIDOS K 9.20
12| MOLINO L 106.00
13| MOLINO DE LIQUIDOS M 7.53
14| MONTACARGAS M 125.89
15|COSEDORA 0] 9.20
mm Equipos de criticidad alta
mm Equipos de criticidad media
B Equipos de criticidad baja

3.1.3.8 ANALISIS DE MODOS Y EFECTOS DE FALLA

El desarrollo del analisis de modos y efectos de falla se los realiza en los
tres equipos mas criticos; identificando: la definicion de las funciones del
equipo, las fallas funcionales para cada una de estas funciones, los
modos de falla que producen éstas fallas y los efectos asociados a éstas
fallas. Este estudio permite identificar las fallas potenciales de disefio y
proceso antes de que éstas ocurran, con la finalidad de facilitar la

elaboracién de un plan de mantenimiento preventivo.
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3.1.3.9 CONTEXTO OPERACIONAL MEZCLADORA HORIZONTAL

GRANDE

Dentro del proceso de fabricacion primaria en la Planta, se encuentran
tres de las maquinas mas criticas en el proceso:

1. Mezcladora Horizontal Grande

2. Montacargas

3. Molino de Piedra

3.1.3.10 MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE

La mezcladora horizontal grande es la mas compleja pero no la mas
critica dentro de este grupo de tres, a pesar de que sOlo existe una,
posee solo la tercera criticidad mas alta en toda la planta, debido a que
su disefio y las caracteristicas de sus funciones le permiten tener una

frecuencia de fallay un MTTR mas bajos que otras maquinas.

La mezcladora horizontal grande utiliza listones transversales, su
estructura es de acero inoxidable exceptuando la base del motor y el

cubre banda.

3.1.3.11 FUNCIONES DE LA MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE.

Una definicibn completa de una funcion que realiza la mezcladora

horizontal grande, podria ser enunciada asi:
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Mezclar el producto de tal manera que se obtenga una buena
homogeneidad (800 kg por cada bache) en un corto espacio de tiempo,

aproximadamente de 5 a 10 min.

3.1.3.12 ESTANDARES DE FUNCIONAMIENTO

El objetivo del mantenimiento es asegurar que la mezcladora horizontal
grande continte haciendo lo que sus usuarios quieren que haga.

La magnitud de aquello que los usuarios quieren que la mezcladora haga
puede definirse a través de un estdndar minimo de funcionamiento.
Entonces si el deterioro es inevitable, debe ser tolerable.

Lo que la mezcladora horizontal grande es capaz de rendir es conocido
como capacidad inicial (o condicion inherente). La figura 3 ilustra la

relacion entre ésta capacidad y el funcionamiento deseado.

Figura 18. Capacidad vs. Funcionamiento deseado.

CAPACIDAD INICIAL
(Que puede hacer)

MARGEN DE DETERIORO

FUNCIONAMIENTO
DESEADOQ
(Lo que los usuarios
quieren que haga)

FUNCIONAMIENTO

Entonces el funcionamiento puede ser definido de las siguientes dos
maneras:
¢ Funcionamiento deseado (lo que los usuarios quieren que haga)

desempeiio.
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e Capacidad propia (lo que puede hacer).

Tabla 24. Capacidad vs. Funcionamiento deseado de la Mezcladora

FUNCIONAMIENTO | CAPACIDAD
MAQUINARIA DESEADO PROPIA
MEZCLADORA
HORIZONTAL
GRANDE 800 Kg. x bach | 200 kg. x bach

3.1.3.13 FUNCION, FALLA FUNCIONAL Y MODOS DE FALLA DE LA
MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE

La mejor manera de mostrar la conexion y la diferencia entre los estados
de falla y los eventos que podrian causarlos es primero hacer un listado
de fallas funcionales, luego registrar los modos de falla que podrian

causar cada falla funcional, como lo muestra la tabla 25.

Tabla 25. Modos de falla de la mezcladora horizontal grande.

Mezclar Incapaz de
el obtener una
producto buena Pifiones
800 kg. homogeneidad
desgastados
por bach en un corto
enb espacio de
minutos tiempo
Dentadores
dafados

3.1.3.14 FICHA TECNICA DE LA MEZCLADORA HORIZONTAL

GRANDE

A continuacion se observa en la tabla 24 los elementos relevantes de la

mezcladora horizontal grande, asi como los codigos. Los codigos que se
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encuentran sin especificar en la compafiia, seran tareas que el personal

de mantenimiento mecanico de la planta debe priorizar para su control.

Tabla 26. Ficha técnica de la mezcladora

ELEMENTO  CARACTERISTICAS Y FUNCIONES cobigo
Listones Espirales grandes, medianos y pequenos. C1-1-1
Mator Capacidad de5H.P (1-1-2
Bandas Permiten transportar el producto 113
Cajareductora [Regula la velocidad del mmezclado (1-1-4
Compuertas  |Estructura inoxidable (1-1-5
Cintas Permiten transportar el producto (1-1-6
Chumaceras  |Estructura inoxidable (117
Pinones Estructura inoxidable (1-1-8
Dentadoras  |Estructura inoxidable (1-19
Acoples Son de acero y siempre mantiene unidas lo pinones |C1-1-10

3.1.3.15 RESULTADOS DEL ESTUDIO

Obtenidos los tres equipos de mayor criticidad, se realiz6 el contexto
operacional que establece las condiciones reales de funcionamiento,
posteriormente se reunieron los datos técnicos, codigos de cada maquina
dentro de la ficha técnica.

El andlisis de modos y efectos de falla de cada maquina se muestra por
medio de tablas que describen el nombre de la maquina posteriormente
la funcion o funciones de dicha maquina, las fallas funcionales, los modos

de falla y los efectos asociados a la falla para cada uno.
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En la tabla 27 se muestra una parte del analisis de modo y efectos de falla realizada a la mezcladora horizontal grande.

TABLA 27. ANALISIS DE MODOS Y EFECTOS DE FALLA DE LA MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE

ANALISIS DE MODOS Y EFECTOS DE FALLA

MAQUINARIA MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE
ADILISA PARTE DE LA MAQUINARIA PINONES, DENTADORES, MOTOR Y CAJA REDUCTORA  |HOJA 1
FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA

Mezclar el producto 800 kg. por
bach en 5 minutos

Incapaz de obtener una buena homogeneidad en
A |un corto espacio de tiempo

1|Existe un dafio en los elementos de control
o0 maniobra

2|Adherencias de material en la cinta

Compuertas que no cierran bien permitiendo el
escape de los ingredientes.

[*%]

El motor se energiza, arranca, pero no proporciona la potencia necesaria,
la barra empujadora no se mueve a la velocidad requerida dentro del
proceso, se revisa el motor por separado y si el resultado es que se
encuentra en buen estado existen posibles darios en los elementos de
control o maniobra, se da aviso a mantenimiento eléctrico, se cambian los
elementos averiados. Tiempo maximo para el reemplazo.

El producto pierde su calidad por la presencia de materiales que an caido a
la magquina como piolas, etc.

Disminucion de la materia prima requerida para una cantidad especifica.

Obtener una produccion
estimada diariamente

B |Incapaz de cumplir con la producccion estimada
en el dia

Existe un dafio interno en

=

el motor.

