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Mision
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Visiéon
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Gerencia de Activos

Expectativa

Regulaciones de vida

l’:::===== a'Vakw

Ambiente , del
Activo j CAPEX

Costos de Capital

¥
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Ciclo PHVA

PLANIFICAR

Objetivos ¥ metodos REALIZAR

Ejecutar

COMPROBAR

Comparar resultados

ACTUAR Con objetivos

Acciones
correctoras
necesarias

HERRAMIENTAS
DE CALIDAD Calidad

ASEGURAMIENTO
DE L& CALIDAD

/
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. Implementando el Sistema I

e Compromiso de la alta gerencia

e Campana masiva de informacion y entrenamiento

e Incentivar el compromiso de operarios

e Definir politicas y metas

e Plan maestro de desarrollo del TPM

e Analisis y mejora de la efectividad de equipos

e Grupos autonomos, mantenimiento programado

e Entrenamiento y consolidacion del TPM

€€CCcCcec««
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. Mejoramiento Continuo I
INDICADORES

r

GESTION DE

V 4

RENDIMIENTO
DISPONIBILIDAD
CALIDAD
ORDENES DE
TRABAJO
COSTE

OEE
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Analisis de Modo y Efecto de Fallas

Componentes del horno Cod Funcion Falla Efecto E':l“::;ad
Transportador de CHTO1 | Transportar | Desbande | Farariala produccion =
coccion [malla de =l producto hasta que =& cambie la
alambre de acero) banda
Sistema de calefaccion CHTDOZ | Circular =l Circular De=viaria el aire hacia =
ciclotéermico aire caliente | mal el aire | otros lugares, o que

podria producir u incendio
Quemadores CHTDZ | Tratamiento | Elogqueo Froduce =l cierre de la=s L
y gesticon del | del electrowialuulas de
Jas quemador | alimentacian del
combustible o ze produce
un incendio
Generador de calor CHTD4 | Generar Fallas en Incendio L
[hornalla) calor el motor
Colector de entrada CHTDS | Fecibe los P14l Mlal trasporte de los v

[tubos radiantes]) producto=s Funcionam | producto de combustian
de iento de la
combustidn | hornalla
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Mejoramiento Continuo

Analisis de Modo y Efecto de Fallas

Ocurrencia Deteccion Indice de
Componentes del horno Causa [1-10) Controles Actuales [1-10) prin_ridad de
riesqo
Transportador de Mo especifica S Limpieza, control, 1 E4
coccion [malla de mantenimiento mensual
alambre de acero] y anual
Sistema de calefaccion Mal Funcionamiento 3 Limpi=za, 2 438
ciclotérmico mankenimiento
mensual, semestral y
anual

Quemadores Caiday acumulacion de 3 Limpieza, 2 &0

particulaz en el interior mantenimiento mensual

de la camara y anual
Generador de calor Caiday acumulacion de T Limpiezay 1 o
[(hornalla) particulas en el interior mantenimisento

de la camara, mal semestral y anual

Funcionamiento
Colector de entrada Cuando el presostato EE] Limpi=zay 3 163
[tubos radiantes] del sistema de mantenimiento anual

calefaccion no detecta

el Juncionamienta del

wentilador
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TARJETA DE ACTIVOS: HORNO TUNEL

CARACTERISTICAS
Identificacion Horne 3 calefaccidn ciclotérmica
HNe de Zerie 2170-C
ARo de construccion 2005
Alimentacion elEctrica Fx220% 60Hz
Servicios anxiliares 10y
Tension de comando 24y
Potencia elEctrica 22kw(aprax]
Lado comandos Oerecha
Provecdor Farnizud
Color Ral 3010

DIMENSIDNES

Longited atil de coccion 24, Tm
Ancho stil de coccion 24m
Swperficie atil de coccion 53,28m2
Altura util de las bocas FA0mm
Altara mivel de trabajo J00mm
Cabezal de entrada 1,3m
Cabezal de zalida I,Tm
Longitud total 27.70m

