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El objetivo de este proyecto es la realizacion de un plan de mantenimiento aplicado a
una industria alimentaria, ademas de los procesos y buenas practicas para que se pueda
realizar de manera 6ptima dicha labor.

El proyecto contendra diversas partes bien diferenciadas. A continuacion se describe,
todos los pasos que se han tenido en cuenta en este proyecto.

Se comenzara este proyecto con una introduccion en la que se hablara de la evolucion
que ha ido teniendo el mantenimiento a través de los afios. En esta introduccion se
describird completamente como ha funcionado el mantenimiento y por qué cambios
tanto en la tecnologia como en la sociedad ha tenido que sufrir para ir adaptandose.

Después se realizard una breve introduccion en la que se describird los tipos y
modelos de mantenimiento y todos aquellos puntos que se deben tener en cuenta para
que se haga de manera 6ptima y que se acorte todo lo posible el tiempo en las paradas
intempestivas, para afectar lo menos posible a la produccion y tener los minimos
costes derivados de estos problemas.

Bajo todo esto, se disefiara el programa de mantenimiento con frecuencias de tiempo
(uso del equipo), con el objetivo de realizar las fichas de operacion estandar. Estos
pueden ser cambios ya sea de componentes, reparaciones, ajustes, lubricaciones a la
magquinaria y equipos que se consideran importantes.

Para ello se trazara la estructura del disefio incluyendo en ello los componentes de
conservacion, confiabilidad, mantenibilidad, y un plan que fortalezca la capacidad de
gestion de cada uno de los diversos estratos organizativos, especificando las
responsabilidades para asegurar el cumplimiento de dicho plan.

Se realizaran unas fichas de operacion estandar (FOS) de los trabajos mas complejos
en cada una de las maqguinas para que estén de manera simple todos los puntos a tener
en cuenta y como realizar la tarea paso a paso, con esto se establecera un plan de
formacion para aumentar la capacidades de cada uno de los técnicos, analizando y
aumentando los conocimientos técnicos necesarios para que puedan realizar y
exponerse a tareas complicadas sin ningun tipo de problema y asi puedan reducir la
cantidad de paradas y su tiempo de reparacion.
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Haciendo uso de la informacién que se obtendra tanto de la experiencia del trabajo
diario de la maquinaria, como de toda la documentacién de la que se dispone de ella,
se esperara con ello realizar un plan para reducir las paradas intempestivas y obtener
una alta efectividad en la empresa, teniendo en cuenta que las acciones se deben
ejecutar en periodos de tiempo por calendario o uso de los equipos.
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El hombre casi siempre ha sentido la necesidad de mantener su equipo adn con las
mas rudimentarias herramientas o aparatos. La mayoria de las averias que
experimentaban eran el resultado del abuso o del intenso uso y esto sigue sucediendo
en la actualidad. Al principio s6lo se hacia mantenimiento cuando ya era imposible
seguir usando el equipo. A eso se le llamaba “Mantenimiento de Ruptura” y era
reactivo.

El mantenimiento, como todo proceso ha evolucionado, ha tenido un crecimiento y
madurez progresiva adaptandose a las distintas necesidades y requerimientos de cada
época, manteniéndose siempre vigente.

Anteriormente se esperaba que se produjera una averia en la maquina para hacerle el
mantenimiento correctivo, después con determinada frecuencia se hacian trabajos de
mantenimiento a las maquinas para prevenir futuras reparaciones, se evaluaban los
equipos o instalaciones que sufrian averias con mas frecuencia y se estaba pendiente
de su desempefio, con ello se implantaban sistemas de mejora continua en los planes
de mantenimiento. Se establecieron los grupos de mejora y seguimiento en las acciones
y se implanto el mantenimiento en todas sus areas.

Hoy en dia las estrategias usadas son las que estan encaminadas a aumentar la
disponibilidad y eficacia de los equipos que son importantes en la produccion,
reduciendo los costos de mantenimiento y manteniendo la seguridad personal.

Durante los ultimos veinte afios, el mantenimiento ha cambiado, quizd mas que
cualquier otra disciplina. Estos cambios se deben principalmente al importante
aumento en numero y variedad de los activos fisicos (capital, equipamiento,
edificaciones) que deben ser mantenidos en todo el mundo, disefios mas complejos,
nuevos métodos de mantenimiento, y una déptica cambiante en la organizacion del
mantenimiento y sus responsabilidades.

El mantenimiento también esta respondiendo a expectativas cambiantes. Estas
incluyen una reciente toma de conciencia para evaluar hasta qué punto las averias en
los equipos afectan a la seguridad y al medio ambiente; conciencia de la relacion
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entre el mantenimiento, la calidad del producto, y la presion de alcanzar una alta
disponibilidad en la planta y mantener controlado el costo.

Estos cambios estan llevando al limite las actitudes y habilidades en todas las ramas
de la industria. El personal de mantenimiento se ve obligado a adoptar maneras de
pensar completamente nuevas, y actuar como ingenieros y como gerentes. Al mismo
tiempo las limitaciones de los sistemas de mantenimiento se hacen cada vez mas
evidentes, sin aportar cuanto se hayan informatizado.

Frente a esta sucesion de grandes cambios, los gerentes en todo el mundo estan
buscando un nuevo enfoque para el mantenimiento. Quieren evitar arranques fallidos
y callejones sin salida que siempre acompafian a los grandes cambios. Buscan en
cambio una estructura estratégica que sintetice los nuevos desarrollos en un modelo
coherente, para luego evaluarlo y aplicar el que mejor satisfaga sus necesidades y la de
las empresas.

Desde la década de los 30 se puede seguir el rastro de la evolucién del mantenimiento
a traves de tres generaciones.

La Primera Generacion. Cubre el periodo que se extiende hasta la Segunda guerra
Mundial. En estos dias la industria no estaba altamente mecanizada, por lo que el
tiempo de parada de maquina no era de mayor importancia. Esto significaba que la
prevencién de las averias en lo equipos no era una prioridad para la mayoria de los
gerentes. A su vez la mayor parte de los equipos era simple, y una gran cantidad era
sobredimensionada. Esto los hacia confiables y faciles de reparar. Como resultado no
habia necesidad de un mantenimiento sistematico mas alla de una simple rutina de
limpieza, servicio y lubricacion.

La Segunda Generacion. Durante la segunda Guerra Mundial todo cambio
drasticamente. La presion de los tiempos de guerra aumento la demanda de todo tipo
de bienes, al mismo tiempo decaia abruptamente el nimero de trabajadores
industriales. Esto llevd un aumento en la mecanizacion. Ya en los afios 50 habia
aumentado la cantidad y complejidad de todo tipo de maquinas, y la industria estaba
empezando a depender de ellas.

Al incrementarse esta dependencia, se centro la atencion en el tiempo de parada de
maquina. Esto llevo a la idea de que las averias en los equipos deberian ser prevenidas,
llegando al concepto de Mantenimiento Preventivo. En la década de los sesenta se
practicaron principalmente reparaciones mayores a intervalos regulares prefijados.
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El costo del mantenimiento comenzo a elevarse rapidamente en relacién a otros costos
operacionales .Estos ciertamente ayudaron a tener el mantenimiento bajo control y han
sido establecidos como parte practica del mantenimiento.

Por ultimo, la suma de capital ligado a activos fijos junto con un elevado incremento
en el costo del capital, llevo a la gente a buscar la manera de maximizar la vida util de
estos activos/bienes.

La tercera Generacion. Desde mediados de la década de los sesenta el proceso de
cambio en la industria adquirié ain mas impulso. Los cambios han sido clasificados
en: nuevas expectativas, nuevas investigaciones y nuevas técnicas.

El tiempo de parada de maquina siempre ha afectado la capacidad de produccion de
los activos fisicos al reducirla, aumentar costos operacionales e interferir con el
servicio al cliente. En las décadas de los sesenta y setenta esto ya era una preocupacion
en las areas de mineria, manufacturas y transporte. En la tendencia mundial hacia
sistemas “just in time” donde reducidos inventarios de material en proceso hacen que
una pequefia averia en un equipo probablemente hiciera parar toda la fabrica.

Una mayor automatizacion también significa que mas y mas averias afectan nuestra
capacidad de mantener parametros de calidad satisfactorios. Esto se aplica tanto para
parametros de servicio, como para la calidad del producto. Por ejemplo, hay averias en
equipos que pueden afectar el control del clima en los edificios y la puntualidad en las
redes de transporte, asi como interferir con el logro de las tolerancias deseadas en la
produccion.

Nuevas expectativas. Cada vez aparecen mas averias que acarrean serias
consecuencias para el medio ambiente o la seguridad, al tiempo que se elevan las
exigencias sobre estos temas. En algunas partes del mundo se ha llegado a un punto en
que las organizaciones deben, o bien adecuarse a las expectativas de seguridad y
cuidado ambiental de la sociedad, o dejar operar. Nuestra dependencia de la integridad
de nuestros activos fisicos cobra ahora una nueva magnitud que vas mas alla del costo,
y que se toma una cuestion de supervivencia de la organizacion.

Al mismo tiempo que crece nuestra dependencia de los activos fisicos, crece también
el costo de tenerlos y operarlos, para asegurar la amortizacion de la inversion que
representan, debe funcionar eficientemente siempre que se los necesite.
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Por ultimo el costo de mantenimiento aln esta ascendiendo, en términos absolutos y
como proporcion del gasto total. En algunas industrias representa ahora el segundo
item mas alto, o hasta el méas alto costo operativo.

En consecuencia, en sélo treinta afios ha pasado a la primera prioridad en el control de
COstos.

Nuevas Investigaciones. Las nuevas investigaciones estan cambiando muchas de
nuestras creencias mas profundas referidas a la relacion entre la edad y las averias de
los activos y la probabilidad de que éstos fallen. En un principio la ideas era
simplemente que a medida que los activos que envejecian eran mas propensos a fallar.

Nuevas Técnicas. Ha habido un crecimiento explosivo de nuevos conceptos y técnicas
de mantenimiento. Cientos de ellos han sido desarrollados en los ultimos quince afios
y emergen alin mas cada semana. Los nuevos desarrollos incluyen:

e Herramientas de soporte para la toma de decisiones, tales como el estudio de
riesgo, analisis de modos de averia y sus efectos y sistemas expertos.

e Nuevos métodos de mantenimiento, tal como monitoreo de condicion.

e Disefio de equipos, con mayor énfasis en la fiabilidad y facilidad para el
mantenimiento

e Un drastico cambio en el modo de pensar de la organizacion hacia la
participacion, trabajo en grupo y flexibilidad.

Uno de los mayores desafios que enfrenta al personal de mantenimiento es, no s6lo
aprender éstas técnicas sino decidir cuales vale la pena y cuales no para sus propias
organizaciones. Si hacemos elecciones adecuadas es posible mejorar el rendimiento
de los activos y al mismo tiempo contener y reducir el costo del mantenimiento. En
cambio si hacemos elecciones inadecuadas se crean nuevos problemas mientras
empeoran los que ya existen.

Los desafios que enfrenta el mantenimiento. Los desafios clave que enfrentan los
gerentes de mantenimiento pueden resumirse de esta manera:

Seleccionar las técnicas mas apropiadas, para manejar los distintos procesos de averia,
satisfaciendo las expectativas de los duefios de los activos, los usuarios de los activos
y la sociedad en general, de la manera mas perdurable y efectiva en cuanto a costos,
con el apoyo y la cooperacion de todas las personas involucradas.
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Frecuentemente estos requerimientos son dados por sentado. Esto desemboca en el
desarrollo de estructuras organizativas, en la implementacion de sistemas basados en
suposiciones incompletas o incorrectas en relacion con las verdaderas necesidades de
los activos. En cambio, si estos requerimientos son definidos correctamente a la luz
del pensamiento moderno, es posible lograr importantes cambios en la eficiencia del
mantenimiento.

En este apartado se tratara de detallar la tradicional division entre los tipos de
mantenimiento, destacando que esta division, aparte de una simple concepcidn
académica o con fines formativos, no tiene mayor utilidad. No es posible determinar
que para una maquina concreta el tipo de mantenimiento a aplicar es uno de los
tradicionales (correctivo, programado, predictivo, etc.). Es mas préactico aplicar otro
concreto: el modelo mantenimiento. Los diferentes modelos de mantenimiento se
definen como una mezcla en las proporciones necesarias para cada equipo.

Tradicionalmente se ha distinguido cinco tipos de mantenimiento, que se diferencian
entre si por el caracter de las tareas que incluyen.

- Mantenimiento Correctivo: Es el conjunto de tareas destinadas a corregir los
defectos que se van presentando en los distintos equipos y que son comunicados al
departamento de mantenimiento por los usuarios de los mismos.

- Mantenimiento Preventivo: Es el mantenimiento que tiene por mision mantener un
nivel de servicio determinado en los equipos, programando las intervenciones de sus
puntos vulnerables en el momento mas oportuno. Suele tener un caracter sistematico,
es decir, se interviene aunque el equipo no haya dado ningun sintoma de tener un
problema.
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-Mantenimiento Predictivo: Es el que persigue conocer e informar permanentemente
del estado y operatividad de las instalaciones mediante el conocimiento de los valores
de determinadas variables, representativas de tal estado y operatividad. Para aplicar
este mantenimiento, es necesario identificar variables fisicas (temperatura, vibracion,
consumo de energia, etc.) cuya variacion sea indicativa de problemas que puedan estar
apareciendo en el equipo. Es el tipo de mantenimiento méas tecnologico, pues requiere
de medios técnicos avanzados, y en ocasiones, de fuertes conocimientos matematicos,
fisicos y/o técnicos.

-Mantenimiento Cero Horas (Overhaul): Es el conjunto de tareas cuyo objetivo es
revisar los equipos a intervalos programados bien antes de que aparezca ningun fallo,
bien cuando la fiabilidad del equipo ha disminuido apreciablemente de manera que
resulta arriesgado hacer previsiones sobre su capacidad productiva. Dicha revision
consiste en dejar el equipo a “cero horas” de funcionamiento, es decir, como si el
equipo fuera nuevo. En estas revisiones se sustituyen o se reparan todos los elementos
sometidos a desgaste. Se pretende asegurar, con gran probabilidad, un tiempo de buen
funcionamiento fijado de antemano.

-Mantenimiento En Uso: Es el mantenimiento basico de un equipo realizado por los
usuarios del mismo. Consiste en una serie de tareas elementales (toma de datos,
inspecciones visuales, limpieza, lubricacion, reapriete de tornillos, etc.) para las que
no es necesario tener gran formacion, sino tener solo un entrenamiento breve. Este tipo
de mantenimientos es la base del TPM (Mantenimiento Productivo Total).

Esta division de tipos de mantenimiento presenta el inconveniente de que cada equipo
necesita tareas de mantenimiento particulares, que serian una mezcla entre esos tipos
definidos anteriormente, de manera que no podemos pensar en aplicar uno solo de ellos
a un equipo en particular.
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Asi, por ejemplo, en un motor determinado nos ocuparemos de su lubricacion
(mantenimiento preventivo periddico), si lo requiere mediremos sus vibraciones o sus
temperaturas (mantenimiento predictivo), quizas le hagamos una puesta a punto anual
(puesta a cero) y repararemos las averias que vayan surgiendo (mantenimiento
correctivo). La mezcla méas idonea de todos estos tipos de mantenimiento nos la
dictaran estrictas razones ligadas al coste de las pérdidas de produccion en una parada
de ese equipo, al coste de reparacion, al impacto ambiental a la seguridad y a la calidad
del producto o servicio, entre otras.

El inconveniente, pues, de la division anterior es que no es capaz de dar una respuesta
clara a la siguiente pregunta: ¢;Cual es el mantenimiento que debo aplicar a cada uno
de los equipos que componen una planta concreta?

Para dar respuesta a esta pregunta, es conveniente definir el concepto de Modelo de
Mantenimiento. Un Modelo de Mantenimiento es una mezcla de los anteriores tipos
de mantenimiento en unas proporciones determinadas, y que responde adecuadamente
a las necesidades de un equipo concreto. Podemos pensar que cada equipo necesitara
una mezcla distinta de los diferentes tipos de mantenimientos, una mezcla determinada
de tareas, de manera que los modelos de mantenimiento posibles seran tantos como
equipos puedan existir. Pero esto no es del todo correcto. Pueden identificarse
claramente cuatro de estas mezclas complementadas con otros tipos de tareas
adicionales, segin veremos mas adelante.

Cada uno de los modelos que se exponen a continuacién incluye varios de los tipos
anteriores de mantenimiento, en la proporcion que se indica. Ademas, todos ellos
incluyen dos actividades: inspecciones visuales y lubricacion. Esto es asi porque esta
demostrado que la realizacion de estas dos tareas en cualquier equipo es rentable.
Incluso en el modelo méas sencillo (Modelo Correctivo), en el que practicamente
abandonamos el equipo a su suerte y no nos ocupamos de €l hasta que se nos produce
una averia, es conveniente observarlo al menos una vez al mes, y lubricarlo con
productos adecuados a sus caracteristicas. Las inspecciones visuales practicamente no
cuestan dinero (estas inspecciones estaran incluidas en una gamas en las que tendremos
que observar otros equipos cercanos, por lo que no significard que tengamos que
destinar recursos expresamente para esa funcion).
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Esta inspeccion nos permitird detectar averias de manera precoz, y su resolucién
generalmente serd mas barata cuanto antes detectemos el problema. La lubricacion
siempre es rentable. Aunque si representa un coste (lubricante y la mano de obra de
aplicarlo), en general es tan bajo que esta sobradamente justificado, ya que una averia
por una falta de lubricacion implicara siempre un gasto mayor que la aplicacion del
lubricante correspondiente.

Hecha esta puntualizacion, podemos definir ya que los diversos modelos de
mantenimiento posibles.

Este modelo es el mas basico, e incluye, ademas de las inspecciones visuales y la
lubricacion mencionadas anteriormente, la reparacion de averias que surjan. Es
aplicable, como veremos, a equipos con el méas bajo nivel de criticidad, cuyas averias
no suponen ningun problema, ni econdmico ni técnico. En este tipo de equipos no es
rentable dedicar mayores recursos ni esfuerzos.

El modelo de mantenimiento condicional incluye las actividades del modelo anterior,
y ademas, la realizacién de una serie de pruebas o ensayos, que condicionaran una
actuacion posterior. Si tras las pruebas descubrimos una anomalia, programaremos una
intervencion; si por el contrario, todo es correcto, no actuaremos sobre el equipo.

Este modelo de mantenimiento es valido en equipos de poco uso o0 equipos en que, a
pesar de ser importantes en el sistema productivo, su posibilidad de fallo es baja.
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Esta propuesta de mantenimiento en una industria agroalimentaria se realiza a fin de
prevenir al maximo las averias en la maquinaria y preservar los equipos en un estado
optimo de funcionamiento. Con este plan de mantenimiento se busca seguir un
procedimiento adecuado a la hora de realizar cualquier tipo de actividad en los equipos
que intervienen en el proceso productivo de la empresa.

Se debe tener en cuenta que los resultados obtenidos al implementar dicho plan de
mantenimiento, es compromiso de la empresa; de ellos depende una mejora sustancial
en la linea de produccion, la calidad de los productos, la seguridad y el respeto al
medio ambiente.