[

La caja reductora se quema

El motor se energiza pero no arranca, no es posible mover |z barra
empujadora, fallan los elementos de maniobra, se da aviso a
mantenimiento eléctrico, se procede a revisar el sistema y repararlo, se
detiene la mezcladora horizonta grande hasta reemplazar los elementos
dafiados y motor

No es posible sacar el producto de |a mezcladora horizontal grande, por lo
que debe permanecer por 24 horas y se para la produccion hasta que se
cambie |a caja reductora.
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Cuando los modos de falla han sido ordenados por el indice de prioridad
de tesis, las acciones correctivas deberan dirigirse primero a los
problemas y puntos de mayor grado e items criticos. La intencion de
cualquier accién recomendada es reducir los grados de ocurrencia,

severidad o deteccion.

3.1.3.16 PLAN GENERAL DE MANTENIMIENTO BASADO EN
ANALISIS DE CRITICIDAD Y ANALISIS DE MODOS Y EFECTOS DE

FALLA

Obtenido los resultados de las herramientas: andlisis de criticidad y
analisis de modos y efectos de falla de los tres equipos de mayor
criticidad en la planta se realizO un plan general de mantenimiento
preventivo que permite reducir las paradas imprevistas, los costos de

mantenimiento y un mejor control de personal, materiales y equipos.

3.1.3.17 VENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Cualquier plan de mantenimiento preventivo bien elaborado vy
apropiadamente aplicado, produce beneficios que sobrepasan los costos.
Entre las mudltiples ventajas del mantenimiento preventivo, las mas
importantes son las siguientes:

e Reduccion de las paradas imprevistas de los equipos.

e Mayor seguridad para operarios y maquinaria.
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e Menor necesidad de reparacion en gran escala y menor nimero
de reparaciones repetitivas, por lo tanto menor acumulacion de la
fuerza de trabajo.

e Cambio de mantenimiento deficiente de paros imprevistos a
mantenimiento programado, con lo que se logra mejor control de
personal, materiales y equipo.

e Disminuyen los pagos por tiempo extra de los trabajadores de
mantenimiento originados por las reparaciones imprevistas.

e Es fuente incalculada de valiosos datos estadisticos.

Mas adelante se detalla un plan de mantenimiento para un mejor control
en el proceso de mantenimiento, debido a que la compafiia no utiliza

éstas formalidades.

3.2. Mantenimiento Auténomo

3.2.1. Tarjeta de Activos

El personal de mantenimiento podra disponer de tarjetas de activos, las
mismas que contendran informacion relacionada con los datos generales
y operativos del equipo, documentacién, puntos de mantenimiento y
caracteristicas técnicas, adicional una fotografia del activo que se hace

referencia.

La documentacion hace referencia a los manuales que se encuentran

disponibles en la organizaciéon de cada uno de los equipos. Es importante

que las tarjetas de activos permanezcan actualizadas (mantenimientos,
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actividades a realizar, frecuencia de realizacién y el responsable de la
ejecucion).
Las tarjetas de activos realizadas para la compafia se muestran en el

Anexo 2.

3.2.2. Lista de Chequeo de Equipos

Una lista de chequeo de equipos permite detectar fallas que puedan
presentarse en los equipos, mientras se realiza el mantenimiento.

La empresa cuenta con una lista de chequeo de equipos; el sistema de
gestién proporciona a los encargados de realizar la verificacion de los
equipos un formato con la siguiente informacion:

Nombre del equipo, cddigo, fecha de revisién, fecha/hora por actividad, el
responsable, el revisado y en caso de existir alguna observacién puede
detallarla, adicional un porcentaje de aspectos aceptables y no
aceptables, siendo las no aceptables aquellos que necesitan de una
revision y ejecucion de las recomendaciones establecidas. Adjunto
modelo del formato en la Figura 19, éste formato varia dependiendo del

activo que se hace referencia.

Figura 19. Lista de Chequeo de la mezcladora horizontal grande

\ﬂ‘}\
* CoDIGO
% LISTA DE CHEQUEOS

FECHA DE REVISION

EQUIPO: MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE

ACTIVIDAD

FECHA /HORA

RESPONSIBLE

OBSERVACION

REVISADO POR

1. DEGASTE DE LAS CINTAS

2. LUBRICACION GEMERAL

3. ESTADO DE LAS CHUMACERAS

4. VERIFICACION DEL NIVELDE
ACEITE DE MOTOR

5. AJUSTEY ALINEACION

6. ALINEACION DE ACOPLE

7. BALANCEO DE LA CINTA
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3.3. Mantenimiento Planificado

3.3.1. Plan de Mantenimiento

Los mantenimientos de los equipos son realizados de acuerdo a los
manuales que posee la organizacion donde especifica el tiempo de su
realizacion; dentro de una organizacion es vital la existencia de un plan
general de mantenimiento que especifique cuéles son las actividades que

se van a desarrollar.

Para efecto de andlisis se considerara dentro del sistema el plan de
mantenimiento anual; para la mezcladora horizontal grande se realizara
lo siguiente:

e Desgaste de las cintas.

e Lubricacion general.

e Estado de las chumaceras.

e Verificacion del nivel de aceite del motor.

e Ajuste y alineacién de bandas.

e Alineacién de acople (Matrimonio).

e Balanceo de la cinta.

3.1.3.19 FORMATO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Dentro del formato del plan de mantenimiento preventivo disefiado para
la Planta se puede encontrar informacion del equipo como:

¢ Magquinarias.

e (Cdbdigo de maquinaria.

e Partes de la maquinaria
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Esta informacion hace facil la busqueda de las caracteristicas del
componente en la base de datos o en las hojas de registro internas de la
planta. Al inicio de las filas se puede anotar si la inspeccion se hace con
el equipo en funcionamiento letra A; como en el caso de analisis de
vibraciones, control de flujo o temperatura o si la inspeccién se realiza
con el equipo detenido letra B, como en el caso de inspeccion de
desgastes, alineaciones, etc.

El formato contiene las 48 semanas del afio y al frente de la actividad una
casilla para que el supervisor anote el rango de funcionamiento, el cual
consta de un numero del 1 al 9, que describe la condicién en la que se
encuentra el componente del equipo y un color caracteristico verde,
amarillo o rojo que permite visualizar el estado en que funciona el equipo,

Adjunto tabla 28.

Tabla 28. Rango de funcionamiento de los equipos.

. . Bajo 1
Funcionamiento Normal Medio 2
(Dentro de los estandares de operacion) Alto 3
. . Bajo 4
Funcionamiento Regular Meéio 5

(Por debajo de los estandares de funcionamiento)
Alto 6
- Bajo 7
Funcionamiento Critico Megiio g
(Fuera de los estandares de funcionamiento) Alto 3
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La calificacion dada por el operario es mostrada en una gréfica Tiempo vs. Estado del componente, que se visualiza en la parte
inferior del formato. En ésta grafica se puede apreciar los periodos de inspeccidn, la variacion del estado de los componentes en

los equipos y si uno le afecta al otro.