Zomas de coccitm

W25 Prec. O8m + Ciclok, [11,55m + 15,15m]

Transportador de coccion

Tiztema de limpieza del transportador
Ziztema de calefaccion ciclotérmico
Inztalacion de combustion

Generador de calor

Colector de entrada

Colector de salida

Control g regulacion de la temperatara
Extraccion del vapor-
Tomas de aire

¥azo de condensacion

COMPONENTES CRITICOE

DOCUMENT ACION

NOMERE DEL OCUMENT O

DEECRIFCION

CoODIGD




Mantenimiento Autonomo

LISTA DE CHEQUEQ HORNO TUNEL CICLOTERMICO

Calibracion de los registros

1 [

Estado de lainstalacidn

|CARACTERISTICAS | |DIMENSIONES
Identificacion Horno a calefaccion ciclotérmica Longitud util de coccion 24.7m
Ne de Serie 2170-C Ancho atil de coccidn 24m
Ano de construccion 2005 Superficie atil de coccion 53,28m2
Alimentacion eléctrica 3u220 B0Hz Altura iutil de las bocas 380mm
Servicios auziliares oy Altura nivel de trabajo 00mm
Tension de comando 24 Cabezal de entrada 1.3m
Potencia eléctrica 22kwlapro) Cabezal de salida ,fm
Lado comandos Derecho Longitud total 27.70m
Froveedor Farnisud Zonas de coccion M23: Prec. 0,8m « Ciclat. [11,55m + 13,15m)
Color Fal 3010
Transportador de coccion [malla Ok R Colector de salida [conductos de retorno, Ok R
Malla de alambre de acero debidamente
mantados Estado de valvalas
Cilindro=s debidamente montados sobre
gjes de acero
Control y regulacion de la temperatura
Avance del transportadar de coccidn [termorrequladores) Ok R
Banda superior Indicadores digitales |:| |:|
Blarma encendida
Sistema de calefaccion Ok R
Mivel de residucs Eztraccion del vapor [valvulas) Ok R
Sistema de limpieza Estado de la chimenea
Walvula manual de requlacian
Quemadores
Circulacion de los productos de
combustijon Estructura del horno Ok R
Mivel de limpieza
Generador de calor [hornalla) Ok R E=stado de la estryctura en general
Funzionamienta del ventilador |:| |:|
Instalacion eléctrica g tableros de comando § Ok R
Colector de entrada [tubos Ok 3 Miwel de funcionamisnto




Mantenimiento Planeado

Responsables Actividades Actividades Inﬁsgftcatﬁtses
e Jefe de eLimpieza e Lubricacion e Materiales
Mantenimiento e Mantenimiento e Reparacion e Costo
e Ayudantes mensual e Cambio e Tiempo
e Operadores semestral o e Ajuste
anual

e Control Visual

ANO: ENERO FEBRERO MARZO
EQUIPOS cODIGOS 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Transportador de coccion (malla c c c Lemle c c Lemle c c L CM

de alambre de acero) CHTO1 T T T

Sistema de calefaccién L L L ym L L Lvym L L L LYM

ciclotérmico CHTO2

Quemadores CHTO3 L L L LYM |L L L LYM |L L L LYM

Generador de calor (hornalla) CHTO4

Colector de entrada (tubos

radiantes) CHTO5

Colector de salida (conductos de

retorno, valvulas) CHTO6

Control y regulacién de la C C C C C C C C C C C C

temperatura (termorreguladores) |CHT0O7
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ORDOEN DE MANTENIMIENT X

Area:

Equipo:

Responsable:

Tipo de mantemimiembo:

Fecha p hora real:-

Fecha p hora estimadac

Equipo £n =

Tiempo real de reparacicon:
Ticmpo estimado de reparacion:
Co=sto real de reparacion
Cocto ectimadoe de reparacion:

Detalle de Iz actividad:

No: [

Marcha |_]

Parado I:I

Componentes:

Herramiemtas:

Db serracione=s:-

Recomendaciones:

Antorizado por:

Revizsado por:

»hline
adeio



Reporte de Averios Mo:

Fecha-

Hora:

Tiempo de para

Equipo:

Descripcion de la Falla:

Causa de la Falla:

Acciones preventivas:

Acciones correctivas:

Oportunidades de mejora:

Responsable de implementacion:

Crear Orden de Mantenimiento

»hline
adeno




. Educacion y Formacion I

Antes
La organizacion planifica
entrenamientos a Sus
empleados.