Los pasos a seguir seran:

Breve descripcion de la industria

Desarrollo de las diferentes partes de la fabrica

Diferenciacion del equipo de mantenimiento

Diferenciacion de las lineas e instalaciones principales

Estandarizacion con el Plan 5S

Diferenciacion de las operaciones mas importantes de cada seccion y plan de
aprendizaje.

- Realizacion de Fichas de Operacion estandar que servird como guia para la
realizacion de las tareas
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La Industria Agroalimentaria que forma parte de este proyecto (figura 3.1.1), se dedica
a la elaboracion de platos precocinados, para su posterior venta en una linea de
supermercados muy conocida.

Como se puede observar en el PLANO1: DIVISION DE LINEAS DE PLANTA, la
fabrica se divide en diferentes lineas de elaboracion del producto:

Nave de Recepcion:

Es la Nave donde se realiza la logistica de recepcion, desembalaje, almacenamiento de
materias primas a baja temperatura, camaras de congelado, encajado, clasificacion y
preparacion para su procesado en la planta, a su vez reciclado de carton, film y
desperdicios.

Las materias primas son: carnes rojas, pollo, pescado, verduras, especias, harina,
huevo, etc.

Nave de elaboracion de platos:
Esta nave se divide en varias lineas:

La linea de Elaboracion de Pollos; en la cual el pollo pasa a través de unas maquinas
que le inyectan salmuera liquida (para la mejor conservacion del producto), para
después pasar a traves de unos hornos de coccion de alta temperatura (Aceite térmico
de calentamiento a 300°C), posteriormente pasan por una cadena de maquinaria de
envasado, etiquetado, y pasteurizado (para destruccién térmica bacteriana). Finalmente
se pasa a través de unos tuneles de enfriamiento rapido y congelacion para evitar que
el producto envasado al vacio pierda cualquier propiedad alimentaria.

La linea de Pasta Lasafia; donde se fabrica la pasta a través de una maquina que mezcla
harina, huevo y agua. Se afiade salsa del tomate y carne picada (preparada a su vez en
la linea de fabricacién de platos), se envasa, etiqueta y transporta a la nave de
pasteurizacion y enfriado rapido (autoclaves) para finalmente pasar a los tineles de
congelacion.

Linea de fabricacion de platos, se divide en varias fases:

12 Etapa: Se descongela la carne y el pescado, se preparan las especias y se
contabiliza el producto a utilizar.
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2% Etapa: Se realiza la coccion de carnes rojas en hornos de alta temperatura. La
coccion de pasta se realiza en marmitas (Aceite térmico). La coccion de pasta
se realiza en marmitas y la elaboracion de salsas en las mezcladoras

3% Etapa: Elaboracion de platos tradicionales, se envasan y etiquetan en dos
lineas. Se unen las dos lineas de bandejas de platos, junto con la que viene de
pasta-lasafia, para realizar el proceso de pasteurizacion (nave de autoclaves) y
enfriamiento en los tdneles de congelacion, de forma conjunta.

42 Etapa: Seccion de encajado de las tres lineas que salen de los tuneles de
enfriamiento. Dos lineas de platos tradicionales y otra de pasta-lasafia.
Finalmente entran en la sala de embalaje y expedicion.

Nave de almacenamiento:

En funcion del mercado, puede interesar, o bien por demanda, o por precio, expedir el
producto y se manda directamente a los muelles de expedicidn o se almacenan en unas
camaras de frio (0-2 °C) hasta su salida final hacia el consumidor.

Figura 3.1.1: Simulacién Aérea de la fabrica de platos precocinados.
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La industria Agroalimentaria de este proyecto esta ubicada en la poblacién de Bufiol
en la Comunidad Valenciana, concretamente en el Poligono Industrial del Rincon

situado muy proximo a la ciudad deportiva del Levante Club de Futbol, como podemos
ver en la ilustracion 3.2.1

[

POt IRONG INDLETRAL
FL RINGON

SALIDA .m I

o HUN :L-Fol -~ I al

WARELY —

Figura 3.2.1: Plano de emplazamiento del poligono.

La instalacion esta disefiada de forma que afecta lo menos posible a la climatologia de
la zona y ademas con el minimo consumo de agua necesario, ya que es una zona que
no tiene mucha reserva de agua.

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio
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Dentro del equipo de mantenimiento se diferencian dos secciones muy importantes que
son los encargados del mantenimiento toda de la planta:

¢ Instalaciones: Son los encargados del mantenimiento de todos los servicios
adyacentes a la produccion:
-Instalacion eléctrica
-Instalacién frigorifica
-Instalacién térmica (Vapor, aguas calientes, Ac. Térmico)
-Grupos de presion de agua
-Almacén automatico

e Maquinas: Son los encargados del mantenimiento de la maquinaria
directamente ligada a produccion:
-Linea de Asados
-Linea de Lasafa
-Linea de Platos
-Autoclaves
-Finales de Linea

r.... 8 ¥
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Se empieza diferenciando en cada uno de los equipos las principales areas a distinguir
para establecer nuestro plan de aprendizaje y mantenimiento:

Instalaciones :

¢ Instalacion frigorifica: Se encarga de suministrar tanto el frio que suministra a
camaras de elaborado como de almacenaje de materias primas. Ademas de
refrigerar los diferentes circuitos que suministran a la maquinaria de produccién

e Calderas y aguas calientes:

- Calderas: Dentro del apartado de calderas tenemos instalados de tres tipos:
Calderas de vapor (coccion), aceite térmico (coccion) y agua caliente.

- Aguas Calientes: Agua Caliente Sanitaria (45°C) y Agua caliente para limpieza
(65°C)

e Aguas y circuitos de aguas fria:

- Grupos de presion de los diferentes tipos de agua, segun si es para suministro o
para limpieza

- Agua de refrigeracion de moldes (8°C), es un circuito cerrado que recircula el
agua a traves de los moldes de sellado de la materia prima

- Agua helada para preparacion de salsas frias y refrigerado de producto

e Instalacion de aire comprimido: Se utiliza para generar el movimiento tanto en
valvulas, pistones, engranajes, venturis etc., de la maquinaria de produccion,
que en lugares clave de limpieza evita derivaciones eléctricas

e Desengrasador: Se le realiza la separacion previa de grasas animales y vegetales
de las aguas residuales de la fabricacidn en la produccion, antes de enviarla a la
depuradora del poligono.

e Instalacion de vacio: Es la encargada de extraer el aire en el envasado del
producto para su mayor conservacion, asi se evita la proliferacion de bacterias.

e Instalacion eléctrica: Es la instalacion principal de suministro de energia tanto
a maquinas como iluminacion y demas instalaciones.

r.... 8 N
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e Sistema contra incendios: Lleva todo el control, sectorizacion y extincion de las
diferentes salas frente a una posible emergencia.

e Almacén automatico: Mediante unos transe levadores se encargan de almacenar
y gestionar las ubicaciones del producto terminado, para su posterior
expedicion.

¢ Instalacion fotovoltaica: Una instalacion independiente a la produccion para
mejorar los beneficios de la empresa produciendo energia eléctrica para su
posterior venta.

- Maquinas :

e Cocina: Se gestionan y elaboran todas las materias primas para suministrar las
diferentes lineas (Lasafias, platos, asados etc.).

e Linea de asados: En ella se produce todas las referencias de asados como,
codillo, costilla, confit de pato etc., excepto el pollo y sus derivados para evitar
trasferencias ante un posible pero poco probable brote de salmonelosis.

e Linea de lasafia: Fabricacion de diferentes tipos de lasafia (lasafia vegetal,
bolofiesa, barbacoa etc.) y canelones.

e Linea de platos: Se elaboran todos los platos preparados como paella, pollo con
tomate, arroces etc.

e Lineas de pollo: Coccién y envasado de pollos asados y alitas.
e Autoclaves: Es donde se realiza el pasteurizado de todos los platos ya

elaborados y envasados para aumentar la durabilidad del producto y tras este
proceso se envia a finales de linea.

e Finales de linea: Se realiza el control de envasado, rayos X y control de peso
para su posterior etiquetado.
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Antes de comenzar con la formacién, vamos a realizar en los diferentes talleres de
mantenimiento un plan 5 S.

El método de las 5S, asi denominado por la primera letra del nombre que en japonés
designa cada una de sus cinco etapas, s una técnica de gestion japonesa basada en
cinco principios simples, como se puede ver en la figura 3.5.1

Se inicid en Toyota en los afios 1960 con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor
organizados, mas ordenados y mas limpios de forma permanente para lograr una mayor
productividad y un mejor entorno laboral.

Las 5S han tenido una amplia difusion y son numerosas las organizaciones de diversa
indole que lo utilizan, tales como: empresas industriales, empresas de servicios,
hospitales, centros educativos o asociaciones.

La integracion de las 5S satisface multiples objetivos. Cada 'S' tiene un objetivo

particular:
Denominacién
En Espaiiol En Japones Concepto Objetivo particular
e . Separar Eliminar del espacio de
Clasificacion IR Seiri >€P : : pacto d
innecesarios trabajo lo que sea inatil
. Situar Organizar el espacio de
Orden 1E, Seiton : : .
=R necesarios trabajo de forma eficaz
N . . Suprimir Mejorar el nivel de
Limpieza &R, Sei : s
P 1R, Seiso suciedad limpieza de los lugares
Prevenir la aparicion de
.1 la suciedad y el desorden
o vale iy ot Sefializar .1 .
Estandarizacion JAi%, Seiketsu . (Senalizar y repetir)
anomalias
Establecer normas y
procedimientos.
- : Sequir Fomentar los esfuerzos
Mantener la disciplina hitsuk . .
P %, Shitsuke mejorando en este sentido

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio

Figura 3.5.1 Tabla de denominacién y objetivo de las 5S

20



https://es.wikipedia.org/wiki/Letra
https://es.wikipedia.org/wiki/Idioma_japon%C3%A9s
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Administraci%C3%B3n_de_estilo_japon%C3%A9s&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Principio
https://es.wikipedia.org/wiki/Simple
https://es.wikipedia.org/wiki/Toyota
https://es.wikipedia.org/wiki/A%C3%B1os_1960
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Ordenado&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Limpieza
https://es.wikipedia.org/wiki/Productividad
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Entorno_laboral&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Idioma_espa%C3%B1ol
https://es.wikipedia.org/wiki/Idioma_japon%C3%A9s

UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Por otra parte, la metodologia pretende:

« Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal. Es mas agradable y
seguro trabajar en un sitio limpio y ordenado.

« Reducir gastos de tiempo y energia.

« Reducir riesgos de accidentes o sanitarios.

« Mejorar la calidad de la produccion.

« Mejorar la seguridad en el trabajo

Por ello como podemos ver a continuacion, se han realizado unos estados de referencia
de cada uno de los armarios y carros de trabajo que se colocaron en una ubicacion
préxima a dicha zona, para que sin necesidad de abrirlo sepamos que contiene y cual
tiene que ser su estado, asignado cada uno de ellos a un técnico o varios
encargados(Figura 3.5.2) de que la zona se mantenga en la condiciones indicadas, en
la que como se puede ver mas adelante se revisara una vez al mes el estado de la zona
y se hara todo lo necesario para que continle en esas condiciones (pedir material,
ordenar,..)

Zona :

Fecha Modificacién
Puntos modificados

Operacion: Vicente Mora Mora
Fernando Martinez Cardos

Taller maquinas pollos

TMPL 3

Figura 3.5.2 Codificacion y asignacion de zona

También firmara cada uno de los usuarios en una hoja aparte como veremos al final
dejando constancia de que son conocedores de lo que contienen y de su estado.

Aparte de esto se controlara a través de una persona asignada como se mantienen cada
una de las zonas y cuales son las méas susceptibles de no mantenerse adecuadamente,
para tomar medidas de mejora. Por ello se colocara en una zona visible para todos los
técnicos un sencillo grafico donde indique los resultados y se vea la comparativa.

A continuacion se observa cada uno de nuestros cuadros documentados y ya con un
desarrollo, como se puede ver en el indice en la Figura 3.5.3 y se observara en cada
una de ellas cuan tiene que ser su estado desde la Figura 3.5.4...3.5.37
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Area [ Estado de referencia | Responsables 5S

Taller Instalaciones T1
T2
TI3
T4
TI5
TI6
7
TI8
TI9

Instalaciones |Sala Grupo Electrégeno SGE 1
SGE 2
SGE 3
SGE 4
SGE 5
SGE 6

Taller General TG 1
TG 2
TG 3
TG 4
TG 5

Area descanso almacén automaético ADAA 1

Taller Maquinas Platos
Maquinas
Taller Maquinas Pollos

Figura 3.5.3 Tabla de Indice de codificacion y asignacion de responsabilidades
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ESTADO DE REFERENCIA

Funa : N 1 2 3 4 S 6 A
Taller Instalaciones Fecha Modli?caclcn 23-noy:15
Puntos modificados creacion
[Pperacidn: |
= Vicente Garcia Lara [

Causera Perpifian__[

(N

Reactivos clorador

\

Analizador de Cloro

-

Turbidimetro

Ph metro

v

Refractémetro
Medidor Pab-17
Analizador de Cloro

a5

Solucién patron PH4

3
()
000090,90

Solucién patron PH7

[N

Liquido patrén turbidimetro red ( 2 unidades)

N

Sonda patrén

N

Anemoémetro

[N

Termoémetro laser

[N

Céamara termografica

(N

Analizador de purgas de vapor

(N

Comprobador de vacio

\: A=A ASA-AC

Grundfoss

W W W S o o =

18 ) Cinta métrica

Comprobador de estanterias

Pinza amperométrica CC

Fluke

Pinza amperimétrica (fugas)

Pantalla nivel ultrasonido VEGA

Pantallas de visualizacion de los variadores TELEMECANIQUE.
Cargador de baterias

Meguer Metre

Comprobador pares

Crimpadores

Acessorios y consumibles impresora etiquetas Wago

Medidor de gases

Fecha
Auditoria
FIRMA
Respons.

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.

Figura 3.5.4 Estado de referencia Tl 1
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ESTADO DE REFERENCIA

[ T 2
Taller Instalaciones Eacha Madijgacian 23novly
Puntos modificados creacion
Operacion: Responsables:
Agustin Sierra Ferrer

__ICEITN,
= w~

CAJON Ne5

Papel de lija

Gafas de proteccion

Manetas de elevacion de bascula 12

Bridas de sujecion

Jeringuillas de traspaletas

Rodilleras

Ventosas

Manguitos de proteccion- 1 par

Peto para soldadura

Guantes de proteccion- 1 par

Guantes de alta temperatura de plastico o goma- 2 pares.
Guantes de alta temperatura - 2 pares

Guantes eléctricos- 2 pares

Bicomponente taco quimico

Sellante adhesivo

Silicona

Soplador de aire

Pistolas para silicona, sellante y bicomponente taco quimico
Pistola para espuma poliuretano Blinker

Espuma poliuretano

Bicomponente taco quimico

Pistola Blinker

Limpiador pistola espuma poliuretano Blinker

FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.5 Estado de referencia Tl 2
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ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N 1 2
Fecha Modificacion 23-nov-15
Puntos modificados creacion
Operacién: Responsables:
TI3 Vicente Lleonart Marti

Taller Instalaciones

Material impresora etiquetas

\

Manta inifuga

Taladro bateria makita

\

Taladro metabo

Soldador

Caladora

Gafas de proteccion

N

Radial

\

1
AZ_‘
3
»441
5
o
7
'8
9

Soplete pequefio

N
o A

| Carraca pequefia Gedore (punteras y llaves de vaso)

Punteras

(N
[

. Caja tomilleria

N
Ny

Llaves aisladas

=
IS

_ Carraca ( media pulgada)

_ Carraca de tres cuartos

ST
T

Machos y terrajas

Electrodos

) Caja de juntas téricas

Pistolas infladoras

| Careta de soldar
Mascaras NH3

/ Makita grande

| Ameses completos

| Alargaderas

Fecha

- — FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.
Auditoria

Figura 3.5.6 Estado de referencia Tl 3
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T]
ESTADO DE REFERENCIA

[Zona N 1 2 3 4 5 6 %
o . Fecha Modificacion 23-nov-15|
Puntos modificados creacién
|

peracion:

Diego Ferrer Arellano | I

CAION Ne2

CAION NP3

PL Liaves de tubo y fijas varias
P2 '} Llawes acodadas y planas de estrella
3) Botadores
4 ) Desmontable valwla 3 vias Fancoil
>5 Reparador piedra amoladora
6 Machos
| 7 ) Temajas

Maneta terrajas

S
©)
LN

Liaves torx

"

Liaves Allen

A

r1 Espétulas

Pl Sacabocados
1. Sacaroscas

|z

Destornilladores varios

o

Brocas metal

N

Formon

"

Maneta de carraca para machos de roscar

Maneta blogueo protecciones amarillas

{m ,\oo V \m @ k& g Vu -AC

Brocas widia

Nin e
A

Liaves fijas varias

A AAAMNM

Lijas de taladro

N
N

)

k’d

Cepillo taladro

Electrodos Tungston (equipo de soldar)

N

Adhesivos

A

Alicates Seger

s

BN SR R IR

Sacabocados

N

Liave de cadena

S

N

Remachadoras

\ (4

N

Lima plana

Lima cuadrada.

w

Lima redonda

w

Martillo redondo cortafrios

Sy

Martillo cuadrado maceta

A

Martillo de nylon

w

Serrucho

wiw

Brocas widia largas.

w

Decapador

w

Accdesorios makita grande

v W vy

Punzones

@

Compas

Dinamométrica mediana

000 ¢
AAA

Dinamométrica pequefia

v,

Fecha

P ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO Jutio | AcosTo | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.

FIRMA
Respons.

Figura 3.5.7 Estado de referencia Tl 4

26

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio



ESTADO DE REFERENCIA

Zona l_ N i 2 3 4 5 6 7
o Fecha Modificacién 23-now-15
Talle: Instalacianes Puntos modificados creacion
Operacion:
. Jose J. Perell6 Lambies }
H
H
s
i
:
=
&
i
i
i
'
i
i
i
H
1 Linterna multiled
==
2 Linterna led
=
3 Bateria makita
et
‘4‘ Cargador
[ 5) Baterias (3 unid.)
Fi z! B h
[ 6) Fundamaquina Bosc
| 7 | Maquina de bateria Bosch
| 8 ) Discos milhojas - 1 caja
.9 Discos de corte radial -1 caja
.191 Hojas de la caladora
11 ) Brocas widia
[ 12} Coronas de perforacion (plastico, madera)
13 ) Conica
5=
| 14 | Coronas de perforacion (inoxidable)
15

> | Brocas de metal grandes- 1 caja de los siguientes tamafios: 5, 525, 5'5, 6, 6'5, 7, 75, 8, 85, 9, 9’5, 10, 1075, 11, 11’5, 12, 1275, 13, 14, 16, 18.
6 ) Brocas de metal pequeiias- 1 caja de los siguientes tamafos: 2, 2'25, 2'5, 3, 3’5, 4, 4'25, 4'5.