Tabla 29. Captura del formato diligenciado del plan de mantenimiento preventivo disefiado para la Planta

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE PLANTA
ADILISA S.A. =
MAQUINARIA |[MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE | _ CODIGO [ Ci-1 | TIPO DE ACTIVIDAD
PARTES MAQUINARIA: CAJA REDUCTORA, MOTORETC. | CODIGO PLANO | | A EQUIPO OPERANDO B | EQUIPO DETENIDO
EMERC FEBERERO MARZO ABRIL MAYVO JUNIO JULIO AGOETO SEFTIEMERE OCTUBRE NOVIEMERE DICIEMERE
ACINVIDAD 23| 43| T B e (1011 12) 13| 14| 15| LG 1T 1B 19| 20| 20 (22 25| 24| 25| 28 (2T | 2B 29| 30| 31| 32| 35| 3435 (34| 3T 35| 30| 40 41| 42|43 | 44| 45| 46| 4T 48
1. Verificacion del nivel de aceite del 4 4 4 1 4 5 4 5 5 3 3 3
motor.
2. Ajuste v alineacion de bandas. 3 5 3 1 2 5 4 3 1 3 3 3
3. . Al:.qeacmn de acople 2 5 4 3 2 5 4 2 4 3 2
{(Matrimonio).
4. Balanceo de la cinta. 1 3 5 1 4 7 3 4 2 3
Vet -
6. Verificar el estado de la caja 4 5 4 3 3 6 g s 4 4
reductora
|HINCIONALI]IZNTD NORMAL | ALTO 3 MMEDIO 2 BAJO 1
FUNCIONAMIENTO REGULAR AILTO S MEDIO 3 BAJO 4
ALTOG MEDIO 8 BAJO T

Titulo del grafico

10

9 :

8
2 —#—Seriesl
= Series2
< s = = 2 *
-E 4 |l -> I & > + B & " Series3
= 3 {m L f 4 L L A +—B Seriesd

z L =S eriess

1 e O L

0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 30 40 41 42 43 44 45 46 47 48
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3.3.2. Ordenes de Mantenimiento

La compafiia podr4 contar con formatos digitales de Oordenes de

mantenimiento, estos formatos son incluidos en el sistema de gestion.

Cada orden de mantenimiento sera alimentada con

contenida en el plan de mantenimiento anual que establezca la compafiia

para cada uno de sus equipos. Adjunto formato

mantenimiento en la figura 19.1

Figura 19.1: Orden de Mantenimiento

la

de orden de

informacion

ORDEN DE TRABAJO

Nombre de la empresa: Orden de trabajo n.° Fecha:
Nimero de actividad: Solicitada por (Jefede Aprobada por (Jefe de mantenimiento) Turno:
Codigo de equipo: turno): Especifique el trabajo por realizar. Equipo:
Seccidn:

Emergencia
Prioridad L_rgente Naturaleza dela Elec?“_w — Prevision

Normal inspeccion Mecanica Inicio | |

Permanente i Auxiliar | Término | [
Especificacion del trabajo Mano de obra Materiales utilizados —
por realizar Trabajo realizado por: Tiempo Salario Costo Descripcion v codigo Cantidad Unidad —

i unitario totales

Costo de la mano de obra: Costo de materiales: Costo total:

Relatorio

Observaciones

Jefe de Mantenimiento:

Jefe de Turno:

3.3.3. SOLICITUD DE REPUESTOS Y MATERIALES

Este documento es el medio para solicitar materiales que se van a utilizar
para el mantenimiento del equipo. Este reporte debe contener aspectos
como fecha y hora en la que se presenta la averia, clasificaciéon de la

averia; tiempo de parada del equipo, identificacion del equipo en el que
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se produjo la falla, descripcion de los repuestos y materiales, cantidad

requerida, unidad, personal responsable.

El formato de Solicitud de repuestos y materiales fue creado para el

sistema de gestion se muestra en la Figura 20.

Figura 20. Solicitud de repuestos y materiales

SOLICITUD DE REPUESTOS Y MATERIALES

Nombre de la empresa:
Solicitud n.:

Codigo del equipo:

Fecha: Seccion:
Turne:
Repuestos v materiales que se solicitan:
Ttem Descripeion de los repuestos v materiales Unidad Cantidad Firma (quién recibe)

OBSERVACIONES:

Firma (Solicitante)

3.3.4. Historial de Costos

El sistema de gestion mostrara el historial de costos para cada una de
sus actividades.

Constara basicamente de informacion como el equipo al que se hace
referencia, la descripcion de las actividades de mantenimiento o
reparacion y su costo. Con todos los costos asociados para un mismo
equipo se determina el total de gastos de mantenimiento, permitiendo

mejorar el andlisis de los activos criticos de la organizacion.
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3.4. Mantenimiento de la Calidad.

Este moédulo del sistema busca establecer orientaciones generales en
cuanto al manejo u operacién del equipo para poder lograr cero defectos,
cero accidentes y cero rechazo, a través de registros que permitan

realizar una medicion de estas condiciones.

El sistema de gestion como tal se enfoca en un reporte de produccion por
equipo (activo), en el cual trata aspectos como fecha de operacion del
equipo, tiempo de operacion del equipo, unidades producidas, eficiencia

y eficacia del equipo.

La eficacia hace referencia a la calidad real y esperada del activo y es
medida a través de los estandares establecidos por producto, mientras
gue la eficiencia considera el rendimiento que tiene el equipo, es decir, la

capacidad para convertir la materia prima en producto final.

El reporte de produccién por equipo permitira, en el sistema de gestion,
alimentar los indicadores de calidad y rendimiento establecidos en la
seccién 3.1.1, y a partir de ellos cumplir con la funcion de medir
condiciones para obtener cero defectos, cero trabajos y cero rechazos
en el producto final. El formato del reporte de produccion se presenta en

la Figura 21.
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Figura 21 Reporte de Produccién por Mezcladora horizontal grande

(ﬁ MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE
i = =T
REPORTE DE PRODUCCION
L[ e o
Fechs de ope rcxien: C Jo [ I |
Tiemngo des ognerackin J n
Unmdedc s grode adas
Valoe Mumern Urnantnd {arrmem ol mrws
Merind e acky ] j
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(V o)
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s _ =
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3.5 Prevencion del Mantenimiento

Prevencion del mantenimiento o CAPEX cuando se refiere a la
adquisicion de activos (equipos). EI CAPEX referente a la parte
operacional puede mejorar los activos en cuanto a equipamiento,
propiedades, potencia, etc. y a nivel financiero, permite incrementar el

valor base del activo.

La gerencia de activos se concentra mas en la parte operacional del
CAPEX; para efecto del sistema se considerara una matriz de decision
para la compra de equipos, dicha matriz se realizara en base a cuatro
criterios: reduccion de costos, racionalizacion del recurso humano,

capacidad de produccion; y, manejo y mantenimiento.
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La matriz de decision se construye estableciendo una ponderacion a
cada uno de los criterios mencionados; las ponderaciones se deben
establecer en base a las politicas que lleve la compaiiia, siendo en este
caso la mas importante la unificacion de la marcas, véase la Figura 22
donde se muestra el formato de la matriz de decision para la compra de

un activo.

Figura 22. Matriz de decision para compra de activo

MATRIZ DE DECISION PARA COMPRA DE ACTIVOS

Reduccidn Racionalizacidn del Recurso Manejo y

Criterios de Costos Humano Capacidad de Produccién Mantenimiento

Ponderacién 0.40 0.10 0.20 0.30

Puntaje Final

Calificacion 1-10 | | | |
Ponderadén
Calificacion 1-10 | | | |
Ponderadidn
Calificacion 1-10 | | | |
Ponderacidn
Calificacion 1-10 | | | |

Ponderadidn

Opcién 1

Opcion 2

Opcidn 3

Opcidn 4

Puntaje Finalk suma de las ponderaciones de cada opddn

3.6. Areas Administrativas

El tratamiento de las areas administrativas dentro del sistema de gestion
y control operacional permite reducir pérdidas y aumentar el potencial de
los departamentos de desarrollo, administracion y planificacion que son
aguellos que ofrecen el apoyo necesario para que el proceso productivo
funcione correctamente.