Al personal que recién
ingresa se les hace una

capacitacion verbal.

El area administrativa posee
un plan de capacitacion para
todo el personal 4§
pasantes.

Después
Plan de capacitacion e
induccion.
Capacitacion a gerencia,
supervisores 'y  personal
operativo.
Responsabilidad del
personal

de equipos de

registro de
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Mtto. temprano

Antes

La empresa cuenta con equipos
provenientes de Argentina,

Alemania y Suiza.

Algunos repuestos no se pueden
conseguir en nuestro pafs por lo
que hay que importarlos.

Después

Por el momento no es necesario

realizar alguna remodelacion  al

horno.

Adquirir un generador eléctrico
para disminuir las perdidas en la
produccion.

19
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. Mtto. de Calidad I

Antes Después

La planta de produccidon no
cuenta con ventiladores.

El Dpto. Calidad monitorea el

estado del pan en todo el ¢ Monitorear los valores
proceso. reales con los esperados.

Se hacen Inspecciones e Prevencion del mtto.
visuales de coloracion y otros

elementos fundamentales.

e Evaluar la eficiencia y Ia
eficacia de los equipos.
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Mtto. areas administrativas

Antes

Algunos archivos con
informacion relevante no se
encuentra ordenados y en

perfecto estado de
conservacion.
El personal tiene diversos

procesos administrativos de

mantenimiento los cuales.no...

se encuentran en
medio de informacion

Después
e Creacion de procedimientos,
solicitud de mtto y

realizacion de mtto.

e Esquematizar los
procedimientos a través de
diagramas de flujo.

©aar |os responsable y
¥ que interviene en
=dimientos.
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Antes

La organizacion cuenta con
ciertos tipos de equipos de
proteccion sin embargo los
trabajadores no lo utilizan.

La planta tienen algunas
senaleticas para realizar la
respectiva evacuacion, el
personal no esta capacitado
para el mismo.

Los residuos son llevados a
companias calificadas.

Después

como:
Decreto

Documentos tales
Codigo trabajo,
2393, ISO 14001.

identificando su severidad,
ocurrencia e impacto.

T ) G
ambientales

22
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Antes

Acumulacidon de materiales

1nnecesarios

Desperdicio de tiempo en la busqueda
de Ia prima vy

herramientas de trabajo

materia otras

Falta de documentacion y registro de
los procesos clave, falta de habito de
limpieza

Después

Se eliminaran aquellas herramientas
que nos se las use o que estén
dafiadas.

Seran ubicadas todas las
herramientas de mantenimiento y

reparacion en su respectivo lugar .

Se hara una limpieza diaria en un
horario de baja operatividad de
mantenimiento y reparacidon, esta
limpieza del area de trabajo se la hara
rapidamente

23
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Riesgos Causa Actividad Probabilidad | Consecuencia | Mivel Acciones Fecha Responsable |Observaciones|Seguimiento
Quemaduras |Superficie caliente del |Ingresar pan al horno C 3 Alto Crear Ago-08|Jefe de Mo hay Cada

horno, bandeja, Riesgo Procedimiento Produccion  |registros semana

tuberias para ingresar Pan

al Horno

Caidasy Suelos sucios, Realizar actividades de C 3 Alto Supervision de Ago-08|Jefe de No hay Cada
lesiones mojadaos, reshaladisos |produccian Riesgo | que sesigan las Produccion  |registros sEmana