' Radial grande

) Machos

_ Soldador

Desoldador

_ Estafio

| Azuelete

Tiralineas

Aguja e hilo

) Tapones para las sillas

Llave de vaso de 70

| Llawe de vaso de 24

| Pincel

Acido de limpieza inoxidable

Pistola de soplete butano (repuesto)

Fecha
Auditoria

FIRMA

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.
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Figura 3.5.8 Estado de referencia TI 5
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ESTADO DE REFERENCIA

ona :

Taller Instalaciones

N

1

2

Fecha Modificacion

|
23-n0v-15

Puntos modificados

creacion

Responsables:
Vicente Garcia Lara
Guillermo Causera Perpifian

peracion:

Llawes fijas

Liaves acodadas

Liaves de tubo

Llaves de pipa

Liaves Allen

Alicates de presion

Cortatubos PVC

Pinza amperométrica pequefa
Pinza amperométrica grande
Aceesorios armario

Prensa terminales 10 MM a 150 MM
Llave dinamomeétrica grande
Escuadras de 35cm y 30 cm

Nivel imantado grande y nivel imantado pequefio
Llaves mixtas( carraca y plana)
Letras y niUmeros para marcar cajas
Granete

Cinta métrica

Recambio grapadora madera
Calibre

Prensa punteras 0,08-6 mm

Prensa terminales

Prensa punteras 10-35 mm
Grapadora madera

Corta cable de carraca
Pelamangueras

Arco de sierra

Tijeras de chapa

Cizalla

Nivel

Martillo nylon grande y pequefio
Limas (triangular, redonda y media cafa)
Martillo metalico grande y pequefio
Llave inglesa 20 y 18 pulgadas

Llave stilson 24 y 18 pulgadas

Cepillo de puas

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL JUNIO JuLIO AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM.

‘ FEgha DICIEMB.

Auditoria

FIRMA
Respons.

Figura 3.5.9 Estado de referencia T1 6
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F
ESTADO DE REFERENCIA
na: N 1 2 3 4 S 6 7
2 Fecha Madificacion 25-nov-15
JFelier Insialaciones Puntos modificados creacion
peracion: Responsables:
TI7 Carlos Valiente Garcia

1. Piezas tubos PVC
rZJ Tubin producto quimico

PB | Botes pequefios de muestra para toma-muestra

r4 > Estropajos
r5 > ) Material eléctrico

r6“, Cintas de sefalizacion y adhesivas

r7 ' Tirafondos hexagonal 8 x 60 y autoroscante hexagonal 48 x 25

r8 3 | Cadenas

}9 ) Seguros extintores - chivatos hidrantes

rlg‘, Tapon panel frigorifico

Pll“‘ Tirafondo panel nylon DIN7982 C6 3x38H PHILIPS
12_“. Denso estopada

r1?:_‘. Tensores de cable

Pli“ Arandelas con goma

Guantes bolsas

Cables prueba varios

Material para ordenes de trabajo

Tornilleria galvanizado

Cajas de herramientas

s ENERO | FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLIio AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.

Figura 3.5.10 Estado de referencia T1 7
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ESTADO DE REFERENCIA

na: N j! 2
Fecha Modificacién 25-no\-15
Puntos modificados creacién
Operacion: Responsables:
Nacho Caro Caldera

Taller Instalaciones

Botellas de jabén

Grasas y aerosoles alimentarios
Engrasadores

Sargentos- llaves tamafio grandes
Pernos, bragas y eslingas
Aerosoles no alimentarios

Sargentos

Bombona de butano con soplete

Banco de trabajo

FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.11 Estado de referencia T1 8
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

N 1 2
Fecha Modificacion 25-no\-15|
Puntos modificados creacion

Responsables:
TI9 Agustin Sierra Ferrer

Taller Instalaciones
peracion:

Repuestos tomilleria
Tomilleria

* Siempre debe haber como minimo entre 5-10 tornillos de cada clase

SEPTIEM. DICIEMB.

Figura 3.5.12 Estado de referencia T1 9
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

N ! 2
Fecha Modificacién 25-nov-15
Puntos modificados creacion
Responsables:
Nacho Caro Caldera

Pantallas para reparar
Pantallas reparadas

Pinturas

Utiles de pintura

Papel
guantes M
Guantes XL

Cascos de proteccion

FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.13 Estado de referencia SGE 1
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N\ UNIVERSITAT
¥ POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N a = 5 o 3 : -
Sala grupo electrégeno Fecha Modificacion 25-n0v-15
Puntos modificados creacion
Operacion: Responsables:
Francisco Arague
SGE 2 Herreros

L1/ Conos
.2} Focos
s 3) Pantallas 2 x 18 W- 2 pantallas
Quinol
5 ) Latiguillo, bridas, discos ciegos
6 Bomba sumergible- manguera eléctrica y manguera de agua
| 7 Aspirador KARCHER
84“ Guias eléctricas
[ 9 Aspirador de agua
0 ) Aspirador
b Polipasto eléctrico
i 12‘4 Bomba de alta comp. NH3
3

Bomba de glicol

AEZEE:& ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.

FIRMA
Respons.

Figura 3.5.14 Estado de referencia SGE 2
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

N 1 2
Fecha Moadificacién 24-nov-15
Puntos modificados creacion

Sala grupo electrégeno

Operacion: Responsables:
Francisco Araque
Herreros

Manguera pruebas 3F+N-32 A

Manguera pruebas 3F+N-16 A
Cable Telefénico

Cable 6 mm

Cable 2'5 mm

Cable 1'5 mm

Cable 1 mm

Mangueras hasta 6 mm

Mangueras a partir de 8 mm

FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.15 Estado de referencia SGE 3
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UNIVERSITAT
F) POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

na : N il 2 3 4 8 6 w
Sala grupo Fecha Modificaciéon 25-nov-15
electrégeno Puntos modificados creacién
peracion: Responsables:
SGE 4 Gabriel Castillo Perez

1 Bascula pesada refigerante

2 Maletin frigorista: Latiguillos, manémetros, llaves de frio y racoreria

3 Electrodos de plata- 2 unidades

4 Abocardadores

5 Cortatubos 4-15 mm

6 Cortatubos hasta 35 mm

7 . Tumer

8 Manometro digital refrigerantes

9 Iman para excitar bobinas

10 Peines para intercambiador

11 Decapantes

12 | Botellas refrigerantes 134 A y 410 A

13 = Bomba manual carga de aceite

14 ) Bomba de vacio

15  Botellas refrigerante 404

16 ) Juntas de cart6n

AEE;&‘::& ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLIO AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.
FIRMA

Respons.

Figura 3.5.16 Estado de referencia SGE 4
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ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

na: N i 2 3 4 5 6 w
Sala grupo Fecha Madificacion 19-abr-16
electrégeno Puntos modificados creacion
peracion: Respor
Vicente Garcia Lara
SGE 5 Guillermo Causera Perpifian

1 Cajas empalme

2 Armarios Kaedra

3 Cetac (resena)

4 Cable acerado

5 Bomba dosificadora Teckna

6 EV rampa de gas

7 Piezas reguladora vapor

8 Contador de agua

9 | Soportes inox

10 ) Eslingas

11 Tensores eslingas

12 | Soportes pantallas

13 | Cuerdas de seguridad

14 ) Bomba trasiego a. térmico

15 | Clorador

16 ) Lamas cortinas de camaras

17 . Maderas sujecion (cintas autoclaves)

18 | Papel de juntas

AEZﬁZ:a ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. DICIEMB.
FIRMA

Respons.

Figura 3.5.17 Estado de referencia SGE 5
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N 1 %
Sala grupo Fecha Modificacién 21-abr-16
electrégeno Puntos modificados creacion

Operacion: Responsables:
Vicente Garcia Lara
SGE 6 Guillermo Causera Perpifian

Estanteria (Sala Grupo Electrégeno 5)
Tablas de trabajo de las torres de refrigeracion

Escaleras

Tubos absorventes (contencion de derrames)

Compresor de aire
Depdsito gasoil
Sepiolita

Legona

Botas (2 pares)

Palas (2 unid.)

Fecha
Auditoria
FIRMA
Respons.

FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.18 Estado de referencia SGE 6
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UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

3
ESTADO DE REFERENCIA
|Zona : N 1 23 3 4 S 6 T
i —— Fecha Modificacién 26-nov-15
Puntos modificados creacién
Operacioén: Responsables:
Guillermo Causera
& Perpifian

| 1) Terminales cerrados cobre
}2) Senalizacién cable
s 3/ Cinta aislante de varios colores
4 Cinta bulcanizada
Punteras
9
| 6 | sealizacion cable
}7 '/ Punteras
‘8“‘ Terminales abiertos y cerrados 0'5-1'5 mm
‘91 Terminales abiertos y cerrados 1°5-2’'5 mm

@ Terminales abiertos y cerrados 4-6 mm

11 Bomas- UKH 95, WDK-2'5, WDU 16, WDU 70/WDU 95, UT 35/ UT 35-PE, Fusible WSI 6, WDU 10, WDU 35, Tapa D-UT 2°5-10,
| =~ Topes E-UK,/WZEW, WDU 6, Tapa WAP 2'5/4/6/10, UT 6, UT6-PE/UT 10 PE, WDU 4, WPE 6, UT 25, UT 2'5-PE, WDU 2'5, WPE 2'5.

LIZJ Fusibles
13 | Esparragos (Rosca, elasticos)
14 | Funda termoretractil- 1 caja de los siguientes tamafios:1'2, 16, 2'4, 3'2, 4'8
15 | Anillos Seger
‘16} Engrasadores
17 ) Utiles cuadros eléctricos

18 | Enrollacable

Fecha
Auditoria
FIRMA
Respons.

ENERO | FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.

Figura 3.5.19 Estado de referencia TG 1
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D UNIVERSITAT
¥ POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N 1 2
Fecha Modificacién 22-mar-16
Puntos modificados creacion

Taller General

Operacion: Responsables:
Vicente Garcia Lara
Guillermo Causera Perpifian

Amoladora
Banco de trabajo

Material reparacion

Carrito de transporte

Pistola de aire

Fecha FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.
Auditoria

FIRMA
Respons.

Figura 3.5.20 Estado de referencia TG 2
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UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

N bt 2
Fecha Modificacion 22-mar-16,
Puntos modificados creacion

Responsables:
Vicente Garcia Lara
Guillermo Causera Perpifian

Afilabrocas
Brocas para afilar
Banco de trabajo

Nylon

Dispensador de papel

Fecha FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE . | piciEms.
Auditoria

FIRMA
Res|

Figura 3.5.21 Estado de referencia TG 3
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

N | 1 2
Fecha Madificacion 22-mar-16|
Puntos modificados creacion

Responsables:
Vicente Garcia Lara
Guillermo Causera Perpifian

Pistola de aire
Brocas

Taladro \ertical

Accesorios prensa hidradlica

Prensa hidratlica

FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.22 Estado de referencia TG 4
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\ UNIVERSITAT
'F) POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N g 2
Fecha Modificacién 22-mar-16
Puntos modificados creacion

Taller General

Operacion: Responsables:
Vicente Garcia Lara
TG 5 Guillermo Causera Perpifian

Pistola de aire

Toma de agua

Cubo de basura
Dispensador de papel
Lavamanos

Dispensador de jabén

Pasta limpia manos

Fuente de agua

,l_x
N 2 y)
.3
5“‘
. 6
7.
8)
9

Sepiolita

=
o

_ Limpiador
111 Pala de limpieza depdsitos de expansion aceite térmico (2 unidades)
¢ li | Cubo de fregar (2 unidades)
13 ) Fregona (2 unidades)
14 ) Recogedores (5 unidades)
15 Cepillo
16 | Aragén (2 unidades)
17 Escobas (2 unidades)

118 ) Mopa

Fecha

- - FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.
Auditoria

Figura 3.5.23 Estado de referencia TG 5
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N\ UNIVERSITAT
¥ POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N 1 2
Area descanso Fecha Modificacion 01-dic-15

almacén automaético [Puntos modificados creacién
Responsables:

Gabriel Castillo Perez

Medidor de frecuencia
Engrasador especial horquillas
Independizador de tension de correas
Llave 5W 41 VZ, Llave 5W 36 VZ, Llave 5W 30 VZ( 2 unidades)
Llave de tubo
Cascos- 3 unidades
Tensores- 2 unidades
Eslingas- 4 unidades

- Descendedor
Cuerda

. Seguridad descenso de cuerda
Arnés con candado- 2 unidades

Alargadera

. Céancamos- 2 unidades
#

Fecha
Auditoria
FIRMA
Respons.

FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.24 Estado de referencia ADA A 1
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UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

na: N 1 2 3 4 5 6 i
Taller mAquinas.platos. Fecha Modificacién 23-nov-15|
Puntos modificados creacién
peracion: Responsables:
T™P 1 Juan Carlos Romo Pérez

1 Faston redondo
2 ) Punteras
3}‘ Numero y letras
) Punteras y terminales
5“ Borna doble 2°5 sin tornillo
6 Boma6mm

7 Bomalmm

00
LN

Borna simple 2'5

Borna fusibles

[ \m

Etiquetas

Bornas dobles 2'5

N

Borna 6 mm

(N

Empalmes bornas

N

Termoretractil (1'2, 16, 2'4, 3'2, 4’8, 6'4, 9'5)

Malla

(N

LA EAEAEASAS

Cargador de baterias (2 unidades)

N

Anillos Seger (exterior e interior)
Prisioneros y chavetas

Cables 1 MM (blanco, rojo, negro, azul, marron)

8156 o
AN

Cables a partir de 2mm (2°5, 4, 6)

Fecha
Auditoria
FIRMA
Respons.

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.

Figura 3.5.25 Estado de referencia TMP 1
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

N 1 2
Fecha Modificacion 23-now-15
Puntos modificados creacion

Taller maquinas platos

Operacion:

Responsables:
TMP 2 Jose Maria Renovell

Pinturas spray

Limpia contactos eléctricos
Pasta de montaje
Lubricantes en grasa H1
Lubricantes en spray H1
Engrasadores

Lubricantes en aceite H1

Cajas de herramientas

Cajas de herramientas

Fecha
Auditoria
FIRMA
Respons.

FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.26 Estado de referencia TMP 2
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N 1
Fecha Modificacion 23-nov-15

Puntos modificados creacion
Responsables:
Platos: Abraham Lacalle

Taller maquinas platos

Operacion:

Lasafia: Hugo Navarro
Asados Cocina: Salvatore Bello
Autoclaves: Ximo Moral Montero
Finales linea: Bernabe Sebastian
Cocina: Antonio Martinez Ruiz

Estanteria Platos
Estanteria Lasafia
Estanteria Asados Cocina
Estanteria Autoclaves

Estanteria Finales linea

Estanteria Cocina

FEBRERO AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.27 Estado de referencia TMP 3
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2\ UNIVERSITAT
A POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N | 2 3 4 5 6 i/
Taller, mAquinas.platos. Fecha Modificacién 23-nov-15|
Puntos modificados creacion
Operacion: Cajon n°-1: Abraham Lacalle
Cajon n°2-3: Jan Pipis
TMP 4 Cajon n° 4-5: Javier Pérez

b1 L Prolongador

~2 | Caretas protectoras

| 3 Extractores de interiores
Radial

Pistola neumatica

4
5

6 Helicoil
7 Niel
8 Chavetas

| 9 Lijas

10 Discos de radial
11 Coronas

12 ) sacabocados

1':;4‘J Amés de seguridad
14 ) Retréactil

15 ) Casco

16 | Machos

17 | Brocas

18 ) Brocas

19 ) Brocas

20 Eslingas

Guantes

Fecha
Auditoria
FIRMA

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.

Figura 3.5.28 Estado de referencia TMP 4
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N 1 2

i i0 23-nov-15|
Taller maquinas platos ~ [-echa Modificacion _
Puntos modificados creacién

Operacion:

e Amoladora

e Sierra de cinta

FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.29 Estado de referencia TMP 5
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N\ UNIVERSITAT
¥ POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA
Zona : N 1 >
Fecha Madificacion 08-abr-16|

Puntos modificados creacion

Taller maquinas platos

Responsables:
Jose Antonio Lépez Gamero

,1/1 *Tornilleria taller maquinas platos:

- CIEGA: M8, M 10

-M: 3 x10, 3x20,3x30, 3x40

-M:4x10, 4 x 10 ALLEN, 4 x 10 PLATOS, 4 x 20, 4 x 20 ALLEN, 4 x 30, 4 x 30 ALLEN, 4 x 40, 4 x 40 ALLEN

- M:5x10,5x 10 AVELLA, 5x 10 ALLEN, 5 x 20, 5x 20 AVELLA, 5 x 20 ALLEN, 5x 30, 5x 30 ALLEN, 5x 40, 5 x 40 ALLEN

- M: 6x 10, 6 x 10 AVELLA, 6 x 10 ALLEN, 6 x 20, 6 x 20 AVELLA, 6 x 20 ALLEN, 6 x 30, 6 x 30 AVELLA, 6 x 30 ALLEN, 6 x 40, 6 x 40 ALLEN,
6 x 45 ALLEN PLATOS, 6 x 45 AVELLA PLATOS

-M:8x10,8x10AVELLA, 8x 10 ALLEN, 8 x 20, 8 x 20 AVELLA, 8x 20 ALLEN, 8 x 30, 8 x 30 AVELLA, 8 x 30 ALLEN, 8x 40, 8 x 40 AVELLA,
8 x40 ALLEN, 8 x 100 PLATOS

-M:10x 20, 10 x 30, 10 x 40, 10 x 20 ALLEN
-M:12 x 30, 12 x 40

- FRENO: M5, M6, M8, M10, M12

- TUERCA: M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12

- GROWER: M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12
- PLANA: M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12

- Separadores

* Siempre debe haber como minimo un tornillo de cada clase

Fecha

y FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.
Auditoria

Figura 3.5.30 Estado de referencia TMP 6

r.... 8 ®
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N 1 2

Fecha Modificacion 21-abr-16|

Puntos modificados creacion
esponsables:
Salvatore Bello
Rubén Sebastia Minguet

Taller maquinas platos

Operacion:

1) Extractores

FEBRERO SEPTIEM. | OCTUBRE DICIEMB.

Figura 3.5.31 Estado de referencia TMP 7
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UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

na : N | 1 2 3 4 5 6 7
Takdaincs ol Fecha Modificacién 15-dic-16|
Puntos modificados creacién
Operacion: Responsables:

Rubén Sebastia Minguet
TMP 8

CAJON N24  [=
o ©

]
& (GESS v

1) Estafio 24 Destornillador de golpe
2] Soldador estaiio 25 Juego de llaves Torx
3) Teflén 26 ) Escuadra
4) Polimetro 27_ Carraca de roscar
5. Alicates de corte 28 Juegos de limas de aguja
6 Pinza amperimétrica 29) Lijas
7 Pelacables 30) Botadores
8 1 Prensa terminales 31) Espatula
9 Pela mangueras 32/ Juego de limas
10 Prensa punteras 33) Llaves de ufia articuladas: 60-90, 90-155, 110-115, pequefia
11 Gafas proteccion (Epi‘s) 34, Llaves fijas, carracas acodadas
12 Bridas 35 Llaves de tubo
13 ) Tugsteno 36 Martillo
14 Boquillas 37 Carraca grande
15 Destornillador de precision 38) Martillo de Nylon
16 Juego destornilladores 39) Bulones
174/ Llaves T 40/ Escarpe
18) Juego de alicates Seeger 41) Llave inglesa grande
19 ) Peine de roscas 42) Llave de grifa grande
20) Carraca pequefia 43) Llave de grifa pequefia
21 Llaves Allen (pulgadas) 4;}/ Nivel
22 Cepillo soldadura 45 Pantalla leds
23 Llaves Allen doble bola 46 Taladro AAC
4;1 Alargador 25 m
AEZﬁz:a ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio | AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.