Este modulo considera los procedimientos de gestién con los que debe

contar la empresa para que desarrolle sus actividades eficientemente. A
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continuacion  se detalla los procedimientos de operacion para el

mantenimiento de la mezcladora horizontal grande.

3.6.1 PROCEDIMIENTO DE OPERACION

1. Desbloquear el equipo (panel de operacion de la
mezcladora).

2. Abrir la llave de aire del distribuidor.

3. Verificar que las compuertas estén activas.

4. Conectar el display e ingresar:
v' Cbdigo de Operacién (cada operador tiene su codigo

personal).

v" N ° de turno.
v' N ° de lote.
v' Cédigo del producto.
v' Peso del bache
v Cantidad del bache

5. Abastecer de los ingredientes macros y micros de acuerdo
a la produccion.

6. Encender el equipo (panel de operacién de la mezcladora).

7. Proceder a mezclar el bache como indica el display.

8. Mantener un tiempo de mezclado de aproximadamente de 5
a 10 minutos.

9. Encender el elevador E- 01.

10. Verificar que la tolva de empaque este vacia.

11.Abrir la compuerta y descargar simultdneamente.
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12.Comprobar que la mezcladora quede vacia.
13.Cerrar la compuerta de descarga y proceder a elaborar los

siguientes baches.

3.7. Educacion y Entrenamiento

Es relevante la capacitacion y entrenamiento del personal, por lo cual se
establece el modulo de entrenamiento y capacitacion que consiste en un
plan de capacitacién anual, un plan de induccién para personal nuevo en
la organizaciéon y un formato de registros de las capacitaciones que se
hayan implementado en la empresa. El plan de capacitacion se describe

detalladamente en el Anexo 3.

3.8. Seguridad y Medio Ambiente

Esta relacionada con la prevencion de accidentes y administracion de
riesgos ocupacionales, con la finalidad de llegar a minimizar los riesgos
gue pueden presentarse. Es importante que dentro de la organizacion se
implante un programa de seguridad que incluya aspectos como
establecimiento de indicadores y estadisticas de accidentes, desarrollo
de informes sobre medidas tomadas, desarrollo de normas vy
procedimientos de seguridad; y, asignacion de bonificaciones para
personal que muestre interés en la deteccion de condiciones insegura

dentro del ambiente operacional.

El moédulo de seguridad y medio ambiente incluye documentos

relacionados con este tema, como la norma ISO 14001 y el Reglamento
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de Seguridad y Salud de los Trabajadores y mejoramiento del medio

ambiente de trabajo (Decreto 2393); ademas de un analisis de riesgos e

impactos ambientales relacionado con la operacién de los equipos.

Para desarrollar dicho analisis se construye una matriz de riesgos que

consta del peligro, riesgo / impacto y aspecto, probabilidad, consecuencia,

nivel,

fecha,

responsable, observaciones y seguimiento. El criterio

probabilidad esta dado por los siguientes parametros de calificacion

detallada en la tabla 30. Ver matriz en anexo 4

3.9
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Tabla 30. Parametro de de calificacion

PARAMETROS DE CALIFICACION

CODIGO DESCRIPCION VALOR
5 Lo mas probable y esperado si se presenta el 10
riesgo.
4 Completamente posible (probabilidad del 50%) [
3 Seria secuencia o coincidencia rara. 3
PROBABILIDAD (P)
P Consecuencia remotamente posible(se sabe que 1
ha ocurrido)
1 Extremadamente remota pero concebible, no ha 05
pasado en afios )
0 Practicamente imposible 0.1
5 Continuamente (Muchas veces al dia) 10
4 Frecuentemente (Una vez por dia) 6
3 Ocasionalmente (De una vez por semana a una al 3
EXPOSICION (E) magl
2 Irreqularmente (De una vez al mes a una al afio) 2
1 Raramente (Se ha sabido que ocurre) 1
0 Remotamente posible (no se ha sabido que 05
Al
4 Muerte, dafios mayores, afectacion mayor 10
3 Lesiones permanente, dafios moderados 6
CONSECUENCIA(C)
2 Lesiones no permanentes, dafios leves 4
1 Heridas leves, dafios econdmicos leves 1
5 §1-100% trabajadores 10
4 61-80% trabajadores 8
FACTOR DE
. 3 41-60% trabajadores 6
PONDERACION (FP) i i
2 21-40% trabajadores 4
1 1-20% trabajadores 2

GRADO DE PELIGROSIDAD

GRADO DE REPERCUSION

SUPERIOR A 200

SUPERIOR A 4000

ACTUACION SEGUN LA REPERCUSION

INTERPRETACION

Se requiere correccidn inmediata. la actividad debe ser detenida hasta que el
riesgo sea eliminade o disminuido.

ENTRE 85 Y 200 ENTRE 1701 Y 4000 ALTO Urgente, se requiere comrecion lo antes posible.

ENTRE 18 Y 85 ENTRE 361 Y 1700 MEDIO El riesgo l.jebe ser eliminado sin demora, pero |a situacién no es una
emergencia.

INFERIOR A 18 INFERIOR A 360 BAJO Erlgr;Tgo existe y como tal debe ser eliminado, pero en este caso no es

GRADO DE PELIGROSIDAD (GP)=PxCxE

GRADO DE REPERCUSION (GR) = FP x GP




Implementacion de las 5S’s

3.9.1. Ordenamiento o acomodo

Es indispensable para lograr que los procedimientos se ejecuten de la
mejor manera; mantener el orden y limpieza en el area de trabajo,
obteniendo més espacio y eliminando el despilfarro; pero sobre todo
ayudando a reducir el riesgo de cualquier peligro que pudiere presentarse
en el area por la falta de orden de las herramientas y materiales

necesarios para la ejecucion del mantenimiento u operacion del equipo.

Figura 23. Ordenar
.

3.9.2. Todo en su lugar

Las herramientas necesarias para realizar los trabajos deberan tener un
lugar especifico de ubicacién. La compariia necesita tener la bodega, el

taller de mantenimiento mas organizado.

Figura 24. Bodega de la empresa
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3.9.3. jQue brille!

Es preciso incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr
mantener la clasificacion y el orden de los elementos.
Figura 25. Lugar de acopio de basura

; .

i
TP ——

o
Buile

3.9.4. Estandarizar

Mantener constantemente el orden, la limpieza e higiene en el area de
trabajo, estableciendo procedimientos y planes para cumplir con los

objetivos.

Figura 26. Oficina, estandarizar

3.9.5. Disciplina

Con la disciplina se pretende lograr que el personal cree un habito de
respetar y utilizar correctamente los procedimientos, estandares y
controles previamente desarrollados.

Se considera dentro del proceso de la implementacion de las 5S’s, una
mayor atencion por parte de la empresa pues sin estar la implementacion

de las 4 S’s anteriores se deteriora rapidamente.
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Figura 27. Area de produccion
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

v' Se corrobor6 que la compafiia no cuenta con un sistema de stock
de repuestos e inventarios, histéricos de fallas, ni reparaciones de
equipos, lo que dificulta la evaluacion y medicion del desempefio

de la gestion.

v' Se evidencio6 que no existen fichas de especificaciones técnicas de
los activos. En cuanto a soporte de documentacion para
mantenimientos efectuados a los equipos, s6lo se cuenta con el

documento de la figura 28.