o superficies normas de seg
Atrapamiento [Magquinarias sin Contacto con las partes C 2 Riesgo Supervision de Ago-08|Jefe de Mo hay Cada
golpes y/o resguardos maviles moderado| que se sigan las Produccion  |registros semana
cortes normas de seg
Contacto Conexiones, Contacto con D 4 Alto Verificar que las Ago-08|Jefe de No hay Cada
electrico instalaciones en maquinaria, alumbrado Riesgo instalaciones Produccion  |registros semana
directo o malas condiciones el{éctrico, cables estén en buen
indirecto estado
Ruido Expuesto Relizar actividades de B 1 Riesgo | Froveer el equipo Ago-08|Jefe de No hay Cada afo

frecuentemente a produccian moderado| de proteccion Produccion  |registros

niveles de ruido personal, instruir

elevado en el horno, yverificar su uso

batidoras, amasadoras
Enfermedad |Realizar trabajos Alzando o C 2 Riesgo Instruir sobre Ago-08|Jefe de No hay Cada afio
Profesional |manejandocargas o |transportando cargas moderado | trabajo de carga y Produccion  |registros

posiciones forzadas muy doblado o movimientos
Disminucion |Trabajar en puestos Trabajar en el almacén, B 1 Riesgo | Provee el equipo Ago-08|Jefe de No hay Cada
dela que estén mal escaleras, mesas de moderado| de proteccion, Produccion  |registros semestre
capacidad iluminados trabajo amasadoras, supervisar los
visual caminar par lo pasillos niveles de

¥ entre magquinas exposicion
24 Expositores: Jhosephline

Bengiiechea, Nathaly Cedeiio




Analisis de Impactos

A

Bengiiechea, Nathaly Cedeiio

Emisionesala  |Provienen del proceso A Alto Controly | Ago-09|Jefe de No hay Cada mes
atmosfera productivo, mientras Impacto  |supervision produccion  |registros
opera el horno y otras actualizados
maguinarias
Descarga de Se genarn por la A Alto Controly | Ago-09|Jefede No hay Cada mes
residuos actividades de Impacto |supervision produccion  |registros
Industriales produccion actualizados
liguidos: grasas,
aceites, aguas de
lavado
Descarga de Durante la produccion se A Alto Controly | Ago-09|Jefe de No hay Cada mes
residuos solidos |generan desechos como Impacto  |supervision produccion |registros
cartones, papeles, actualizados
restos de laimentos,
bolsas, basura
Ruido Provienen del proceso B Impacto |ProveerEpp| Ago-09|Jefe de No hay Cadaafio
productivo, mientras Moderado | Controly produccion  |registros
opera el horno y otras supervision actualizados
maguinarias
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Conclusiones
El TPM ayuda a la organizacion a llevar un mantenimiento |
I continuo de sus equipos criticos.
El TPM monitorea tres aspectos fundamentales, los cuales son: |
calidad, rendimiento y disponibilidad de las maquinas.
0 que se requiere |

Con las tarjetas de activos se disminuye el tiemp
I para darle reparacion y mantenimiento.
capacitacion y |

al contar con planes de

La compaiiia,
entrenamiento lograrad una mayor productividad



. Conclusiones I

La planta en estudio con la implantacion de las mejoras
minimizara las paradas que le ocasionaban una baja eficiencia y
productividad.

Con la implementacion del Sistema TPM y 5’'S se mejorara la |
calidad del producto desde el momento que ingresa la materia

I prima hasta su proceso final.
Con la lista de chequeos se logra un excelente mantenimiento, |
minimizando asi la probabilidad tomando en cuenta todos los

aspectos necesario.




Conclusiones

Todos los departamentos trabajen conjuntamente especialmente |

I el area de produccién y mantenimiento
Cuando se analicen y se vean oportunidades de mejora, se tomen |

I acciones rapidamente.

Ser puntuales siempre en los pagos a los trabajadores, ofrecer |
I incentivos.

Capacitar constantemente al Jefe de Mantenimiento y a todo su |
I departamento sobre las herramientas de Mtto.



Conclusiones

Realizar una buena gestion de la documentacion

Difundir el trabajo realizado con las paradas del area de
produccion a todas las secciones de la planta.

Realizar peridodicamente el analisis llevado a cabo en este
proyecto.