Figura 3.5.32 Estado de referencia TMP 8
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UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N [ 1 2 3 4 5 6 7
Taller maquinas platos Fecha Madijgaciqp 09:nov-16]_
< P Puntos modificados creacion

Operacién:
L Responsables:

TMP 9 Salvatore Bello

CAJON Ne:
e
CAJON Ne2
o B

CAJON N26

rlj Llaves Torx 23 Soldador
2] Llaves Allen (pulgada) 24) Llaves de ufias
31 Llave Allen 17 mm 25 Llave fija carraca plana
4 Llaves Allen (molde platos) 26 Carraca vaso grande
}S > Escuadra 27 Carraca vaso pequefio
PG‘, Llaves salsera 28) Destornillador de golpeo
r7'J Regletas (empalme) 2‘9/ Limas
}8) Puntas para soldar 30 Alicates Seeger
r9‘4 Argollas 31) Prensa punteras
rlg, Fusibles 35‘ Prensa terminales
11) Bridas 33 Juego de perforadores de golpeo
;13‘, Tiramachos 34) Juego de perforadores de mecanica
r13“‘. Brocas de pared 35) Nivel .
rli, Ele.ctrodo-s 36 Ll-ave de grifa
r1§“_ H?Ja de 5|err'a - 31.4 Sierra
r16/ Pinza amperimétrica 324 Tala<l:|ro
flz“ Machos 3.9/ Martillo .de Nylon
rlg“ Machos 49‘4 Estropajo
rlg‘, Brocas para taladro 43-4 Prolongador (5 metros)
rzg, Llaves fija mixta 42) Sargentos
rz&, Llaves acodadas
22 ) Estafio
\
‘ Azzigﬁa ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. DICIEMB.
‘ FIRMA
Respons.

Figura 3.5.33 Estado de referencia TMP 9
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N\ UNIVERSITAT
¥ POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

N 1

Fecha Modificacién 28-ene-16

Puntos modificados creacién
MOQIleados,

Vicente Mora Mora
Fernando Martinez Cardos

Radial

Caja de guantes
Taladro

Alargador

Placas horno

Tornillos con corona
Abrazaderas Clamf
Pomos

Placas de seguimiento

Conectores

Utiles para extraccion de piezas

Cepilos pia

Gafas de proteccion ( 2 unidades)
Piedras amoladora

Adhesivos

Discos de radial

Discos milhojas

Fecha

r FEBRERO SEPTIEM. [ OCTUBRE DICIEMB.
Auditoria

Figura 3.5.34 Estado de referencia TMPL 1
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POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

N 1
Fecha Madificacién 28-ene-16
Puntos modificados creacion

Vicente Mora Mora
Fernando Martinez Cardos

CAJON Nea
e
o
CAJONNeS
[

Tornillos

Tuercas y arandelas

Estropajo

Marcadores cables

. FEBRERO AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE . | DICIEMB.
Auditoria

Figura 3.5.35 Estado de referencia TMPL 2
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ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N | 15 2 3 4 5 6 F”
. Fecha Modificacion 28-ene-16.
Tallar maguigas polias Puntos modificados creacion
Operacion: Vicente Mora Mora

Fernando Martinez Cardos
TMPL 3

Blogue valwilas termoformadoras

Tubo corrugado

Rodillo transporte 7

Eslabones transporte n° 6

Eslabones transporte n°® 4

Tanel frio / horno- (tiles sustiticién de variadores
Eslabones transporte n® 3

Controlador del motor de elevacion del sellado

A AT A

Cajas tubos neuméticos

(N

Repuestos termoformadoras

(N

Repuestos inyectoras

(N

AV A= ACMCAZAY, \E YOoOOVE ‘\o

Etiquetadora

[N

Repuestos pesadoras

(N

Repuestos turbina

(N

Soldadura termoformadora
Productos no alimentarios

Lubricantes alimentarios H1

2l

OT'S pendientes

N

Bombas pulverizadora

N

Bomba engrase

N

Engrasadores

N

Motor elevacion de sellado

N
W
LS

Valwilas vacio termoformadora

N

> Epi's

N

‘\\li\m (RIREN

Retractil para amés (2 unidades)

N

Placa de formacién conector

N

Embudos (grande y pequefio)

N
0

kLD A°

Cubo (1 unidad)

N

Cables de prueba

w

Manguera de silicona

w
AL

Casco (1 unidad)

w
N

\

Pérdiga para cogerse a la linea de vida

Fecha
Auditoria
FIRMA
Respons.

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.

Figura 3.5.36 Estado de referencia TMPL 3
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N\ UNIVERSITAT
¥ POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

ESTADO DE REFERENCIA

Zona : N | 1 2 3 4 5 6 T
. Fecha Modificacion 07-abr-16
2 h =
aller mAquiaas pallas Puntos modificados creacion
Operacion: Vicente Mora Mora

Fernando Martinez Cardos
TMPL 4

CAJON Ne1

CAJON Ne1
CAJON Ne2 r

CAION Nea -—

CAJON Ne5 -
CAJION N26 '

Llaves carraca pequefia

=

| ZJ Llaves fijas

‘3/ Llaves carrca grande
.,41 Llave de ufia

| 5 Picoloro

| 6 Escuadra

|7 Lintemna

‘8‘ Bridas

9 Punteras

.‘10 ) Prensa terminales
;11_/ Pela cables

| 12 ) Prensa punteras

| 134’ Pinza amperimétrica

14 | Rollo de estafio
15 | Soldador estaiio
16} Lima plana
17 | Lima redonda
18 ) Util de aproximacion de cadena
19 | Espatulas (3 unidades)
Alicates Seeger
21 Llave stillson
| 22 oArco de sierra
23 | Martillo nylon
.24 Martillo hierro
‘25_‘ Extractor

26 ) Gatos (2 unidades)

Fecha
Auditoria
FIRMA

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SEPTIEM. | OCTUBRE| NOVIEM. | DICIEMB.

Figura 3.5.37 Estado de referencia TMPL 4
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Una vez realizados todos los estados de referencia y colocados en una ubicacion
préximay visible, se entregd una hoja de firma por cada uno de los estados de
referencia y por todos los usuarios de la zona competiéndose que son conocedores y
que haran todo lo posible para conservar su estado, dicha hoja la podemos ver en el
ejemplo que veremos en la Figura 3.5.38

ESTADO DE REFERENCIA

Taller maquinas pollos

OPERAC

RESPONSABLES

Responsables:
Vicente Mora Mora
Fernando Martinez Cardos

FIRMA

COMPROMISO OPERARIO

ndmero

nombre

firma

ndmero

nombre

44

Francisco Jose Baixauli Ros

110

Ximo Moral Montero

ndmero

nombre

ndmero

nombre

3

Salvatore Bello

93

Hugo Navarro Bastidas

ndmero

nombre

ndmero

nombre

601

Jose Maria Renowell

76

Abraham Lacalle Marquina

ndmero

nombre

ndmero

nombre

60

Jose Antonio Lopez Gamero

59

Rubén Sebastia Minguet

ndmero

nombre

ndmero

nombre

476

Bernabe Sebastian Sebastian

458

Fernando Martinez Cardos

nimero

nombre

namero

nombre

404

Juan José Banda Rivas

374

Antonio Martinez Ruiz

numero

namero

nombre

256

Vicente Mora Mora

148

Jan Pipis

numero

nombre

namero

nombre

178

Javier Pérez Martinez

709

J.C. Romo

numero

nombre

namero

nombre

Figura 3.5.38 Ejemplo hoja de Firmas
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Comenzaré nuestro plan de aprendizaje, realizando un analisis de las operaciones
mas importantes a conocer para realizar un adecuado control de cada una de las
secciones, para ello zona por zona, aparte de por las experiencia recogida tras los
mantenimientos y averias que podemos recoger a traves de un programa de control
especifico de este industria (hecho a medida), utilizaremos toda la documentacion
disponible y la experiencia de los propios técnicos.

Mombre Dperario

ncia
7.;

ncia
ncia

™,
™,
~,
\\
AN
\,

ncia
ncia

FOSN
Fe
Fe

:f;? LiSta de 0perarios A prever con antelacién

1" Operacién

Designacidn aperacion ™.

Nive| de cf
Nive| de o
Nive| de o
Nive| de ¢
Nive| de ¢

Fe
Nivel dav
L

CompetenciasILU | || | | Observaciones

Persona/ Puesto 1 1.1 |.} por puesto **

Lista de puestos * ______

Obsemrvaciones - | Sabe ejecutaria operacion
en situacion normal
Observaciones
LI sase formara stros
kkk
por operador O i o ootssporecin

| | | | £ Formacign planificede

L_Sape ejecwaria operacion
solo v aciuar anie desvis

sn - No sabe ejecutarla
fffff Dperacion

Figura 3.6.1 Explicacion del cuadro ILU

Una vez diferenciado el analisis como podemos ver en la figura 3.6.1, se observa
cémo se relleno la tabla, entregandola cumplimentada a los técnicos con la lista de
puestos (diferentes tareas) y la lista de operarios, unas tablas de anélisis de
capacidades en la que se evaluaran ellos mismos en cada una de las operaciones en
cada seccion, que posteriormente utilizaremos como indicativo para planificar
formaciones y quienes pueden formar.

r.... 8 ”
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Las notas de evaluacion son las siguientes:

No evaluado: Significa que no la conoce y por lo tanto no sabe realizarla

Nivel Ejemplo concreto

Capacidad de ejecutar la operacion | Capacidad de ejecutar la operacion
I en (_:ond|C|o_nes normales y siguiendo | respetando el estandar en el tiempo objetivo
las instrucciones

Capacidad de ejecutar la operacion Capacidad de ejecutar las operaciones
|_ enteramente solo establecidas (incluyendo las aleas y
tratamientos de anomalias )

_ _ . Capacidad de formar segun el método
|_| Capacidad de instruir a los otros de aprendizaje en 3 etapas, establecer
estandares y hacer mejoras

Figura 3.6.2 Niveles de evaluacion.

Como podemos ver en la figura 3.6.3 tras realizar las tablas de anilisis formacién que
vermos acontinuacion en es mismos cuadros iremos colocando la evolucion de la
formaciones y su planificacion.

LGS Operadores [‘::) Roberto Pedro Maria Rebeca
sz |2zl E)e|E|z B e Ele|Ele|Ele|Efe|B)a|E|a|E|a|E]| Ousencoms
5 w|lg|8|8|8|8|8][°'s!® clalololslglyg(g|8|8|8 (8|88 sobre los puestos
§ o[ |28 |2|" |84 Formacion planificada y gl 8|8 |g|" |8 [@peerconanteacin
% Designacion operacion é % //{/ con fecha de formacion A § g ; ; ;
1 Montar barquetas 22 u ,\q:,:o l_‘éf u U u L u Lj u m ,.._ ;_J Madif. alimentador 12 Ag
| Puestos I O | (S | | | ] | | | O [ | .
[ O 0 = N 1 N | R | | ] |
I_é IF g . g g I Operador de nivell u . 3 [ - i 3 g Prueba nuevo ingrediente
- =para formar al nivel L ;
[ I | l{} [ [ | St R [ L Operador titular del puesto O
L bzl o e el e e
7 Control Calidad | | I 3 Iﬁr - A:t?gi;aarr 4 Ié | I ] I | I
] 2 ypglsi\?ll;?gilaa u Igi m L u Cambiar sistema entrada
Cuadro Control | || |0~ L L L] el L)
Responsable _f_ij L L | ] Pl N o Lo L
s | | | M P
7t~ L ] | W | .
conauctr o o ol L EEEEEETEE L]

Figura 3.6.3 Ejecucion de formacion cuadro ILU
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Cuadros ILU Instalaciones (Figura 3.6.4....3.6.13)

Instalacion Frigorifica.

Calderas y aguas calientes.

Circuitos de agua a presion y aguas frias.
Instalacion de Aire.

Desengrasador

Instalacion de Vacio

Instalacion Eléctrica.

Proteccion Contra Incendios.

. Almacén Automatico.

10. Instalacion Fotovoltaica.

©ooN Ok whRE

r.... 8 ”
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POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion

A—— : Responsabl Uncad
= [ —— —

Nacho

Gabriel Vicente Paco

o
3
3
7
3
@
=
3
o
B
=)
)

Nombre Operador Guillermo

Observaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacion)

Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

N° Operacion
INSTALACION
FOS equilibrado N°

Designacién operacion

Conocimiento general de la
inst. de frio

C
C
C
C

i

Funcionamiento general de
sus
componentes:recipientes,
compresores,
separadores, intercambiadore
S

Presiones de la instalacion y
estados de refrigerante gas y
liquido

C| C &
C
I
C
C
C C &

C
C

Secadoras, unidades
herméticas, aires
acondicionados segin
refrigerantes, presiones y

temperaturas de trabajo
Conocer y comprender las
consignas y su
funcionamiento
Manejo de la pantalla de
funcionamiento del
compresor

Proceso para cambiar el
compresor comodin a otros
circuitos

C
C

C
C T
ClC

C
C

C
C

CIOC CCOC  CIOCC

C COC C

Proceso para cambiar el
compresor 7 a -34

C

C

COC O

Funcionamiento y modo de
trabajo del economizador

Manejo de la pantalla de
control de la instalacién de
frio.

Consumos bajo peticion de
frio y por horarios

]
[a
w
w
o
z
9
)
3
=
1)
E

Forzado los diferentes
circuitos
Conocer de que cuadro
electrico cuelgan cada uno
de los componentes de la
instalacion

COC CCC| OO C

C COC O CC
C OO OO CCC
C CIOC

C
C
C

Saber diferenciar en caso de
fallo, si es por exceso de
demanda o por fallo en la

instalacién

Conocer el proceso de
vaciado de un separador en
caso de llenado excesivo

C

Interpretar y solucionar
cuando un separador se
queda sin liquido
Funcionamiento de los
equipos autonomos y
aplicacion

C

Alimentacién de cada uno de
los senvicios

CIOCICIC
CIOCICC
CIOCICIC

Purgado de aceite

Obsenvaciones Sabe ejecutar la operacién

sobre los operadores: en situacion normal

k Sabe ejecutar la operacion|
solo y actuar ante desvios

LI sabe formar a otros
QO Titular de esta operacion
/\ Formacién planificada

sn No sabe ejecutar la
simbolcoperacion

Figura 3.6.4 ILU Instalacion Frigorifica
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POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion
Departamento:
| —

Fecha: Modulo CALDRS Y AG. CAL
Nombre Operador Guillermo | Carlos | Jose J. Agustin Nacho Garcia Diego Gabriel | Vicente Paco Luis
£ B w e p & 3 e o L
=) S 3 S S 3 S S 3 3
o 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
z 2 = o 2 2 o 2 = 2 2
g & 2 2 & 2 2 & 8 2 2 Ob: i
senaciones
5|3 Balclslslslslalslalslals|alsl8lsl8 5] 2
il 5 2 3 33 33 [ 38 3 38 S I 3|8 3|3 s|3 8 3 sobre los puestos”
s|g E: 2 g 8 2 g 8 3 g 3 8 | (A prever con antelacion)l
2= 3 3 3 3 3z 3 3 3 3 3
ol 2 ) 8 E ES 2 S S 2 £ S E =
s | £ | Designacion operacion [, - Z Z 3 2 3 2 Z 2 2
= 3
Arranque y parada de las
1 calderas

Funcionamiento de las
2 calderas y los quemadores
Operar en la pantalla del
quemador(cambio de
consignas, visualizcion de
awerias, rearme del
controlador,..)
Rearme de reguladora de
gas y funcionamiento de la
rampa de gas
Funcionamiento de la
comunicacion de caldera
5 con el PLC general
Identificacion y
funcionamiento de todos los
mecanismos de control y
6 seguridad de las calderas
Funcionamiento y ajuste del
llenado automatico de

- -

CICIC

| TICiC
| i

-
E E E L_ E Nivel de competencia

- -
ClC] CICE
C

CCl CICIC

COCOCOCC O C COC] ECC
FE T

CALDERAS GENERALES

=
=)
1

C
C
3

22-feb.

CC
= wll -

7 caldera de vapor
Llenado y vaciado de caldera
8 de vapor en manual

Funcionamiento y tipo de
purgas de caldera de vapor

CIC| &
LIC
-

CIC OfC

9
Funcionamiento del deposito
de condensados ( de donde ] i |
x llena, como calienta, I_I — I_ I_( |_4
S
10| & | comsiona de temperatura,..)
> " TP '
Identificacién lineas de vapor [
L. en fabrica y regulaciones

Funcionamiento reguladora
de vapor, ajuste,

12 manter

Como funciona un purgador

de condensados , que tipos

o

C
-
u) -

P

22-feb.

_
=
—

CCCCC
C
C

13 tenemos y saber testearlos
Funcionamiento bomba de l ] I
14 condensados — L 2.0

Funcionamiento de bomba
de rocio de las calderas de
15 agua
Funcionamiento del circuito
primario y cada uno de los

secundarios de calderas

agua

Funcionamiento del circuito
de recuperacién de calor y
llenado de los depositos de
17 ACL y ACS
Aplicaciones de los circuitos

(ACL, ACS, Calefaccion y
18 climatizacion)

CCCOCIC  O0C C

C|C
r|r

C
CiC

22-feb.

C

16

CIC

C
C
C
C|C

AGUA CALIENTE

22-feb.

=
o=
C

Ailsini=
C
-
C

Principio de funcionamiento
del circuito de aceite termico

C
C
C

-
C
o o o o ]

- - - -

I LI
I LI
I [
19
Funcionamiento de la doble L L i | Al
- expansion y como utilizarla L—I L_I | L_l I ,,,,, I_A IJ |-
Funcionamiento de la
seguridad de circulacion y (| 1 | L (| | L L 2]
21 de alta presion B
8 Gambio 4o rodamientos v o ; . ;
% | cieres ce tas bombas ce L | L 1 | | | | | L (] (ke
22| W i 6n 22 teb
w
= i | |
BB I O T O O O
Presiones ¥r‘ai:?)emwas de I_l I_I u I_ I_; I_I I_l I_ u u |_2
24
Al on el i i
. Aoncionamients ol cuadio | | |y |y | By ] | | =3
22.feb,
Lienado y vaciado del 1 N | | I 1 N | S { | | N N | I | lad

26 circuito de aceite 22-feb.