Figura 28. Formato de revisiébn y mantenimiento de equipos

o

..
Aoyl - 2002

| FECHA/HORA | RESPONSABLE | REVISADO POR

acometida del motor
4.Lin r
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Se evidenci6 que la compafiia no elabora un Plan de
Mantenimiento anual se basa en hojas de manual de instrucciones
de los equipos donde detallan el mantenimiento preventivo que

realizan.

Se evidencido que existe personal capacitado en el area de
mantenimiento pero no cumplen con las formalidades para realizar
mantenimientos en un 90%, tal como la documentacion de los

procesos de ésta area.

Dentro del area de produccion se observdé una maquinaria
(Mezcladora) sin uso. Esta maquina esta debidamente identificada
como fuera de uso, pero al dejar de operar pierde su valor

adquisitivo y deja de generar utilidad para la compafiia.

Se evidencié que en caso de parar la maguinaria no se cuenta con
equipos de reemplazo, que permitan la continua operacion por
fallas que se presenten en los equipos criticos, como la

mezcladora horizontal grande y la mezcladora de liquidos.

En el area de mantenimiento el 65% de las herramientas e
inventarios se encuentran en desorden. Como podemos observar
en ésta figura el taller de mantenimiento no tiene una correcta

organizacién. Adjunto.



Figura 29. Taller de Mantenimiento

v' Referente a seguridad y salud ocupacional en el area de
produccion se evidencié la falta de sefiales de seguridad en el
piso, lugares peligrosos, como la adecuada ubicacion de los
montacargas cuando no se encuentra operando. En cuanto a las
micro particulas producidas por la elaboracion de estos aditivos el
40% de los empleados no utilizan mascarillas como lo muestra en
la figura 27 donde observamos que solo un operario tienen

mascarilla y el otro no.

Figura 27. Personal de la empresa laborando

v' La empresa no cuenta con un Plan formal de capacitacién anual,
para garantizar que los empleados puedan actualizar sus

conocimientos para el uso y mantenimiento de los equipos.
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4.2. Recomendaciones
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v' Que la alta direccién analice la adquisicion de equipos nuevos

como montacargas y mantener un inventario minimo, de ésta

manera reduciria sus costos de almacenamiento.

Que los responsables del area de mantenimiento prevenga las
posibles fallas que pudieren presentarse en los equipos, haciendo
uso del método Analisis de Modo y Efecto de Falla (A.M.E.F.),
tomando en consideracion los tres criterios que permiten
determinar el indice de prioridad del riesgo, como lo son la:
severidad, ocurrencia y deteccion, criterios que la empresa debera

evaluar.

Que los responsables del &area de inventarios, cuenten con
Tarjetas de ldentificacibn de Activos, que permitan conocer las
caracteristicas técnicas, operativas y de mantenimiento de cada
uno de los equipos; a fin de facilitar a los operarios la informacién
necesaria. Si bien es cierto, la empresa cuenta con una lista de
chequeo de equipos, la misma que se ejecuta en base al Manual
de Mantenimiento establecido, es necesario determinar cuéles son
los aspectos aceptables y no aceptables al momento de revisar un
equipo, pues de lo contrario no se puede garantizar el correcto
desarrollo de todas las operaciones. Este chequeo se recomienda
realizarlo al menos una vez al mes dependiendo qué tan critico

sea el equipo o sus partes/piezas.
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Que los responsables del area de mantenimiento tengan mayor
atencién a los equipos criticos, éstos requieren de un tratamiento
especial en cuanto a la aplicacion de procedimientos, se debe
contar con Guias Operativas que sean difundidas de manera
adecuada a los operarios a fin de que estos puedan ejecutar

correctamente los procedimientos de los equipos.

En cuanto al manejo de los montacargas los responsables del
area deberan tomar precauciones en el manejo de los mismos
antes de ser utilizados deben asegurarse del buen funcionamiento
y después de su utilizacion dejarlo en un lugar destinado para su
estacion, es importante realizar mantenimientos periédicos,

utilizacién de sefales en corredores y lugares peligrosos.

Que los responsables de RR.HH. realicen seguimiento de los
Planes de Capacitacién enfocados a la funcion que desempefie el
trabajador, por lo que se recomienda a la alta gerencia la
implementacion de un plan anual de capacitacion que abarque las
necesidades de formacion técnicas que requiera el area de

mantenimiento.

Que los responsables del Taller de mantenimiento y area de

produccion practiquen las buenas préacticas del método de las 5’s.



CAPITULO 5

DESCRIPCION DEL SOFTWARE DE CONTROL OPERACIONAL

5.1 OBJETIVOS

5.1.1 OBJETIVO GENERAL

El objetivo general del software es complementar y facilitar la
administracion y control del Sistema de Control Operacional de la

EMPRESA.

5.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Facilitar el acceso y la disponibilidad de documentos relacionados
con el control operacional.
e Tener la informacion necesaria y requerida por la empresa para su
consulta y analisis.
e Generar informacién util para ayudar en el control del Sistema de

Control Operacional.

5.2 ACTORES

Administrador

Personal autorizado
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5.2.1 ESPECIFICACION DE ACTORES

NOMBRE: Administrador.

DESCRIPCION: Persona que tiene acceso total al sistema y puede

hacer uso de todas las funcionalidades de Ila

aplicacion.

NOTAS: Actor Primario.

5.3

FUNCIONES BASICAS DEL SISTEMA (SOFTWARE)

El Sistema tiene cuatro funciones basicas:
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Ingresar Informacion.- En las pantallas se permitira ingresar
informacién en las opciones disponibles. El detalle de cémo
realizar el ingreso de informacion se explicara en cada opcién del

Sistema.

Consultar Informacion.- La informacion ingresada y almacenada

puede ser consultada directamente en la aplicacion informéatica.

Modificar Informacién.- La informacion ingresada y almacenada
puede ser modificada. El detalle de como realizar cambios en la

informacion se explicara en cada opcion de la aplicacion.

Generar Reportes.- Dentro de las opciones que tengan la opcion
de “Imprimir” se generan reportes. Estos reportes apareceran en
una nueva ventana. Todos los reportes tienen la opcion de ser

impresos directamente desde la aplicacion. También pueden



exportarse a archivos de Excel (*.xIs), Word (*.doc) o Adobe

Reader (*.pdf).

5.4 FUNCIONES DE LOS ICONOS

+
Ingresar Refrescar

¢ g
Cancelar " Editar

5.5 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.

@ Ingreso al Software de Gerencia de Activos (=] & |

Software de Gerencia
de Activos

Usuario:

Contrasefia:

[ Aceptar J’ Cancelar
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5.6 PANTALLA PRINCIPAL
La pantalla principal contiene una barra de mend con las siguientes
opciones:

e Organizacion

e Mantenimiento Autbnomo

e Mejoramiento Continuo

e Seguridad y Medio Ambiente

e Educacion y Entrenamiento

e Mantenimiento Planificado

e Mantenimiento de la Calidad

(L) Software de Gerencia de Activos | =]

Organizacidn ~ Mant. Auténomo ~ Mejoramiento Continuo  Seguridad y Medio Ambiente  Educacidn y Entrenamiento Mant. Planificado Mant. Calidad

Cuando se selecciona una de ellas se despliegan varias opciones.

1l
: tesina
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5.7 ORGANIZACION
5.7.1 AREAS
En esta ventana se pueden ingresar o modificar las areas existentes en

la organizacion.

1
gk

L Ingresar Nueva Area.

1- Para ingresar un area se debe presionar el boton Ingresar.

2- Automaticamente aparece una nueva ventana.

3- En el cuadro de texto de “Area” se debe escribir el area a
ingresatr.

4- Luego se presiona el boton “Guardar”.

5- Se cierra la ventana y para que aparezca en la lista se debe

presionar el botén Refrescar.

Modificar Area.

1- Se selecciona de la lista de areas, aquella que desea modificar.

2- A continuacion se presenta una nueva ventana (igual a la de
ingresar).

3- Se realiza la modificacion del area y luego se presiona el boton

“Guardar’.

Listado de Areas [5]
+ 28X
=

Buscar:

Codigo Area

1 CALIDAD

2 OPERACIOMES
3 FIMAMCIERA

4 VEMTAS
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5.7.2 TRABAJADORES
En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar la informacion
personal de los trabajadores.
+ Ingresar Nuevo Trabajador
Para ingresar un nuevo trabajador y su informacion:
1. Se debe presionar el boton “Ingresar”.
2. Aparece una ventana nueva en la que se deben completar los

siguientes campos:

Cddigo: Se genera automaticamente (no se ingresan
datos)

Apellidos: Campo abierto

Nombres: Campo abierto

Cédula: Campo restringido (sélo digitos)

Profesion: Titulo obtenido (en caso de tenerlo)

Cargo: El puesto que ocupa en la compafiia.

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 opcién “Ingresar nueva area”.

Fecha Ingreso: Se escoge la fecha desde la que ingres6 a la
compafiia.
Fecha retiro: Si se quiere registrar la salida del trabajador

de la empresa se debe activar el casillero y
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escoger la fecha en que termina la relacion

laboral.

3 Ingresar Mueve Trabajador
|

Caodigo:

Apelidos:
MNombres:
Cédula:

Profesidn:

Cargo:

Area: v|

Fecha de Ingreso:  22/09/200% B~

Fecha de Retiro: 2209 2003

Ingresar Nueva Area

{Activar para ingresar
fecha de retiro)

Consultar/Modificar Informacion del Trabajador

Para consultar o modificar informacién de un trabajador.

1. En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan

los trabajadores y se selecciona uno de ellos.

2. Presionar el boton “Editar” y la informacion correspondiente al

trabajador aparece en una

ingreso de informacion.

3. Si se desea modificar algo se lo realizar directamente en el

texto del campo y para guardar la informacion se presiona el

botén “Guardar”.

nueva ventana, igual a la de




Céd Profesidn

1000 | INGEMIERO GERENTE C

Codigo Apelidos Mombres Cargo

4 I 3

¥  SALIR (Alt+F4)

En ésta opcidn se puede salir del sistema.

5.8 MANTENIMIENTO AUTONOMO

5.8.1 TARJETA DE ACTIVOS

5.8.1.1 Equipo Critico

En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar informacién de

un equipo critico de la empresa.

5.8.2 < Ingresar Nuevo Equipo Critico
Para ingresar un nuevo equipo critico se debe presionar el boton
‘Ingresar”. En el cuadro de didlogo que aparece se completa los

siguientes campos:
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E Ingrese de Equipo Critico (=)

=)
Cadigo: EC-0001

Datos Operativos: | Datos Generales | Documentacién | Caracteristicas Técnicas

Modelo:

Mo. de Serie:

Fabricante:

Proveedor:

Area de Ubicacién: Afio de Ubicadon:
Orden de Compra Mo, :

Costo: $ 00.00

5.8.2.1Nombre del Equipo.- Se escribe el nombre del equipo critico
(campo obligatorio)
Foto.- Para cargar una imagen correspondiente al activo se presiona el

botén “Buscar...”. (Campo obligatorio)

5.8.2.2 DATOS OPERATIVOS

Afio Adquisicion.- Se ingresa el afio de la compra del equipo (s6lo
acepta digitos).

Tiempo Garantia.- Se ingresa la cantidad y la unidad de tiempo.

Vcto. Garantia.-  Se ingresa la fecha en que vence la garantia.

Inicio Operacién.- Se ingresa cuando el equipo comenzo a operar.
Tiempo vida atil.- Se ingresa la cantidad y la unidad de tiempo.

Funcion.- Se describe las funciones del equipo critico.

128



5.8.2.3 DATOS GENERALES

Modelo.- Se ingresa el modelo de la maquinaria.

N° de Serie.- Se ingresa el nimero de serie.

Fabricante.- Se ingresa el nombre del fabricante. (Nacionalidad)
Proveedor.- Se ingresa el nombre del proveedor.

Area Ubicacién.- Se ingresa el area de la empresa donde esta ubicado
el equipo.

Afo Ubicacion.- Se ingresa el afio en que fue ubicado el equipo en
dicha éarea.

Orden Compra N°.-Se ingresa el no. orden de compra con la que se
adquirio el activo.

Costo.- Se ingresa el valor del costo.

5.8.2.4 DOCUMENTACION

Documento.- Se ingresa el/los documentos presionando el boton
buscar hasta llegar al lugar donde se encuentra
almacenado el/los documentos y se da clic en

aceptar. (Se encuentra bloqueado para escritura)

Descripcion.- En este campo se debe escribir una breve
descripcion de lo que contiene el documento.
Afadir.- Presionando el botén afiadir se agrega el documento

que fue buscado en el paso anterior (documento),
como se puede apreciar en la parte inferior de la

ventana. Es importante mencionar que el archivo
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debe tener extensiones: *.xlIs (Excel), *.doc (Word) o
*.pdf (Adobe Reader).
Abrir doc.- Para abrir el documento se da clic en el botén Abrir

Doc.

5.8.2.5 CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristica.-  Se ingresa la caracteristica técnica del equipo critico.

Valor.- Se ingresa la cantidad correspondiente a la
caracteristica técnica que se desea afadir.

Unidad.- Se ingresa la unidad correspondiente al valor de
dicha caracteristica.

Afadir.- Presiona clic en el boton ingresar y se agrega la

caracteristica técnica al sistema.

5.8.3 Componente Critico
En esta ventana se pueden ingresar la informacion de un componente

critico de la empresa.

Ingresar Nueve Componente Critico (=3
=)
Cadigo: CC-0002

Mombre del Componente: Foto: /’Q Buscar...

ESCOGER EQUIPO CRITICO:

Codigo Mombre Equipo Critico

EC-0001 MONTACARGA P Mostrar Todos los
. Equipos Criticos
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5.8.4 CHEQUEO DE DOCUMENTOS

Se puede ingresar todas las revisiones que se realizan a las maquinarias

para tener un historial.

Lista de Chequeo de Equipos (3]
=
Caodigo: DOC-0001

Ruta del Documento:

’}Q Buscar...
Nombre del Documento:

Descripcdn:

5.8.5 OPERACION DE EQUIPOS

Se puede ingresar el manual de operacion de cada equipo.

Procedimiento de Operacién de Equipos ==
=)
Caodigo: OPE-0001

Ruta del Documento:

)Q Buscar...
Mombre del Documento:

Descripcion:

59 MEJORAMIENTO CONTINUO
5.9.1 AMEF - Equipos
e Ingreso de AMEF de equipos

e Ingreso de AMEF de procesos

Consiste en llenar los siguientes campos:
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5.9.1.1 Equipos criticos.-
Ingresa el equipo critico que previamente fue ingresado, presionando el

botdn buscar equipos criticos. (Campo obligatorio)

5.9.1.2 Componentes criticos.-

Ingresa el /los componentes criticos, que se encuentran en la barra
desplegable (Campo obligatorio).