Observaciones Sabe ejecutar la operacio

sobre los operadores: en situacion normal

| Sabe ejecutar a operaci
s0lo y actuar ante desviog

|| sabe formara otros
O Titular de esta operacion
A\ Formacién planificada

sn No sabeejecutar la
simboicoperacion

Figura 3.6.5 ILU Calderas y Aguas calientes
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Planning de formacién

—— Resporsabie Unidad
- [ — AGSYCIR. AGU FR

Nacho

Nombre Operador Guillermo Carlos

e
G
2
3
o]
8
S
)
o]
8
B
o
<
3
8
2
&

Paco

Obsenaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacion)

N° Operacion

INSTALACION

FOS equilibrado N°
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

Designacion operacion

Funcionamiento general de
los circuitos

[

ClCiC|C|iC) C\|C|C
=

r I_ Nivel de competencia

Cambios de cierres y
reparacion de bombas

-

Realizacion de
interconexiones entre
depositos y circuitos en
caso de aweria o

C | CC

C|CC
C

Gestion de hipercloracion

Mediciones de cloro y
turbidez

Manejo de las pantallas de
los grupos de presion

GENRALES AGUA

Funcionamiento y regulacion
de las valwlas neumaticas

Funcionamiento y by pass
de los circuitos de llenado

ClTCICICIC| C | |C | wieidecompetencia

ClCCICC
CICICCCIECIC

CICCCiC
CECCC

Manejos de las pantallas de
los cloradores

[ -

Funcionamiento y manejo de
las bombas de dosificaciéon

Funcionamiento general del
cicuito de recuperacion de
autoclaves
Manejo de la pantalla del
circuito de autoclave:
Localizacion y
funcionamiento del cuadro
electrico de autoclaves
Funcionamiento general y
manejo de la pantalla del
ag. helada
Conocer senicios de
ag.helada
Funcionamiento, regulacion
y reseteo del sistema de
valwlas
Funcionamiento de llenado y
peticion de frio

CIR. RECUP

«
g
-
o]
]
E
=
<

COCoCrC

CC) CICC] O] C
C oo Cr

CC| CICIC

=
L]
L.

Funcionamiento general y
manejo de la pantalla de
Termosellado

I o o U

C 1=
C |IC

Funcionamiento y calibrado
de la valwla proporcional

—
—
—

Localizacion y
funcionamiento del cuadro
electrico de Termosellado

"

Conocer senicios de Ag de
termosellado

AG.TERMOSELLADO

=
CIC
I A A e e o

I o o R W

C

Funcionamiento llenado y
peticion de frio

"

Funcionamiento General de
la planta

Manejo de la pantalla,
parametros e interpretar
alarmas

C|C
C|C

OSMOSIS

Saber interpretar averias
frecuentes

CCCICICICEICECECCO CC COCCCc] CC|C
o A o o o

C
C
C

Obsenvaciones Sabe ejecutar la operacion|
sobre los operadores: en situacion normal

| Sabe ejecutar la operaci
solo y actuar ante desvios

LI sabe formara otros
QO Titular de esta operacion
/N Formacion planificada

sin No sabe ejecutar la
simbolcoperacion

Figura 3.6.6 ILU Circuitos de agua a presion y aguas frias.
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Planning de formacion

Departamento: 2 Responsable Unidad

Feha ARE

Nacho Garcia Gabriel Vicente Paco

(e}
]
]
8
&
3
g
B

Nombre Operador Guillermo

Observaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacién)

Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

FOS equilibrado N°

Designacién operacion

N° Operacion
INSTALACION

Funcionamiento general de
cada uno de los
compresores

C
C
C
C
C
T

CC

Funcionamiento de las
secadoras

C
IS

Poner en marcha y parar un
compresor en manual

e

Saber poner en Lan y sacar
el compresor

Saber hacer los
mantenimientos a cada de
las maquinas

C

CIC | C
CC CC
CIE | C

Ver los fallos, saber
interpretarlos y rearmar cada
uno de los compresores

C CC|C
C CC|C
[

e | CC

C
C

Arrancar ,parar y rearmar
una secadora

Arrancar y parar el
compresor de aceite

w
@
<
-1
<
o
w
zZ
w
[}

TIE

Como manejar la instalacion
en caso de tener que by
pasear una secador y un

filtro

C| C|CIC

Proceso para desmontar un
filtro de particulas y como
cambiarlo

CC| CCC

E

Funcionamiento del circuito
de refrigeracion de
compresores

Como funciona una purga
automatica y repararia

COClCCcic|Cc o | Cjrjr
CECI I EEC|E0OF | EF

COC CCCiC|C O | C|rCjC
CEC ] CEC

I Y Y o Y Y O I

300 [ o | Y o s
CCC] C] CIEE| T

CCClC] CCC
B 1 Y ) )

CC
C|C

Llenar un compresor de agua
en manual

i

Observaciones Sabe ejecutar la operacion|
sobre los operadores: en situacion normal

Sabe ejecutar la operacion|
solo y actuar ante desvios

Sabe formar a otros
O Titular de esta operacion
/N Formacion planificada

sin No sabe ejecutar la
simbolcoperacion

Figura 3.6.7 ILU Instalacion de Aire comprimido

r.... 8 -
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion

Departamento: UET: Responsable Unidad
Fecha: [ — Modlo

Jose J.

@
&
E
(=

Nacho Garcia Vicente Paco

o
2
2
a

&
e
%
2
s

Nombre Operador Guillermo

Observaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacion)

Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

N° Operacion
INSTALACION
FOS equilibrado N*

Designacién operacion

Funcionamiento general de
la plata

C\C
CC

1 g oy g |

Funcionamiento de la
dosificacion

CC

CC
CICC
C T
CCC

Funcionamiento del
turbidimetro

C
[

Drenar el deposito de Lodos

CCICiC|C

Cebar bombas de solidos y
grasas cuando no impulsan

Sacar y reparar una bomba
de las balsas
Rearmar planta
desengrasadora
Trabajar con la pantalla de
dosificacion

I o o
I o o o o
CICC O C

CICC O C
B 1 i

B o )

B
JCICIC] CC

|
(-
T
|

Calibracion sonda pH

™

Saber trabajar con la planta
en manual

] o o A o

C
C
e

14
o
a
<
o)
<
o
5]
o
w
[
w
a
3
w
2
w
o
3
g
S
<
-
%)
4

Observaciones Sabe ejecutara operacion
sobre los operadores: en situacién normal

Sabe ejecutar la operacion|
solo y actuar ante desvios

Sabe formar a otros
O Titular de esta operacion
/\  Formacion planificada

sin No sabe ejecutar la
simbolooperacion

Figura 3.6.8 ILU Desengrasador
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UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion

Departamento; UET: Responsable Unidad
Fecha: | — Modlo

Nombre Operador Guillermo Carlos Jose J. Agustin Nacho Garcia Diego Gabriel Vicente Paco Luis
.G Lo 8 8 .5 [ Ko K. Kot o .5
sl 2| l2].]28].|% gl (g2l 122 l2].12]. 8] omene
:|3 EEREREREERIEREEERIEREEERIER e
S5 £ § 3 E 3 § 3 E 3 § 3 § 3 E 3 E 3 5 3 § 3 § 3 sobre los pueslosn
g < :II,' 3 2 2 ) o K} 2 g 3 2 & | (A prever con antelacion)
ol < ° ° o ° ° o ° o ° ° °
OF 5 N . 9 2 2 2 2 2 > 2 2 2 2 2
s | 2 | Designacion operacion Q z z z z z z z z z z z
EE
Conocimiento general | i | i i
! tecnologia de vacio u u L._J I_‘ I_: I_. u I_.‘ U I_I I_!
Saber donde tiene la |
alimentacion electrica el I I I | I I I I | I I I I | I I I I | I |
2 cuadro de vacio
Desmontar ,reparar y
| | i |
maniener a5 Bombas de N | | O | | | O | | O
3 Vacio
Funcionamiento General de i
| i
. e | e | | | | | (| Iy
Senicios que tiene la i
: instalacion | | O | | | O (]
Cambiar modo de trabajo Al A | N A A Al
| { 1 { H
desde pantalla a presostato. u I‘“’ I‘”‘ - L“) u u I—
6o 27-jun, 27-jun.| 27-jun. 27-jun. 27-jun.| 27-jun. 27-jun.
() " |
7 <>( Purgado del circuito I | I I I I | | I I I | I I
& Pp— fp— fp— fp— e e s
X i i i | B H ‘I
o I el [ [ -
u
z {
w
[©)
|
| |
............ J -

Observaciones

| Sabe ejecutar la operacion|
sobre los operadores:

en situacion normal

ke Sabe ejecutar la operacion|
solo y actuar ante desvios

U Sabe formar a otros
QO Titular de esta operacion
/\ Formacién planificada.

sin No sabe ejecutar la
simbolooperacion

Figura 3.6.9 ILU Instalacion de Vacio
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion

—
A—— Responsatie Urdad ;,E,;/D
Feclia [ — Modulo Elecrica

Nombre Operador Guillermo | Carlos Jose J.

Nacho Garcia Vicente Paco

E
&
2
E
=)
®
&
©
(2]
&
E
(=)

Observaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacion)

Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

Designacién operacion

N° Operacion
FOS equilibrado N°

Saber rearmar las cabinas
de AT

C
C

C | C C
C |C
C

C

C

3

Conocer la acometida de
cada uno de los cuadros y a
que zonas alimenta cada.
Trafo

Saber rearmar los compac
de la sala okken y como
saber si no tienen
alimentacion

Saber programar un vigirex y
rearmar

CiCC | C
Cc i coc

Manejo y control de la
pantalla de reactiva

Conocer la situacion de los
cuadros asi como de donde
cuelgan los senvicios mas
importantes.

Como funcionan los cambios
de grupo y ups en los
cuadros

C|CC| C
Cloe e
CCIC|C

C| C

C

Saber como rearmar todos
las instalaciones frente a un
corte de corriente

CCjcC| C

Proceso de arranque de
prueba con el grupo

|\C

<
S
T
9]
i
3
w
=
]
3
3
(%)
E
-
3
x
w
=
w
(o]

O
[
B -

Observaciones | Sabe ejecutar la operacion

sobre los operadores: en situacion normal

k Sabe ejecutar la operacion|
solo y actuar ante desvios

|J sabe formara otros
QO Titular de esta operacion
/N Formacin planificada

sin No sabe ejecutar la
simbolooperacion

Figura 3.6.10 ILU Instalacion Eléctrica
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UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion

— e Fesponsabl Uniad
Fosl [[— Modo

Nombre Operador Guillermo | Carlos Jose J. Agustin Nacho Garcia Diego Gabriel Vicente Paco Luis
ot o e .5 o o < e 5 o ot
3] 5} 5} ) ) 3] 5} [} ) [} 3]
[ = c c < f= f= c c < c f=
z 3 3 g 4 3 3 3 a 4 o 3
S g g g g g g g g g g | —
5|8 A3 322222 aNaaaal; M—
o) G g @ o @ o (] o () o @ o @ o @ o () o (o) o Q (=) @ o sobre los pueStos_ A
gl< E | B B O 1 M e I e I e T e B Bl [T e e
3 I a 3 3 3 3 ] 3 3 3 ] 3 3
oM 5 N, b a2 2 2 2 2 > > > 2 2 2 2
s 2 | Designacion operacion 9 z z z z z z z z z z z
Saber rearmar la centralita | | | I I I | I | I | | i | A |
iF I I I I ] I ) | | i | 21feb.
Conocer y dominar las
zonas para revisar en caso I I I I | I | | | I I I | I j I _ |_ |_5
2 de alarma
Sabe.r que todos los tipo de ! | | ' ﬁ | | I p
equipos que tenemos de R | .. ) I | | I | H | . i
3 deteccion y como funcionan
Saber como funciona una
motobomba, poder rearmarla
i i i
y amancar en manual en I | I | LJ j | | | I L i LJ I I | i | i
caso de emergencia
4
Conocer donde estan los I I I I [ I | | I i l i l i I i | | A
puestos de control, y como — Il | d L ! - ! )
5 funcionan 2%feb.
Conocer cual es I I I I | I | | i I | I i I i I | ! |A I
6 | _ | funcionamiento de la Jokey . i 21feb.
g SAUET UTNMZdr erstddda ue Td-
~ |garita(buscar una zona,poder I I I I | I | | | I I I | I | I | | |A‘l
O | rearmar y anular cada una
73 % P (e 21feb.
3
%)
2
¢
=
|
1
ot}
i .
1 {
] |
- - - A - -]
H H {
{ } {
L L1
: ;.
i |
-] L L i L -

Observaciones

| Sabe ejecutar la operacion|
sobre los operadores:

en situacién normal

s Sabe ejecutar la operacion|
solo y actuar ante desvios

LI sabe formara otros
O Titular de esta operacion
/\ Formacién planificada

sin No sabe ejecutar la
simbolooperacion

Figura 3.6.11 ILU Instalacién de Proteccién Contraincendios
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion

r— Resporsae Undad
- I Moo Amacen AUT.

Jose J.

Nacho Garcia Gabriel Vicente Paco

o
EJ‘
s
3

&
e
&
Z
S

Nombre Operador Guillermo

Observaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacion)

Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

FOS equilibrado N°

Designacién operacion

N° Operacion
INSTALACION

Conocimiento del mapeo del
almacen

-

Movimiento en semi/manual
de un traslo

Saber donde mirar y como
interpretar los fallos de los
variadores

FLCLC
ELCLC
T LCLC
ELCIC
ELCIC
ELCIC
ELCIE

L C
X
r

Conocimiento de galibos y
fotocelulas de la cuna y el
transelevador

E
C
C

Como funciona el
posicionamiento de un
Traslo
Movimiento de los
trasportadores y de las
mesas

-
C O C
>
C|C
C| C

[
C

>

Gestién de ordenes

|

Ajustar correas de la cuna

Cambiar las correas

Linea valhe y patines de
corriente
Saber como poner la cuna
en el sitio cuando ha caido

L
3
<
=
ul
Q
<
=
=
<
Y
<
14
w
-
w
[}

ECCICICIE| C| C| C

EICICICICIE| C
FICICICICIE
FICICICICIEl C

-

Saber gestionar las trazas
en caso de fallo de
comunicacion

Gestionar ordenes sin el
SGA
Ajustar horquillas simple y
multi

Ajustar los tensores de la
ruedas de traslacion

Cambiar un variador

CICC | e
B 0 o g 3

Forzar érdenes mesas y
traslos

O g 3
CCICC B

Realizar un preset en X,Y,Z
-eat

TBECICEE

Obsenvaciones | Sabg ejegutar la operacion|

sobre los operadores: en situacion normal

s Sabe ejecutar la operacion|
solo y actuar ante desvios

U Sabe formar a otros
O Titular de esta operacion
/N Formacion planificada

sin No sabe ejecutar la
simboloOperacion

Figura 3.6.12 ILU Almacén Automatico
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UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion

Departamento: : Responsable Unidad i" //'
"/

Nacho

N’

()
3
5}
o

Nombre Operador Guillermo |  Carlos

&
E
&
2
=

Gabriel Vicente Paco

Observaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacién)

Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

FOS equilibrado N°

Designacion operacion

N° Operacién
INSTALACION

Funcionamiento general de la
instalacion

CC
C|C
CC
CC

Funcionamiento la pantalla de control

Funcionamiento de la pantalla de un
inversor

Donde estan cada uno de los cuadros
de la fotowoltaica

CICICICC
CICCC e
C
CCICICIE
C
CICICC e
C|C|C|CC

ClC
CICC
ClC
ClC

Saber cuando se puede actuar en la
instalacién y como realizar las
operaciones

3
<
=
)
o
>
o
=
o
w
=
o
S
'S
%)
E

Obsenaciones Sabe ejecutar la operacion
sobre los operadores: en situacién normal

Sabe ejecutar la operacion|
solo y actuar ante desvios

Sabe formar a otros
Q Titular de esta operacion
A\ Formacién planificada

sin No sabe ejecutar la
simbolcoperacion

Figura 3.6.13 ILU Instalacion Fotovoltaica
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UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Cuadros 1LU Maquinas (Figura 3.6.14....3.6.20)

Autoclaves
Asados

Cocina

Finales de Linea
Lasafna

Platos

Pollos

No gk wd R

r.... 8 "
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion
Departamento: MANTENIMIENTO. MANTENIMIENTO Responsable Unidad
Fecha: AUTOCLAVES Fco. BAIXAULI

Nombre Operador S.Bello | A Lacalle Bernabe S.| J.A Lopez | J. Renowell I].Canascos‘ DavidG. | XimoM. | Jan Pipis A Martinez|Fernando M|

Obsenaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacion)

N° Operacion
FOS equilibrado N°
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

Designacion operacion

Cargs y descarga de pasterizadores
en manual

[ Nivel de competencia
1 I Nivel de competencia

Carga de recetas manual

Saber utilizar pantalla supendsor si no
funciona scada

SIS || nivel de competencia
|_|> IE I_ Nivel de competencia

E E |: Nivel de competencia

AR EEIE I | R | i\ s

— |I>|I> || Nivel de competencia
. [S |5 [ | nivet de competencia

Conocimiento de alarmas de zona.
Conocer etapas de Robots y los
Porticos

Saber manejar naweta central

Mower Robots en manual

P e T | e ecemima

Mover Robot a posicion HOME
Cambio de formatos en porticos

Cambio de correas de porticos
Cambio de correas transporte

autoclaves.

Realizar INIT correas y posiciones.