Se ingresa una breve descripcibn en los campos: funcion, efecto
potencial, modos de falla posible, causa potencial, controles actuales,
accion recomendada y se elige una de las opciones de la lista
desplegable, a criterio profesional; en los campos: gravedad, ocurrencia,
deteccién y adicional se elige el responsable, al finalizar se da clic en el

boton afadir, y luego se visualiza en la parte inferior.

@ Ingreso de AMEF de Equipos
(|
Fecha: 23/09/2009 AMEF-0001
Equipo Critico: b
jQ Buscar Equipo Critico...
Componente Critico: -
Funcidn: - Modo de
Falla Posible:
Efecto Potendal:
Gravedad: -
Causa Potencial:
Ocurrenda: -
Controles Actuales:
Deteccidn: -

m
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5.9.2 IPR.-
Luego de haber llenado los campos gravedad, ocurrencia y deteccion se

da clic en calcular IPR y listo.

5.9.3 KPI
5.9.3.1 Ingreso de KPI
Se ingresan datos Unicamente numéricos luego se presiona calcular

para si poder obtener el resultado del porcentaje de cada indicador.

Ingreso de KPI ===

2

Equipo Critico: | /I’Q Buscar Equipo Critico...

Disponibilidad (se refiere al equipo)
Operacion (0):
Fallas (F):
Imprevisto (I):
DISPONIBILIDAD= O - (F+1I)/0 = %  calailar Disponibilidad
Eficienda (se refiere al rendimiento)
Capaddad (C):

Real (R):

m

EFICIENCIA = R/C= %  Caloular Efidenda

Porcentaje de Calidad (se refiere a la produccidn)
Produccién Planificada (PP):

Produccién Real (PR):

PORCENTAJE CALIDAD = PR/ FP = %  Caloular Porc. Calidad

EFECTIVIDAD = DISPONIB. x EFIC. X PORC. CALIDAD = % Calallar Efectividad =

5.10 SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE
5.10.1 DOCUMENTOS
En esta ventana se puede ingresar documentos relacionados con

Seguridad y Medio Ambiente.
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5.10.2 Ingresar Nuevo Documento
Para ingresar un nuevo documento se debe presionar el boton “Ingresar’.
Autométicamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos

para completar:

Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando el
boton “Buscar”’ y se busca su ubicacion. Este
archivo debe ser de Excel (*.xIs), Word (*.doc)
o0 Adobe Reader (*.pdf).

Nombre del Documento.- Se escribe el nombre del documento

Descripcion.- Se escribe una breve descripcion del

contenido del documento.

L)
Para guardar la informacion se debe presionar “guardar’ H y
automaticamente se cierra la ventana.

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

Ingresar Documento de Seguridad y Medio Ambiente @
H

Ruta del Documento:; |

AMDOC-0001

’}Q Buscar...
MNombre del Documento:;

Descripdan: #
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5.10.3 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.

5.10.4 ANALISIS DE RIESGOS
En esta ventana se puede ingresar archivos que contengan analisis o

evaluacion de riesgos relacionados con Seguridad.

5.10.4.1 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:

Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando el
botdn “Buscar’ y se busca su ubicacion. Este
archivo debe ser de Excel (*.xIs), Word (*.doc)
o0 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 evaluacién de riesgos.
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1)
Para guardar la informacibn se debe presionar “Guardar” Hy
automaticamente se cierra la ventana.

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

5.10.4.2 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.

5.10.5 ANALISIS DE IMPACTOS AMBIENTALES

En esta ventana se puede ingresar archivos que contengan analisis o

evaluacion de impactos ambientales.

5.10.5.1 Ingresar Nuevo Archivo
Para ingresar un nuevo archivo se debe presionar el boton “Ingresar’.
Autométicamente se abre una nueva ventana con los siguientes campos

para completar:

Ruta del Documento.- Se permite cargar el archivo presionando el
boton “Buscar” y se busca su ubicacion. Este
archivo debe ser de Excel (*.xIs), Word (*.doc)
0 Adobe Reader (*.pdf).

Nombre del Documento.- Se escribe el nombre del archivo.
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Descripcion.- Se escribe una breve descripcion del
contenido del archivo, se debe incluir fecha de

analisis o evaluacion de riesgos.

Para guardar la informacién se debe presionar “Guardar’ Hy
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.

5.11 EDUCACION Y ENTRENAMIENTO
5.11.1 PLAN DE CAPACITACION
En esta ventana se pueden ingresar, consultar o modificar el plan de

capacitacion de la compaiiia.

5.11.2 Ingresar Nueva Capacitacion

Para ingresar un nuevo tema de capacitacion 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.
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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 compafia 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:
Todos los trabajadores: Todas las personas de la compafiia se
muestran en el listado
Escoger Por Area: Se puede escoger un area de la compafia. Cuando
se activa esta opcion, aparece un listado desplegable, se seleccién 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 opcion, aparecen todos los
trabajadores en el listado. Se selecciona los trabajadores activando los

casilleros en la parte izquierda.
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1)
Para guardar la informacion se debe presionar “Guardar” H y
automaticamente se cierra la ventana.

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

5.11.3 Consultar/Modificar Informacion y Generar Reporte

Para consultar, modificar informacion 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 boton “Editar” y la informacién correspondiente a la
capacitaciobn aparece en una nueva ventana, igual a la de ingreso de
informacién.

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

1)
campo y para guardar la informacién se presiona el botén “Guardar”‘j .

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)

5.11.4 Evaluacion de la Capacitacién
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.
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Presionar el boton “Evaluar’ y la informacién correspondiente a la
capacitacion aparece en una nueva ventana, y debajo de ella 7 campos
a llenar de acuerdo a la escala que se ofrece.

Se puede escribir “Comentarios y Sugerencias” con respecto a dicha
capacitacion, y ademas “Requerimientos para futuras capacitaciones”.
Para guardar la informacion de la evaluacidon se presiona el botdn

“Guardar’.

5.11.5 PLAN DE INDUCCION
En esta ventana se puede ingresar, consultar o modificar plan de

induccion de un nuevo trabajador de la compafia.

5.11.5.1 Ingresar Nueva Induccién

Antes de ingresar una nueva induccion se debe haber ingresado al nuevo
trabajador en la Opcién de “Trabajador”.

Para ingresar un nuevo tema de induccidén se debe presionar el botdn
‘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 induccién. Para
elegirlo se debe presionar el boton “Adadir”.

Cargo.-

Se genera automéaticamente de acuerdo al trabajador elegido.
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Responsable.- Se debe presionar el boton “Buscar responsable...” y
en la nueva ventana se escoge al empleado que va a
dar la induccién. Para elegirlo se debe presionar el

botdn “Anadir”.

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 informacién se debe presionar “Guardar’ By
automaticamente se cierra la ventana.

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

5.11.5.2 Consultar/Modificar Informacién

Para consultar o modificar informacién correspondiente a una induccion:
En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan las
inducciones y se selecciona una de ellas.

Presionar el boton “Editar” y la informacion correspondiente a la
capacitaciobn 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 botén “Guardar”.

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

5.12 MANTENIMIENTO DE LA CALIDAD
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5.12.1 REPORTE DE PRODUCCION
En esta ventana se puede ingresar, consultar o modificar reporte de

produccién de un equipo critico.

5.12.2 Ingresar Nuevo Reporte de Produccion

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 producciéon. Para
elegirlo se debe presionar el botén “Afadir’.
Automaticamente aparece en la ventana del Nuevo
Reporte.

Fecha.- Se escoge la fecha de reporte de produccion.

Tiempo Operacion.-Se escribe en minutos el tiempo de produccion del

equipo critico en la fecha escogida.

5.12.3 CALIDAD

5.12.3.1 Calidad Esperada.-

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

5.12.3.2 Calidad Real.-
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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.

5.12.4 RENDIMIENTO

5.12.4.1 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.

5.12.4.2 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.

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

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

5.12.5 Consultar/Modificar Reporte de Produccion

Para consultar o modificar informacion correspondiente a un reporte de
produccion:

En la tabla que se encuentra en la ventana principal se listan los reportes

y se selecciona uno de ellos.
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Presionar el boton “Editar” y la informacién correspondiente a la
capacitacion 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 botdn “Guardar”‘j .
Para que aparezcan los cambios en la lista se debe presionar el botén

Refrescar.
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ANEXO 1. ANALISIS DE FALLAS DE LOS EQUIPOS CRITICOS

AMEFE DE PROCESO

PROCESO MANTENIMIENTO DE MAQUINAS
PRODUCTO  [MEZCLADORA HORIZONTAL GRANDE
FECHA 7/17/2009
RESPONSABLES  |JEFE DE MANTENIMIENTO

Equipo

Objetivo del Proceso

Mezclado de todo

tipo de producto

organico logrando
100%

Gravedad Ocurrencia Deteccion  Indice de Prioridad de Riesgo
Componente/ pieza Funcidn Modo de Falla Potencial Efecto Potencial Causa Potencial Controles Actuales Acciones Recomendadas Responsable Fecha limte

Permiten transportar Revision de listones cada 15 [Responsable del
. los ingredientesde un | No puede llegar la materia . Culminacion de tiempo de L dias Mantenimiento
Listones imaaliuzard 1ad Retrasa en la produccion 6 da it 8 Revision mensual 3 Mensual
extremo a otro prima al jugar de mezclado vida uti Mantener en stock este o
mientras lo revuelven repuesto critica
Revisiones periodico del onico electréni
Cerebro de laméguina, Pérdidas diarias por 51000 ecnico electronico
q No funcionamiento de la ) pors Culminacién de tiempo de L motor
Motor permite que esta miguing aproximadamente por no 8 didaiti 10 Revision mensual 8 Mensual
funcione 4 venta de aditivos Mantener en.stock este Mecanico
repuesto critico,
Permite bajar la Pérdidas diarias por 51000
X . No regula la velocidad de [a ) por’ Producto de no tan buena Ajuste y alineacion de caja Revision de la caja reductora [Responsable del
CajaReductora  [velocidad del motoren aproximadamente porno | 9 6 9 Mensual
y magquina en el mezclado i calidad reductora [y mantener es stock Mantenimiento
untiempo venta de combustible
" Detecta cantidades de | No marcan cantidades reales . Pifiones de plastico son " L Responsable del
Pifiones o . Produccion incompleta 5 L. 7 Pifiones elaborados en bronce 4 Revisian mensual . Mensual
materia prima de materia prima fciles de romper Mantenimiento
Responsable del
3 Pérdidas diarias por $1000 Revisian de compuertas de - p .
Retraso de la produccion ) 4 Compuertas danadas 1 9 Revision mensual Mantenimiento, Mensual
; aproximadamente manera mensual
Permite el abceso de la Despachadora
Compuertas o
materia prima . 3 .
o o Supervision aleatoria en el Charlas  de  Seguridad
Derrame de materia prima | Materia prima obsoleta 3 Mal despacho 9 5 10 Despachador Mensual
drea de despacho Industrial




ANEXO 2. TARJETAS DE ACTIVOS DE LOS EQUIPOS CRITICOS

MODELO 67834

DATOS OPERATIVOS 1 DESERIE - MANUALDELUSUARIO  1997EPA CERTIFICATION LEVEL 757465
ANODE CONSTRUCCION: ~ |1985 FABRICANTE PATRICIO CEVALLOS | [MANUALTEORICO 1997 EPA CERTIFICATION LEVEL 446346
TIEMPO DE GARANTIA: 10ANDS PROVEEDOR
VENCIMIENTO DE GARANTIA: (2011 AREA DE UBICACION  PLANTA
INICIO DE OPERACION 23195 ANODEUBICACION ~ 25/03/1395
TIEMPO DEVIDA UTIL 20 ANDS 1 ORDEN DE COMPRA 452343

Mezcla alimentos balanceatlos, debido 2 que ofrece un

menor tiempo de mezclato, son especialmente Utiles
FUNCION: con ingredientes secos y de facil movilidad., COSTOEN § 1500

1VEZPOR MES JEFE DE MANTENIMIENTO POTENCIA
1|Desgaste de las cintas. 1VEZPOR MES JEFE DEMANTENIMIENTO VELOCIDAD
2|Lubricacion general. 1VEZPOR MES JEFE DE MANTENIMIENTO
3|Estado de las chumateras. 1VEZPOR MES JEFE DE MANTENIMIENTO
4\ Verificacion del nivel de aceite del motor, 1VEZPOR MES JEFE DEMANTENIMIENTO
5|Ajuste y alineacidn de bandas. 1VEZPORMES JEFE DEMANTENIMIENTO
6| Alineacion de acople (Matrimonio). 1VEZPORMES JEFE DEMANTENIMIENTO
7 Balanceo dea cinta, 1VEZPOR MES JEFE DE MANTENIMIENTO
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ANEXO 3. PLAN ANUAL DE CAPACITACION

PLAN DE CAPACITACION

Periodoa|  Fecha | Tiempode Costo | Totalde
No Seminario dictarse | propuests | duracion Diriguidoa Objetivos Generales Seminario| participantes
1 Mantenimientos de Activos J2aefefrero |4horss  (Todoel personal de mantenimiento Preservarlos activos e la empresa, reducircostos. |~ 40 !
2 Indicadores de Activos Udesbril  (horss  |Jefe de mantenimiento, asistente  jefe de operaciones |Estudio de Capex y apex ] }
3 Mantenimiento d2 motores y sja recuctors bl0dejunio [3horss  Miecanicosy asitentes e mantenimiento Evitarparalizacion de l plants 3 ]
4 Mantenimiento mecanico 82 ceagosto [3horss | Mecanicos Actualizacion de conocimientos para ! personal ] l
5| Analisis ce fallas de mantenimientode equinos | 123 dediciemore|Ghores  (Todoel persanal de mantenimiento Mejor contras de fallas  averias de cada equino i J
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ANEXO 4. MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGO MECANICOS

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS MECANICOS
AREA © PROCESG: |[PRODUC T IVA - ADRMINIS THATIVA
FEC A Fobrars gl 2608 EvALacion REALIZADA FoR: omie ge Seauraaas
EVALUACION INICIAL, |Fobrero act 2009
AL L1 R T WERAE ST REAL D e R R e Agpeomto clel FOOD
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[T ———
e
[ty Lo e £ e
= a e e e e ' - = | = oo = ro = - ol e [ o =a Bass |Larso FLazs
Toa e antan sooIoInis
Shuipes o
i nie procens
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s a o cre o | TR S 1 s = | = = o.5 = e = e = souo | 25 a a= Bono |Larco PLazo
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e
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Solpes por i Induccion de cama guiar
18 2 = Atrapsllamisnta 1 i e e 0.5 6.0 os| s BAo | 0% s o BAIo  [LARGO PLAZO
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19 2 Caida de para realizar tares 1 10 a0 zo| = saso | s | & | a8 Balo  |LarGO PLAZO
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— = -
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