Ajustes / funcionamiento/
manualizacion de pantallas

Ajuste posicin cadena autoclaves

Pardmetros y ajustes alarmas en
pantalla autoclaves

lCICICCICICICICICICICICEIEIE|C| wve de competencia
E l: l: I: I IFIirE I: I: I: E = E |: Nivel de competencia

r

I I I I | [ T | | [T | |5 ([ (| vt e compstencia

o e -

| o e ] ]

Obsenaciones | Sabe ejecutar la operacién

sobre los operadores: en siuacion normal
Sabe ejecutarla operacion
ensituacion normel

L) sabe formera otros

O Tiular de esta operacion

A\ Formacion pinicada

s No sabe ejecutar la
simbogperacign

Figura 3.6.14 ILU Autoclaves
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion

e
Departamento: MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO Responsable Unidad ig‘?’;!?
Fecha: ASADOS Fco. BAIXAULI WM‘RyL-SE/.t

N\~

Nombre Operador S.Bello | A Lacalle Bemabe S.| JA Lopez ) Carrasco: David G. | XimoM. | Jan Pipis A Martinez [Femnando M|

Obsenaciones
sobre os puestos
(A prewer con antelacion)

FOS equilibrado N°
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

N° Operacién

Designacion operacion

Conocer estapas de funcionamiento
de las termoformadoras
Cambio de formatos de las
termoformadoras
Funcionamiento, ajustes y forzados
manuales del Tunel.
Funcionamiento de pantalla y

comunicacién transporte Hormno

Limpieza de moldes de sellado
Montaje y pruebas de estanqueidad de|

|

- E I: Nivel de competencia
— [ ([ | wivel de competencia

-
AT E [ | wivel de competencia

I I T || nivel de competencia

= E E E E Nivel de competencia
SEr E [ | wivel de competencia

|||

blogue de sellado
Funcionamiento de sistema de
desbobinado de film
Cambio de cuchilla trans\ersal
Multivac

|

r E r E r E r E Nivel de competencia
E l: E ': E l: I: l: Nivel de competencia

Funcionamiento de envasadora pato

Mantenimiento inkjets, ajustes y
creacion programas

E E E E r E r E E E Nivel de competencia
r r r r r h r r I_ r Nivel de competencia
V E E E E E E E E E E Nivel de competencia

Obsenvaciones | Sabe ejecutar la operacion

sobre los operadores: en situacion normal

™ Sabe ejecutar la operacion
soloy actuar ante desvios

LJ sabe formara otros
O Tiular deesta operacion
A\ Formacién planificada

sn No sabe ejecutar la
|simbdogperacion

Figura 3.6.15 ILU Asados
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion
Departamento: MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO Responsable Unidad
Fach coow

XimoM. | Jan Pipis | JavierP. [Fernando M|

<
g
s

g
2

&
)

Nombre Operador S.Bello | A Lacalle Bernabe S.{ J.A Lopez | J. Renovel

Obsenvaciones
sobre los puestos
(A prewer con antelacion)

N° Operacién
FOS equilibrado N°
Nivel de competencia

Designacion operacion

Nivel de competencia
Nivel de competencia

Funcionamiento de Bombo de masaje
Funcionamiento , ajustes de pantalla

Stephan

[ Nivel de competencia
L=
I | Nivel de competencia
| Nivel de competencia
(| Nivel de competencia

=
-

{ Nivel de competencia

[ Nivel de competencia

§ Nivel de competencia

r r Nivel de competencia
f I [ | Nivel de competencia

|
|
T
L3
—

AEEEEE

E_ [

Cambio de cuchillas Microcat
Funcionamiento y ajustes desde
pantalla de kippko
Funcionamiento de sistema de
cocedero Lyco
Funcionamiento de sistema carga y

descarga a cocedero Lyco

o

Funcionamiento de inyectora

CIC|C I || nivet de competencia

NI I T I || wivet de competencia

[T T I | nivet de competencia

TEICICIC I [T vive de competencia
™~

I | o O
o
AEEEEE

AREEET

T
{

=
|

=
|

Obsenaciones Sabe ejecutar la operacion|
sobre los operadores: en situacion normal
| Sabe ejecutar aoperacio
solo y actuar ante desvios
L] sabe formera otros
O Titular deesta operacion

A\ Formacién planificada

sn No sabeejecutarla
sinbokoperacion

Figura 3.6.16 ILU Cocina
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion

Departamento: MANTENIMIENTO. MANTENIMIENTO Responsable Unidad
Fecha: FINALES DE LINEA Fco. BAAULI
Nombre Operador S.Bello | AlLacalle | HugoN. [BemabeS.|J.A Lopez|J. Renovellll,carrascos.‘ V.Mora | RubenS. [ DavidG. [ XimoM. | JanPipis | JavierP. | A Martinez|Fernando M} J.C.Romo
[ [ o a [ [ [ a [ [ [ a [ [ [ [
AlME 2 g A 2 g gl |2 g g 2 1% (2 |2
ES 2 2 9 9 g 9 2 9 2 2 9 9 9 g 3 3
$l o g ] g [ g [ g [ g [ g o 2 o g o g @ g o g o g o g ] g @ g @ g Obsenaciones
3 ol <l SRl il =Xl =il SF | el Rl <Bl SRl a8l SRl =@l SF| =Bl SRl <@l S| =l SRl ) ERl sl S| = 2| = SR | SF| a8
S o I I O T O B O B O B O T T A A R A A I O e A e L
§ '% Sle e e [“lel el el el (el e[ [e|“|a|[%[e|“ e[| |g]|"]|g Apewrconantelaion)
&l . af 13 12 (2] 13 13 (3] (3] (3 (3] |3] (3 (3 3 (3] (3] |3
s Designacion operacion 8 z z z z z z z z z z z 2 z z z 2
A funcionamiento d alli | | t | | 1 | | ! | 1
A w1V 18 [ I I O O
Ajustes y funcionamiento de pantalla | | i i | | ! i
2 luRobo{ EncqI adorl/ Paletizador LI |_4‘ L’ L..i L] |_| I ..... | I_4 l U U U l
Ajustes y funcionamien d : | | I i i i i 1 | | [ i
3| mmicnes | | e |l (L) L el e e e e e
4 | Ajustes y funcionamiento Bonfiglioli I- IJ |—4 |_; | L |_| ..... ; l |_: |_4 |__i l
5 | Funcionamiento y ajustes fajinadora L L |_4‘ | ..... ; | I_] |_I | ..... |4 |_ |_| |—| U | .....
Mantenimiento inkjets, aj 1 | i i | i T | 1 | { !
of o | | | L L L L L ] e e e e e e
7| Cambios de formatos de cajas |— LI L L | L] |—| L |_ | u U U | .....
8 | Cambio de formatos de lineas IJ I— U ..... ! | L I_ L | ] | ..... l_? |—I |—| | .....
9 | Cambio de formatos de etiquetas {135 IA |_ L | ..... ,’ |_ L] |_ i | J | ..... |- Id i |Q. U | .....
Creacion for | 1 | ] | | | i = | ! | | { 1
o o e L | LR e ) e e e e L
11| Realizar ajustes en la etiquetadora | 259| s Ié i Ié Hhik lél ik Ié' i Iﬁ [ |£. l—i i lﬁ i I ----- : i Iﬁ sk IAJ Iéi i Iél i |§ i A
Crear o modificar un formato en el tren | . | : : . i . = | . ) ) )
12 de etiquetado bizerba 268 #ss |é sy E s le i = i o P L= |----3 i E sl Lo IA i IAJ E i E’ i E; =
: a2 [l i i i g 1 | ] il il ; - ) ;
|
i) B
|
15 o -
C L
e |
1 o -
18 Ll
|
AT | 1 L S ) | . | -
Obsenaciones | Sabe ejecutar a operacion
sobre los operadores: ensiuacion normal
| sabe formera otros
(O Tilar deestaoperacion
A\ Formacion paniicaa
sn No sabeejecutarla
simbdooperacion

Figura 3.6.17 ILU Finales de Linea
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UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Planning de formacion

Departamento; [ MaANTENIMIENTO | [ MANTENMIENTO | Responsable Unidad!

Fe C | [ usi |

Nombre Operador A Lacalle Bernabe S.| JA Lopez|J. RenovelllJ.Carrascosu DavidG. | XimoM. | JanPipis | JavierP. [A Martinez|Fernando M

Obsenaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacion)

N° Operacion

FOS equilibrado N°
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

Designacion operacion

Nivel de competencia

E T

| || | | i ) | | |

Realizar preventivo de molde de
termoselladora
Sustitucion y reparacion embragues
dosificadores.

Cambio y funcionamiento sensores de

valwlas de producto

Cambio de reten agitador tina
Cambio y ajuste de pistones de corte

de pasta
Reparacion de pistones giratorios
barquetero
Cambio de rodamiento y engranajes

| |

1 I: I: I: I: |: I: Nivel de competencia

B | o (o (L o o | o (o [

'— E k'_ E ‘_ '_ E Nivel de competencia

Cambio de junta de doble labio bomba
de envio
Ajuste y reparacion laminadores de

pavan.
Ajuste y funcionamiento pantalla de
amasadora pavan
Ajuste y funcionamiento pantalla de
cocedor
Ajuste y funcionamiento pantalla de
barqueteroladsorbentes
Ajuste y funcionamiento pantalla de la
linga
Ajuste y funcionamiento pantalla de
termoselladora.
Ajuste y mantenimiento formadora de
hoa

E r — L_ — L_ L— E E E E Nivel de competencia

| | | | | | | | o i 2

Cambio de producto
Funcionamiento de embrague de linea
y funcionamiento de cotizas
Funcionamiento y ajuste de variadores
Lenze
Ajustes y programacion control de
peso
Mantenimiento inkjets, ajustes y
creacion programas
Obsenaciones | Sabe ejecutarla operacion|
sobre los operadores: ensiuacionnormel

;_

g | ot | | ot o | | ot o v | o ™

C\IC O | ||| | v ge competencia

) | ] | ] i i) ) ) ) i ] ) [
| | | | | | ey

[ = | T = = === = | T = | T = | P ™ | e i iamaiiane
|| | T | [ | | | || [ | [T || avivel e competencia

o | | o o o o o

ol ol
-
SIS

i
5_
=

k Sabe ejecutar la operacior
s0lo y actuar ante desvios

) sabe formera otros
O Tiular de esta operacion
A\ Formacion planificada

sinNo sabe ejecutar la
simbdogperacion

Figura 3.6.18 ILU Lasafa

r.... 8 *
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Planning de formacion
/ ﬁ.,
Departamento: MANTENMENTO MANTENIMEENTO ii‘ W
Fecha PLATOS @ZW
N

Nombre Operador S.Bello [ A Lacalle Bemabe S.| J.A Lopez | J. Renovell P.Carrasco: David G. | XimoM. | JanPipis | JavierP. |A Martinez|Fernando

Obsenaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacion)

Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia
Nivel de competencia

N° Operacién
FOS equilibrado N°

Designacion operacion

Realizar preventivo moldes de sellado

| | Nivel de competencia

Cambios de formatos de liunea
Funcionamiento / parametros de pantalla

termoselladora y tarjetas.
Funcionamiento de multicabezal y

ajustes de mantenimiento

Funcionamiento y cambio de
senomotores y juntas de dosificadores

Funcionamiento de desapiladores

Cambio y reparacion de pistones de
desapiladores.

Ajuste de camaras de grunwald
Saber funcionamiento de pantallas de

maquinas de linea.
Mantenimiento inkjets, ajustes y creacion
rogramas
Cambio de casquillos y columnas de
elevacion termoselladora
Funcionamiento senos cintas entrada y
salida termoformadora

Control de peso, parametros, ajustes,

recetas, colocar motores en manual.

Il Nivel de competencia

Il | Nivel de competencia

I: I: I: I: Nivel de competencia

T | IT I ([ | wivel de competencia

E E E E l: E E E I: Nivel de competencia

I I I I [ [ [ | nivet de competencia

B | | |
TEIC I IEIEICIEIE I IEICICIEIC | hege compsisas

- E I_ I_ I_ I_ I_ I_ I— I_ I_ I_ I_ I_ I_ Nivel de competencia

Funcionamiento Termoselladora llpra

i [
=

=
O | | ey
I o oo | ||

{
-
{

f

{

{
gy
{ {

Obsenaciones | Sabe ejecutar la operacion|

sobre los operadores: en situacion normel

ik ‘Sabe ejecutar la operacior
solo y actuar ante desvios.
LJ sabe formera otros
Tilar de esta operacion
per
A\ Formacion planificada

_SnNo sabe ejecutar la
Smoperacion

Figura 3.6.19 ILU Platos
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Planning de formacion
Departamento; MANTENMIENTO MANTENMIENTO
Fecha POLLOS

Nombre Operador S.Bello | A Lacalle Bernabe S.| J.A Lopez | J. Renovell David G. | XimoM. | JanPipis | JavierP. | A Martinez[Fernando M{J. C. Romo|

Obsenvaciones
sobre los puestos
(A prever con antelacin)

N° Operacién

FOS equilibrado N°
Nivel de competencia
Nivel de competencia

Designacion operacion

Conocer funcionamiento de pantallas de
CFS
Ajustes y funcionamiento controles de
peso " ajustes dinamicos”
Desmontaje y funcionamiento cabezal
inyeccion
Cambio y reparacion de bomba de
pulverizadora.
Cambio de variadores Danfoss y carga de
programas.
Funcionamiento de soldadura, actuacion

de valwias y test de vacio.
Realizar cambios de formato con hoja

| Nivel de competencia

~

E E E E Nivel de competencia

IF [_ [_ [_ [_ Nivel de competencia
IS (T IC_ [T || wivet de competencia

Maphs
Conocer funcionamiento de cada una de

las estaciones de la maguina.
Conocer blogue de sistema de seguridad

y como resoler el problema
Conocer condiciones de frio para la
comunicacion con instalaciones.

||| |
T ICICIE I ICIEIEIC I IC niveise compstencia

l: E ': E h ﬁ IE ﬁ ﬁ I_ ﬁ Nivel de competencia
I: [— [— l_ l_ l_ Ig l— l_ l_ l_ Nivel de competencia

|

Conocer sistemas de seguridad del tunel.

Funcionamiento de un troquel y forma de
ajustarlo
Realizar ajustes de formato en detector

de metales para el buen funcionamiento | |

Funcionamiento de comunicacion

pesoletiquetadora y ajustes de pantalla | |

IF IE h h h h ﬁ ﬁ ﬁ IF h h h ﬁ Nivel de competencia

I [ || | | T | (IS | [T ||| vivel de competencia
] ] o ol o e
W | | | | | )
I ICICICICICICICIE |[CIC I wive de competencia

I_ I_ E E L_ I_ I_ I_ I_ IE I_ I_ I_ l_ Nivel de competencia
I_'> IE [— [— [— [— l_ l_ l— IF l_ l_ l_ E Nivel de competencia

==

Obsenaciones | ‘Sabe ejecutar la operacidn|

sobre los operadores: en situacion normal

k Sabe ejecutar la operacion
solo y actuar ante desvios

LJ sabe formara otros

O Tiular deesta operacion

A\ Formacion planificada

snNo. sabge)ecutalla
P

Figura 3.6.20 ILU Pollos
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Recogidos todos los datos se establece una puntacion a cada una de las tareas y con
esa puntacion recogeremos cuales son las operaciones en las que menos técnicos
formados tenemos formados o a quienes les falta formacion.

La puntuacidn sera de la siguiente manera:
No sabe realizarla: Tendra un valor 0

I: Tendra un valor 1

L: Tendra un valor 2

U: Tendra un valor 3

Como podemos ver a continuacion en nuestra tabla de competencias, tenemos desde
las operaciones que mas formacion tiene a las que menos, para realizar nuestro plan
de aprendizaje y cudales son los técnicos mas formados en cada una de las operaciones
y areas.

Diferenciaremos entre las dos secciones de mantenimiento anteriormente
comentadas:

-Instalaciones

-Maquinas

r.... 8 "
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-Instalaciones (Figuras 3.6.21....3.6.30):

Almacén Automatico

Desengrasador

Instalacion Frigorifica.

Instalacion de Aire

Instalacion de Vacio

Calderas y aguas calientes.

Circuitos de agua a presién y aguas frias.
Instalacion Eléctrica.

. Proteccion Contra Incendios.

10. Instalacion Fotovoltaica

©ooN Ok whRE

r.... 8 ”
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ALMACEN AUTOMATICO

Designacion operacion

Movimiento en semi/manual de un traslo

Conocimiento del mapeo del almacen -

Saber donde mirar y como interpretar los
fallos delos variadores

Conocimiento de galibosy ftocelulas de
Ia cuna y e transelevador

Como funciona el posicionamiento de un
Traslo

Movimiento de os trasportadores y de las
mesas

Gestion de ordenes

Ajustar coreas de a cuna

Cambiar las correas

Linea valhey ptines de corrente

Saber como poner a cura enel ito
cuando ha caido

Saber gestionar las trazas en caso de fallo|
de comunicacién

Gestionar ordenes sin el SGA

Ajustar horguilas simple y mut

Ajustar o tensores de laredas de
traslacion

Cambiar un variador

Forzar rdenes en mesas y traslos

Realizar un preset enXY.Z

N2OPERARIOS | Valor

0
2 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
1 0
0 0

Sabe ejecutar la operacion en situacion normal

NEOPERARIOS.

Valor

UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

Sabe ejecutar la operacion solo y actuar ante desvios

formar a otre
N2OPERARIOS | Valor Sabeformara otros

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

N2OPERARIOS | Total operarios | Valor

3
3 11 9
8 1 2%
3 1 9
7 1 2
4 11 12
7 11 2
0 11 0
3 11 9
2 11 6
5 11 15
5 11 15
0 1 0
1 1 3
6 11 18
3 11 9
3 1 9
3 1 9
0 5 0

Figura 3.6.21 Tabla de competencias Almacén Automatico

ﬁ

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio

PUNTUACION| OPERARIO

Ne | DESIGNACION OPERACION | N2FOS
g |Movimiento e os rasportadores y de s

mesas
i Ajustar horguillas simple y muli

Conocimiento de galbos y fotocelulas de
Ia cunay el transelevador

Movimiento en semi/manual de un traslo

Saber como poner la cuna en el siio
cuando ha caido

Linea valhey patines de corrente

Como funciona el posicionamiento de un
Traslo

Cambiar un variador

Ajustar los tensores de a ruedas de
traslacitn

Ajustar correas de la cuna

Forzarérdenes mesas y traslos

- Cambiar las correas.

Conocimiento del mapeo del almacen

Realizar un preset en XY.2

81.



DESENGRASADOR

Funcionamiento general de la planta

Funcionamiento de la dosificacion

- =

gz ggipdlods,
Cegbontis desolsy gais vy,
noimpsen.

ot oA b el b, |

Reamacpgna esreggason.

UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Figura 3.6.22 Tabla de competencias Desengrasador

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio

PUNTUACION| OPERARIO

=

DESIGNACION OPERACION

NFOS

Drpareldegeigelods

Funcionamiento general de la planta
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be ej la operacion en situacion normal j loy actuar i Sabe formar a otros o . £
N2OPERARIOS | Valor L NOOPERAROS | Valor - NCOPERARIOS | Valor N2OPERARIOS | Totaoperaros | Valor PUNTUACION| OPERARIO TOTAL | Ne DESIGNACIGN OPERACION NeFOS.
INSTALACION FRIGORIFICA |NO SABE EIECUTAR LA OPERACION. 0 1 L 2 3
Designacién operacion i
Pr | i
Conocimiento general de la inst. de frio 0 0 Jose ). Agustin Nacho 3 3 Carlos Garcia Diego Gabriel Paco. Luis. 6 12 Guillermo | Vicente 2 11 6 21 56 29 7 il ta:l::;::::zresur comodina 9
Funcionaigienta general de s, Manejo de la pantalla de control de la instalacion
componentes:recipientes, compresores, 0 0 Josel. | Agustin | Nacho 3 3 Carlos Garcia Diego | Gabriel Paco Luis 6 12 Guillermo | Vicente 2 11 6 21 54 28 10 de frio
b
Pr de Iz lacic dos de
vesiites e nstalgiony estdopde 0 0 Josel. | Agustin | Nacho | Diego Paco 5 5 Carlos Garcia Lis 3 6 | suillermo | vicente 3 1 9 20 46 28 e Forzado los diferentes circitos
refrigerante gas y liquido
Segadiias, urdaggphemds, sy Manejo de la pantalla de funcionamiento el
acondiconados seginrefigerantes, | lose | Agustin 2 0 Caros Nacho | Diego s 4 4 |Gcuillemo Garca Paco 3 6 Vicente Gabrel 2 1 6 16 23 25 6 tall e
presiones y temperaturas de trabajo &
Conocer y comprender las consignas y su. Jaustin g r Josel o is 0 3 calos s veso | bl oaco g 1. [ o g pr 0 prr o 13| Conocerde ue cuadroelectico cuelgan caca uno
funcionamiento e los componentes de a nstalacion
|l i | r diferenciar f: i |
Vegziodel e de funconapienin e 0 0 0 0 Carlos | Jose . Agustin | Nacho Diego | Gabriel Paco Luis 8 16 Guillermo | Vicente Garcia 3 1 9 25 37 23 w  [Sgedlaencaren cosodefalg.sies e
compresor. de demanda o por fallo en la instalacion
procsoparcatiel ompresr canodn 0 0 0 0 &l Nacho Gabriel wis 4 8 | cuiemo | vicente e Josel. | Agustin | Diego & 7 1 2 29 35 2 B Aimentacion de cada uno de os senicios
Proceso para cambiar el compresor 72 34| Josel. 1 0 Agustin | Nacho Paco 3 3 Diego | Gabriel 2 4 |Guiemo | vicente | Cartos | Garca 4 10 12 19 30 2 11| Consumos bajopeticion e fioy por haarios
Frcioramientorolode gy 0 [} Josel, | Agustin | Nacho o | wuis 5 5 |Guillermo | carlos Gurca | Diego | Gabriel 5 10 Vicente 1 11 3 18 23 21 1 Conocimiento generalde la nst. de frio
Manejo de la pantalla de controlde la Fupclonamiegdo gejeml de us
ladsed P ughe Secu 0 0 0 0 Josel. | Agustin | Nacho Diego Lis 5 10, | Guillemno | Vicente || Carlos | Garda Gabriel | Paco 6 1 18 28 2 21 2 componentes recipientes, compresores,
onsumos bajo peticion d froy por horarios Josel. | Agustin | Nacho Garos Diego | Gabrel paco | s Guillermo | Vicente Garcia 3
Consuros b e oy port 0 0 i 3 3 i el 5 10 il 3 1 9 2 21 20 Pl lel ni s
Forzadolos diferentes circuitos. 0 0 Nacho 1 1 Jose). | Agustin Luis 3 6 Guillermo | Vicente [ Carlos | Garcia Gabriel | Paco 7 T 21 28 20 9 purgado de aceite
Conocer de e eachmeleiric cuelgy cadg 0 0 0 0 |Gcuilemo Josel. | Agustin | Nacho | Gada | Diego | Gabriel | vicente Lis 9 18 Caros Paco 2 1 6 2 19 s Conoger ycompender 25 copsgas  su
uno de los componentes de la instalacion funcionamiento
Saber dferencar encaso de fallo, 1 €5 por
exceso de demanda o por falloena 0 0 Josel, | Agustin | Nacho s 4 4 Garos Garcia 2 4 | Guillemo | vicente Dicgo | Gabriel | Paco 5 1 15 23 19 8 Proceso para cambiar el compresor 7.3 -34
instalacion
Conocerelprocesodevaciadodewn | 1 0 Agustin | Nacho | Diego | Gobriel | Paco 5 5 Caros Garcia wis 3 6 | Guillemo | Vicente 2 14 6 17 18 9 Fonclonaientoy modo de tatglg de
separador en caso de llenado excesivo economizador
Interpretar y solucionar cuando un separador o 1 0 Agustin =D Diego Gabriel Luis 5 5 & Diego 2 a @l || s @S 3 11 9 18 18 16 Interpretar y solucionar cuando un separador se 19
se queda sin liquido queda sin liquido
i Fi
Funclogaitin o os SRS Agustin 1 0 Carlos | Jose . Nacho Diego Paco 5 5 Garcia Luis 2 4 Guillermo | Vicente 3 1 9 18 18 s acionaieio de s eqylpgs swopomes ¥
aplicacion aplicacion
Aimentacion d cada uno de os seniios 0 0 Joses, | Agusin | Nacho i 4 a Diego | Gabriel baco 3 6 | cutemo | vieente | caros | caraa 4 1 2 2 1 | s [
Secadoras, uridades herméticas, ares
Purgado deaceite 0 [} losel | Agusin | Nacho | Diego | Gabriel | Paco 6 6 Lis 1 2 |Guilemo | vicente | Carios | Garca 4 1 2 20 16 s onados segunrefigrantes, presiones y
temperaturas de trabajo
[ ) W P (T (Fw ¥ (¥ AP Ta P u T e T Ta P v P w vy MR R L A R R R
Figura 3.6.23 Tabla de competencias Instalacién Frigorifica
Sabe ejecutar la operacion en situacién normal Sabe ejecutar la operacién ante desvios Sabe formar a otros. A . .
N2OPERARIS |  Valor . " NCOPERAROS | Valor 4 L i N2OPERARIOS | Valor N OPERARIOS | Ttaloperarios | Valor PUNTUACION| OPERARIO TOTAL | Ne DESIGNACION OPERACION | NeFOS
AIRE NO SABE EJECUTAR LA OPERACION 0 1 L 2 3
Designacion operacion
F to general de cada uno [¢ Ia nstalacid 7
“ncoaments RENE e cada ng e 0 0 Gabriel 1 1 |Gcuillermo. Josel. | Agustin | Nacho | Garcia | Diego Vicente | Paco s 9 18 Carlos 1 1 3 22 38 33 9 om0 mancjgy la nsfaiacop en caso de
los compresores {tener que by pasear una secadory unfilrol
Funcionamiento de las secadoras 0 0 Josel). | Agustin | Nacho Paco 4 4 Guillermo | Carlos Garcia Diego | Gabriel Luis. 6 12 Vicente 1 11 3 19 36 32 8 Arrancar y parar el compresor de aceite
P he
oner en marc 3:::;"“"“"“”'“‘"" 0 0 0 0 Gabriel 1 2 |Gullermo | Carlos | Josel. | Agustin | Nacho | Garca | Diego Vicente | Paco Lis 10 1 30 32 36 2 7 Arrancar parar y reammar una secadora
Pe h:
Saber poner en Lany sacar el compresor 0 0 0 0 Gabriel bf 2 |Guilermo | Carlos | Jose). | Agustin | Nacho | Garcia | Diego Vieente | Paco Lis 10 1 30 32 35 32 3 | PORSKSTEEIEIAY PO un SOTRIERRLen
manual
Saber hacer los mantenimientos a cada d
sertacr b s e 0 0 0 0 At | Nacho | Garia | biego | Gabre oo | s 7 14, |(ilamo | caros: | Joses Vierte 4 1 1 % 35 32 | 4 | Saberponerentanysacarelcompresor | 22
Ver los fallos, saber interpretari
erlos fallos, saber interpretarios y 0 0 0 0 |Guillermo Josel. | Agustin | Nacho | Garcia | Diego | Gabriel | Vicente | Paco Lis 10 20 Carlos 1 1 3 23 33 32 13| Llenar un compresor de agua en manual
rearmar cada uno de los compresores
Arrancar parar y rearmar una secadora 0 0 0 0 Luis 1 2 Guillermo | Carlos | Josel. | Agustin | Nacho | Garcia | Diego | Gabriel | Vicente | Paco 10 11 30 32 32 30 10 Pm:;:::sti D:r::::’* 23
) Fi o delcircuito d
Amancary parar ¢l compresor de aceite 0 0 0 0 wis 1 2 |Guilermo | Corlos | Josel | Agustin | Necho | Garca | Diego | Gabriel |vVicente | Paco 10 1 30 2 2 28 1 g:::;’:‘;; ;-;:::;;e:
o la nsalacio @ Comof ftomati
omomenelar 2 insatacen en e 0 0 0 0 0 0 |oillermo | Caros | Josel | Agustin | Nacho | Gacia | Diego | Gabriel |Vicemte | Paco | Luis 1 1 33 33 " 27 1, | SRR TR,
tener que by pasear una secadory unfilrol repararla
B desmontar unfilro Saber hacer los mantenimientos a cada d
10 rocesopara desmontar un flro de 0 0 0 0 Agustin | Nacho 3 6 | Guilermo | Carlos | Josel Garcia | Diego Vicente | Paco wis 8 11 24 30 31 26 5 | 2RenbaceniesmOIRNNIENs2 cadace
partculas y como cambiarlo Tas maquinas
F o del ciruito Ver los fallos, saber inerpretarl
1 unclonamiento del iruito de 0 0 0 0 Jose). | Agustin | Nacho Paco 5 10 | Guillermo | Carlos Garda | Diego Vicente Lis 6 1 18 28 28 23 6 feglos.fallog, sajjgr inemiEtalos,y
refrigeracién de compresores rearmar cada uno de los compresores
Comof ftomati ; ) . r o generalde cada uno
1 | Comeluncion una puEa adtomatica y 0 0 0 0 Josel. | Agustin | Nacho Paco wis 6 12 | Guilemo | Caros Grda | Diego Vicente 5 1 15 27 2 1 | MEnEREEEEARRE
repararla los compresores
lenar un compresor de agua en manua ullermo | Caros | Jose ustin | Nacho | Garcia | Diego jcente | Paco uis uncionamiento de fas secadoras
B | d | 0 0 0 0 4 2 Guill Carl Josel. | Agt Nach G Di Vi P u 10 11 30 32 19 2 i to de | d
[ Puntuacen ] o 0 1 1 1 1 1 0 0 © 2 B 1 2 8 B 15 4 10 1 30 3% % 18 15 7 27 9 3 P B |

Figura 3.6.24 Tabla de competencias Instalacion de Aire comprimido

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio
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Sabe ejecutar la operacidn en situacion normal Sabe ejecutarla operacion solo y actuar ante desvios Sabe formar a otros : a o
NSOPERARIOS |  Valor . . NSOPERARIOS |  Valor . . ‘ NSOPERARIOS | Valor N2OPERARIOS | Toteloperarios | Valor PUNTUACION| OPERARIO TOTAL | e DESIGNACION OPERACION | N2FOS
VACIO NO SABE EJECUTAR LA OPERACION 0 1 L 2 3
Designacidn operacion
Conocimiento general tecnologfa de vacio 0 0 Jose). 1 1 Agustin | Nacho | Garcia Gabriel Luis 5 10 | Guillermo | Carlos Diego Vicente | Paco 5 1 15 26 S @de figgla ahrnentécmn
electrica el cuadro e vacio
Saber d""‘de tenela a"’”'@“’“ 0 0 0 0 Lis 1 2 |Gullermo | Carlos | Josel. | Agustin | Nacho | Garcia | Diego | Gabriel |Vicente | Paco 10 1 30 32 Senicios que tlene la instalacidn
electrica el cuadro de vacio
D
esmcnt;;::ilzngztener b 0 0 Gada | Gabriel | s | Vicente | Paco 5 5 | Guillerno Jose). | Agustin | Nacho 4 [] Carlos Diego 2 1 6 19 Purgado del circito.
F l de i R i | del Il
IR Geruefa ol el e 0 0 0 0 Carlos Garcia Gabriel Luis 4 8 | Guillermo Josel. | Agustin | Nacho Diego Vicente | Paco Y/ 1 A 29 wgioganieto Geel e pgiall de
Vacio Vacio
Senvicios que tiene la instalacion 0 0 0 0 Gabriel | Luis 2 4 |Guilermo | Carlos | Jose). | Agustin | Nacho | Garda | Diego Vicente | Paco 9 1 21 31 Conocimiento general tecnologfa de vacio
Cambiar modo de trabajo desde pantalla a Agsin 1 0 el | Nacho | Catos a0 4 4 Gullemo cabrel s 3 6 Garia | Dieo Vicente 3 1 9 19 Desmontar reparar y mantener las
presostato. Bombas de Vacio
Purgado del circuito 0 0 0 0 |Guillermo M Luis 3 6 Carlos | Josel. | Agustin Gaia | Diego | Gabriel | Vicente | Paco ] 1 2% 30
[T 0 0 2 1 2 1 1 1 2 5 2 2 4 5 : 0 "Rk Wil Fragrgrgrararara rgrae|

Figura 3.6.25 Tabla de competencias Instalacion de Vacio
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IPUNTUACION| OPERARIO DESIGNACION OPERACION

Funcionamiento de las calderas y los
‘quemadores

Rearme de reguladora de gas y
funcionamiento de [z rampa de gas

CALDERAS GENERALES

Rearme de reguladora de gas
funcionamiento e a rampa de gas

Preslogess tegpepuzs deralgip,

Llenado y vaciado del circuito de aceite

AGUA CALIENTE
o ai—

Cambio de rodamientos y cierrs de as
bombas de irculacien

ACEITE TERMICO

Cambio de rodamientos y cierres de las
‘bombas de circulacion

Figura 3.6.26 Tabla de competencias Instalacion de Calderas y Aguas Calientes

85.

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio



AG. Y CIRCUITOS AG. FRIA
—

GENRALES AGUA

Funcionamiento ienml delos (il(lu'ﬁ

Mﬁc'% dimm v mmw

Mﬂ'ndz las Enﬁllﬁ de los. grpos de
™

Vlem

Mo de s aniala e fos hoadopes |

CIR. RECUP AUTOCLAVES
-

| ——

AG.TERMOSELLADO

UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

IPUNTUACION| OPERARIO

Figura 3.6.27 Tabla de competencias Circuitos de Agua a presion y Aguas frias

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio

DESIGNACION OPERACION

Nm’ iones de cloro: ¥ Ium'

resitn.

Lmz\gc'u‘ ‘lumanilriamn del :uiﬂ

electrico de autoclaves

Funcionamiento ienml E mm'ﬁ dela

cticode [qqusclialo.

Fa(inmmbenml Hﬁss delos cilul\ﬁ

tenio

86



UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

— g o e e T g S B e S — | beformaraorss |
m ios | Valor IPUNTUACION| OPERARIO Ne DESIGNACIGN OPERACION | NeFOS

| ELECTRICA

A —
SRl

Conge facoel e cadgung el |

«

Figura 3.6.28 Tabla de competencias Instalacion Eléctrica
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4 Sabe ejecutar la operacion en situacidn normal Sabe ejecutar la operacion soloy actuar ante desvios Sabe formar a otros a a a
PROTECCION CONTRA NeopiaARos | Vior Al NEOPURAROS | Vlor Hiilee - NeopiARs | Vot NEORERAROS | ol apris | Valor PUNTUACION| OPERARIO TOTL| N | DESIGNACIGNOPERACION | NeFoS
INCEND'OS NO SABE EJECUTAR LA OPERACION 0 1 |_ 2 3
Designacion operacién Luis Luis losel.  Agutin  Nacho  Calos  Diego  Gabriel Pao  Luis
Saber rearmar la centralita 0 0 Gabriel | Vicente 2 2 Garlos | Josel, | Agustin | Necho Diego Paco Luis 7 12 |Guillermo | Garcia 2 1 [ 20 Copgroales J!::;nnarmenlo sl
Conocer  dominarlas z0nias para fevisar 0 0 0 0 alos | el | dgutn | wado vew | il |Vene | ko 15 9 16, | Gilemo | Gaca 2 1 6 2 Conocer y dominarIas zonas para fevisar
encasode alamma encaso de alama
Saber que todos los tio de equipos que Saber utiizar el scada de fa garita(buscar
(Ervern:s e deucdbnp;,tom:fu::mqun 0 0 losel. | Agustin | Nacho | Diego | Gabriel Paco 6 6 |Guillermo | Carlos Gardia Vicente Luis 5 8 0 1 0 14 una 20na,poder rearmar y anular cada una
delas zonas
Saber como funciona una motobomba,
der rearmarla y aancar en manual en 0 0 Josel. | Agustin Diego | Gabriel 4 4 |Guilermo | Carlos Nacho | Garda Paco Luis 6 10 Vicente jr 14 3 17 Saber rearmar |a centralita
o ¥
caso de emergencia
T : ‘ : : : Saber como funciona una motobomba,
A — 0 0 lose). | Agustin | Nacho | Diego | Gabriel Paco 6 6 Carlos Garcia Vicente Luis 4 6 | Guillemo b’ 1% 3 15 poder rearmaria y arrancar en manual en
. caso de emergencia
Conocer cual es funcionamiento de la 0 0 0 0 ol | loel, | dpstn | oo | Gaca | Digo | Gabil | Vierte | Pao 9 18 | uilemo s ) 1 6 u Conocer donde estan los puestos de
Jokey control, y como funcionan
Saber utilizar el scada de la garita(buscar (—SETET—T——
una z0na,poder rearmar y anular cada na 0 0 0 0 Carlos [ losel. | Agustin | Nacho Diego | Gabriel | Vicente | Paco Luis 9 16 | Guillermo | Garcia p! 14 [ 2 4 i PodEeqIps
delas 20nas tenemos de deteccion y como funcionan
GG o o D W L ) Eo S ) AT rgrgrgrgrgrgrargrary grarTarararaTeTgragrara|
Figura 3.6.29 Tabla de competencias Instalacion Proteccién Contra Incendios
'Sabe ejecutar [a operacion en situacion normal '3be eJecuar I OPeracion sl0'y actuar ante desvios Sabe formar a otros
FOTOVO LTA' CA N2OPERARIOS | Valor o e N2OPERARIOS |  Valor d e ¥ N2OPERARIOS |  Valor N2OPERARIOS | Total operarios | Valor TOTAL PUNTUACI ON OPERARIO TOTAL Ne DESIGNACI ON 0PERAC|ON N2 FOS
NO SABE EJECUTAR LA OPERACION 0 1 L 2 3
Designacion operacion s 2 B = s
Funcionamiento general de [2 instalacién 0 0 Gabriel Luis. % 2 Guillermo | Carlos | JoseJ. Garcia | Diego Vicente | Paco Y/ 14 Agustin | Nacho 2 11 6 2 14 28 4 Ouesin, :;:::;:Satuadrm dals
Funcionamiento a pantalla de control 0 0 Gabriel Luis. % 2 Carlos | Jose). | Agustin | Nacho Diego Vicente | Paco b/ 14 | Guillemo Garcia 2 11 6 2 14 24 5 Saber’ capigse pu?de agaLeyla
instalacion y coma realizar las operaciones
Fumanamnent‘::;\zrpama\la don 0 0 Jose). | Nacho | Diego | Gabriel Luis. 5 5 Carlos Vicente | Paco 3 6 Guillermo Agustin Garcia 3 11 9 20 13 2 1 Funcionamiento general de [a instalacion
Donde estan cada de los cuadros de la . . . a a 3 2 v
— 0 0 Luis. ! 1 Carlos Gabriel Paco 3 6 Guillermo | Josel. | Agustin | Nacho Garcia Diego | Vicente y/ 11 U 28 12 2 2 Funcionamiento la pantalla de control
I
i Saber' cuandose. pu.ede actuarenla 0 0 Gabiel s ) ) Gulermo | s | Josel, o 3 10 Agwin Garta Nego | Viente 4 1 2 2% 1 20 - Funuonam\ent.o dela pantalla de un
instalacidn y como realizar las operaciones inversor

Pt o 0 0 1 1 1 4 5 4 10 [ 2 4 ] 4 2 5 10 0 3 3 2 6 0 0 0 2 0 § [l 1§

Figura 3.6.30 Tabla de competencias Instalacion Fotovoltaica

ﬁ 88

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio



N UNIVERSITAT
¥ POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

-Méquinas (Figuras 3.6.31....3.6.37):

Asados
Autoclaves
Pollos

Cocina

Finales de Linea
Lasafa

Platos

No ok owdRE
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Sebe fectar I operaion ol actuar antedesvios I Sabeformaractios ‘. i - pumw()r{ ommol 'm | DESIGNACIGN OPERACION | NeF0S

|

Cople gt s
=

.
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ter
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=

—
el
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Figura 3.6.31 Tabla de competencias L. Asados
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Figura 3.6.32 Tabla de competencias Autoclaves
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s S el oo S, s gl

POLLOS gmMrw ‘ Pumumm{ OPERARIO. . »!| DESIGNACION OPERACION | NeFoS

Figura 3.6.33 Tabla de competencias L. Pollos
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Sabe ejecutar [a operacion en stuacidn normal Sabe ejecutar la operacion solo  actuar ante desvios Sabeformar aotros
OPERARIOS | Valor ! & NSOPERARIOS | Valor . " f OPERARIOS | Valor NSOPERARIOS | Totaloperaios | Valor PUNTUACION OPERARIO TOTAL | N DESIGNACION OPERACION | NeFOS
COCINA 1O SABE EIECUTAR LA OPERACION 0 ! L 2 3
Designacion operacion
1| FucioramentodeBonboce masiie 1 0 femes ol . s P | 0.Gati | LCRona | Jaier?. 1 7| sbelo | Adsle | ogon Inlape | VoMo oM M| 8 16 0 16 0 1] 16 a\l Funcoranint denecoa
r I
“”E‘”“”""‘;’E:L“‘"‘““’”'““ 0 0| Atale |eries | rbens. | Revve [ Carscos) imoM. | Jeniis | D.Gar | 1Chamo [ Mete: 10 10 | selo Hgoh, IAloper | Vo aere. femndol 13 1 0 16 0 2 15 B 1 | oamintodeBonbose messe
Canbiode cucilas Micoat Vel 1 0 emabes.| fbens. | Renoel L Carsos| Yimo. 0.Goc | 1Chomo | e, [A 10 10 Hgol, T 2 4 | sgelo | fnpis o | 3 16 3 17 1 2| F“'“‘“"am‘é"md'a:‘““:;*m'“mﬂ'
e i
f oy aistesdesceanal Funciramint deisema e coced
ol ﬂf:;;k; SR DG | 1 0 | Atle |Benates 1A.Loper |1 Renvel . Carascosd YimoM. 1Chomo | Jaer?. | artinr 9 9 g, VoMo fubens. | fanPiis emandol 5 10, | sielo r 16 3 2 3 R s | 1;; L
[ I
F“"“““"““‘““E;;'*"““‘“‘“"" 0 0 s, Ruben. | LA oez |1 Renvel . Caascos| ot 0t | 1CRom | e, |1t 10 | 10 | oo | Ataale | togon Vo i ol 13 2 0 16 0 2 2 2| “"“""E’“‘*"g'ex:“d'“"“”
R 1o de sist i 0o de sist
\ICOET e sHEA RZY 0 0 Bemabes. | fubens. | A, Loer | L esovel |, Garsos) XimoM. 0. | JCham | Jier?. | ez 10 10 | stelo | Al | Hgol ViMora JnPiis ol 6 10 0 16 0 2 11 ) | O e
dscags 3 cocedeo o dscag 3 cocedo o
Funcoraniento deinyedoa 0 0 Carssosy XimoM. | JnPigs | .6ar | LChora 5 5| sbelo | Alsall | Hugoh. |Semates,| 1Aoer | V.Mor | Rerorel futens o, [femandobA e 11 n 0 16 0 n 10 7| 3 Canbioe cuils Micot
T 0 0 . ) i) Wik Mol Wil Wl Rl Wil Wil Rilk Wik Wel) il Mk, Bk Bl Bk Mol Mol ik Mik M) Rik Wil Mokl Rik” il TRl Bl Bek) Nl Bl Rl Wl Wik Wil el Wil Bl Bell Wil Bedd 10
9
9
8
8
j/
K
6
6
Sabeejcutar f oeracin e iuacén normal Sabe ejecutar f operaci sloy acuarante desvios Sabeformaraotros ol oo | [1om | w | owowaonoramaon [ wrs
FINAL DE LINEA 'NO SABE EIECUTAR LA OPERACION. L
Designacionoperacion i -
Austes  funcionamiento de pantall de 1 0 | skl 3 Lopez |1, Renovell 1.CRamo | D.Garga | JanPiis 7 7 Alsalle | HugoN. | Bemabes. V.Mora | Rubens. JaierP. |Femando | 7 1 M 1 16 3 u Cambios e formatosde cajes
Ajustes y funcionaniento de pantala Ajustes y funcionaniento de pantala
T e 0 0 e el . Hnom. | 1chano | 0.Gaca | npips 7 7 | sei o Ao Vo 4 8 At | Vo | wbens M 5 1= N 30 Pl
““X“X;::':::‘:‘:m::s‘“m 1A Lopez 1 0 | sselo | Asalle |Bemabes. | HugoN. 1. Renovel XimoM. | 1CRomo | D.Garc | tanpipis 10 10 V.Mora | Rubens. JoierP. |Femando [ . Merti 5 10 0 16 0 20 Funcionamiento y ajustes fajnadora
‘Hjustes y funcionamiento Bonfiglioli [ 4. opez | XimoM. | D.Garca 3 0 Sello | A Lacalle | Bemabes. 1. Renovell J.C2 JCRomo. JanPiis [Femando 8 8 HugoN. V.Mora | Rubens. Javer. . Martines| 5 10 0 16 0 38 ‘Cambio de formatos de lineas
—— " s et [ NN =15 - @ ey 1 =
M'”m""”""‘”‘v':‘::"’:‘:““V”““‘”‘ wmom | ocacs [ 2 0 Bemabes. 1 Renoel |, V.t Jchomo Jneiis 6 6 Adaale | HugoN. I toper Rubens. Jaerp. [Femando A Ner } 7 18 | seelo 1 16 3 3 Canibio de fomatas e etiquetas
Cambiosde fomatos de cajas XinoM. 1 0 Caresosy 1CRomo JnPis 3 3 | selo HugoN. | Bemabes. | 1A Lopez llﬂm:l\‘ D.Garca 6 12 Adtsclle | VMo | fubens. L. |Femando M. art 6 16 18 3 "‘“X"”""“;’:;“p‘f’x""“”‘”“‘
Canbide fomaos elneas 0 0 | ssio erbes. LRl .G snow. | 1chan s 7 7 Rt | o I Von | R, | 06 7 1 oo 2 16 6 2 e
‘Cambio de formatos de etiquetas. D.Garcia 1 0 s.8ello BemabeS. A Lopez | 1. Renovell XimoM. | 1CRomo. Jan Pips. 8 8 A Lacalle | HugoN. Rubens. A, Mattinez 4 8 JavierP. - [Femando M| 3 16 9 25
tabom w0 | 2 | 0 vt e .| 4 chor| | e | s o | s i it [emmin{p s @ s w | wll s 0 e 1
‘Ajustes y funcionamiento camaras de
0 0 s 0. | s 3 3| seelo | Al | Hgon. | semsbes.| 1o oper [1Rervet Vo | Risens. Femandon | 11| 20 1 15 3 2% aakman
oo | 1 0 s s | rbens 4 4| seelo | muale | Hgon. | serses.| 1o oper [1Rervet Vo remandob{a berver| sCRomo | 10 | 18 0 15 0 2 Aysesyfncioramiro B
4 4 4 4 4 4 4 4 4 o Ajustes detectorde metales y control e
s
e D ST ™3 1% 00 [*10 %30 ®oi (P 1P Fa Fug T s [T [Fa ® T [P T P P %o 0 [P [T T P [P P P [P [T A 1%s 5 (i P oi o o P [T [P0 T oi TP PP u T

Figura 3.6.35 Tabla de competencias Finales de Linea
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Figura 3.6.36 Tabla de competencias L. Lasafia
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Figura 3.6.37 Tabla de competencias L. Platos
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Una vez realizado el plan de formacion, a continuacion se desarrollara de cada una
de las operaciones una ficha de la tarea a realizar, explicando de manera muy sencilla
la tarea con fotos y paso por paso los puntos a desarrollar. En estas se reducira al
méaximo el numero de movimientos en la tarea para acortar todo lo posible el tiempo
de realizacion controlando el tiempo de realizacion en cada una de ellas y ademas se
resaltaran los puntos clave a tener en cuenta para especificar mas la tarea y evitar
fallos.

A la hora de realizar una FOS debemos diferenciar tres puntos importantes:

1. Etapa principal.
2. Puntos Clave.
3. Razdn del punto Clave.

1. Una etapa principal de la operacion es una serie de movimientos de desarrollo de
la tarea, donde dentro de cada una de ellas tendra una serie de sub-etapas para ir
desarrollando dicha operacion

Como identificamos las etapas principales:

e Ejecutando la operacion

e Controlando el anélisis atentamente para encontrar las fases en el transcurso de
las cuales, la pieza cambiar normalmente de aspecto

e Formulando lo que se ha hecho en el transcurso de cada fase

e Una operacion de control efectuada a cada ciclo constituye igualmente una
etapa principal. Una operacion de control efectuada una vez en varios ciclos de
muestreo constituye un punto de control que se anota al final de las etapas
principales o en la zona reservada a los esquemas

e Las expresiones deben ser concretadas y faciles de comprender.

Ejemplo:
Hacer ¢ Qué? ¢Donde?

Montar el pulsador  enlacaja

r.... 8 *
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2. El punto clave es una parte del proceso muy importante que se quiere resaltar y
gue Se marca para que se tenga en cuenta y se ponga atencion en esa parte a la hora
de realizar la tarea.

Se debe tener en cuenta:
e Las expresiones empleadas deben ser concretas y faciles de comprender
e Las expresiones deben permitir al operador comprender la importancia de
estos puntos clave
e Un efecto cliente puede ser la razon de un punto clave (Ejemplo: ruido en
el cofre, entrada de agua en el coftre...)

Un ejemplo muy claro lo podemos ver en la figura 3.7.1

i Que? i Como? ¢ Pomgue?
Analisis de la operacion Punto clave Razon del punto calve
Alinear &l gato debajo del Perpendicularmeante a la rueda
vehin:l.il-:r | ! For seguridac
a “0r E-'nl' ! =
Fara asagurar una huena
posicion

Figura 3.7.1 Ejemplo de la operacion

3. Las diferentes razones de los puntos clave son:

1. Resaltar los puntos clave, ejecutando de forma efectiva, cada etapa de la
operacioén

2. ldentificarlos partiendo del analisis de secuencias que componen una etapa
principal y subrayar cada uno de los puntos clave

3. ldentificar los puntos importantes basados en la intuicion, la astucia, el método
gue completa el movimiento

4. Un “punto de ligera atencion” no es un punto clave.

5. Cuando hay mas de 3 puntos clave, en una etapa principal, preguntarse si no se
puede mejorar el proceso.

6. Toda operacion CSR (Caracteristica, Seguridad, Reglamentacién) es un punto
clave.

7. En el caso de que la operacion conlleve una caracteristica CSR, la frase del
punto clave en la columna “analisis de la operacion” y en la columna “punto
clave”, debe ser encuadrada.

8. Encel caso de que una operacion estandar conlleve una operacion CSR, la marca
debe estar inscrita abajo a la derecha de la hoja y en la columna punto clave, al
lado del texto referente.

r.... 8 7
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9. Las expresiones deben ser concretas y faciles de entender

Ejemplo:

Si se trata de elevar un vehiculo con un gato, los puntos clave que afectan al
alineamiento del gato son:

Buena expresion: Mala expresion:
-Perpendicular al suelo - En buena posicién
- Correctamente

A continuacion podremos algunos ejemplos de FOS que se realiz6 para nuestro
plan de mantenimiento y a dia de hoy se contintan realizando.

Ejemplos:
-FOS CAMBIO ACEITE COMPRESOR FRIO (Figura3.7.2...3.7.9)

-FOS CAMBIO DE CIERRE MECANICO DE LAS BOMBAS GRUNDFOS
(Figura 3.7.10...3.7.14)

-FOS PREVENTIVO ANUAL AUTOCLAVES (Figura 3.7.15...3.7.18)

-FOS FUNCIONAMIENTO SERVOTRANSPORTES ENTRADA Y SALIDA
TERMOSELLADORA (Figura 3.7.19...3.7.21)

-FOS PREVENTIVO SEMESTRAL TRANSELEVADOR

(Figura 3.7.22...3.7.28)
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. P 4 Versién documento I 1 F.Edicion 20/11/2015
Ficha de Operacion Estandar
(PROCEDIMIENTO) Verificado Aprobado Edita LG
" Nombre "
Cédigo Proceso 15 e COMPRESOR Plazo aprendizaje F. Revision
Productos/Materiales 2 Herramientas Mechas ,bomba de vacio, escalera, bomba de aceite,
= . n oy . R
Utilizados Mascaras NH3 Utilizadas volcador de bidones, carretilla, bidon de aceite Resp. UET. Director B2
Ne
ps{t‘:ﬁzj séc:‘e"m Etapa principal T‘:n"l‘:)” Punto clave Raz6n del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
CAMBIO DE ACEITE DEL COMPRESOR
Siempre antes de realizar esta tarea
comprobar que tenemos disponibilidad para
poder parar el circuito o bajar su rendimiento. CUADRO DE
Sifuera necesario contrastar con / FUGAS
produccion.
1 Preparacion de la tarea
Anotar en la pizarra el forzado de los relés para
Anular relés NH3 (cuadro de fugas) (Foto 1). -
E ( fugas)( ) que todo el personal esté informado.
1l Forzar los relés de alarma y prealarma. (Foto 2).
2 Despresionar el compresor SIN FORZAR FORZADOS
1 Parar el compresor (Foto 3) en el cual se va a trabajar.
2 Quitar tension del seccionador (apretar el boton rojo) (Foto 4). Aneiandg el botan’rc_;)c se_ camgieha que.el
automatico dispara.
3 Toda persona que intervenga en la operacion debe llevar puesta Siempre que se realice cualquier trabajo con
la mascara de amoniaco. amoniaco ponerse la mascara.

Lo que esta prohibido y porqué
(Explicacién de posibles problemas o defectos)

TOTAL (min)

Cémo tratar las anormalias
Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.2 FOS Cambio aceite compresor frio Hoja 1
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. - 7 z
Codiga deproseso u Ficha de Operacion Estandar Pag 218
(PROCEDIMIENTO)
N Ne Tiempo
pﬁ:f"; Secuencia Etapa principal (min) Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
Cerrar las valvulas de entrada (aspiracion) (Foto 5), VALVULA VALVULA
4 salida (descarga) (Foto 5) y de aspiracion intermedia si la ASPIRACION ASPIRACION
tuviera. INTERMEDIA
Una vez cerradas, conectar una manguera desde la valvula Siempre que no sea el compresor de -34°C VALVULA
. de picaje del separador (Foto 6) a la valvula del picaje de en el que se va a trabajar preferiblemente DESCARGA
aspiracion del compresor de -19°C o -34°C (Foto 7) ya siempre despresionar sobre ese
que éstos tienen menos presion. compresor.
Abrir la valvula del picaje del separador y la valvula del
picaje de aspiracion del compresor. Ird bajando poco a
6 poco la presion del compresor hasta aproximadamente
tenga 2 bar, a continuacion cerrar la llave del separador
(Foto 6) y la de aspiracion (Foto 7).
VAWVULA
PICAJE
SEPARADOR
VALVULA PICAJE
ASPIRACION
COMPRESOR
Lo que esté prohibido y porqué [ToTAL Co6mo tratar las anormalias
on de posibles o Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.3 FOS Cambio aceite compresor frio Hoja 2
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P — u Ficha de Operacion Estandar Pég 8
(PROCEDIMIENTO)
Ne | Operacion Etapa principal Tslren"i:go Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.

3 Vaciado del aceite

ENFRIADOR
Conectar la manguera en la valvula de la parte inferior del
1 enfriador (Foto 8) (ya que es el punto méas bajo del
compresor ) y sacar la otra punta de la manguera al bidén.

Colocarse una persona en la valvula de vaciado y la otra
persona sujetando la manguera en el bidon.

Abrir poco a poco la valvula de vaciado y controlar la
3 salida del aceite. Controlar con el compariero la salida del
aceite y en base a ello regular la apertura de la valvula.

Ante cualquier problema cerrar la valvula
inmediatamente.

MANGUERA

Controlar que va saliendo el aceite por la manguera
(técnico que sujeta la manguera en el bidon) hasta que
deje de salir aceite y luego comprobar que realmente no
queda nivel de aceite en el separador (Foto 9).

Una vez deje de salir aceite, cerrar la valvula y comprobar
la presion de descarga que queda en el compresor (Foto
10). Si es superior a 0,5 bar sera necesatrio realizar el
punto 6 de la etapa b hasta que la presién baje a 0,1 bar.
A continuacién seguir con los puntos 6 y 7. Si fuera inferior
a 0,5 bar continuar con la operacion.

NIVEL DE
ACEITE

Cerrar la valvula del picaje de aspiracién del compresor y
después la valvula del picaje del separador.

Desmontar la punta de la manguera de la parte de la
valvula de aspiracion. Sacar esa punta a la calle y meterla
% dentro de un cubo con agua, abrir la valvula del separador
para que salga el amoniaco hasta que la presion de

descarga llegue a 0. « FOTO 10 -

1. T % § X

PRESION DE

ASPIRACION PRESION DE

DESCARGA

Lo que esté prohibido y porqué TOTAL Como tratar las anormalias
on de posibles o Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.4 FOS Cambio aceite compresor frio Hoja 3
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o -7 z
Cosigo de proceso u Ficha de Operacion Estandar Pag 48
(PROCEDIMIENTO)
N Ne. e Tiempo
p:—n:i?:al - . Etapa principal e Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
4 Revision
Abrir la tapa del separador (Fotos 11y 12), revisar el Tras la realizacion de la revisién se debe
1 estado del fondo ( suciedad, aceite, etc...) y si fuera comprobar el estado de la junta por si fuera TAPA FILTROS
necesario limpiarlo. necesario cambiarla, el codigo es 104308. TAPA COALESCENTES
= . " " SEPARADOR
2 Una vez realizado el punto anterior si todo estuviera
correcto, cerrar la tapa. FILTROS DE
Abrir la tapa de los filtros coalescentes (Fotos 11y 13)y Tras la realizacion de la revision se debe ACEITE
3 revisar el fondo ( suciedad, aceite, etc...) y si fuera comprobar el estado de la junta por si fuera
necesario limpiarlo. necesario cambiarla, el c6digo es 100264.
Reuvisar el estado de cada uno de los filtros. Para ello o ’ " =
4 : L Si fuera necesario cambiar el filtro FOTO 12
4 compobar que no esté roto o suelto. Y si fuera necesario - A
q coalescente el cédigo es 100263. N
cambiarlo o apretarlo. r A
5 Una vez realizado el punto anterior si todo estuviera - 2

correcto, cerrar la tapa. ¥ s . '

Lo que esté prohibido y porqué [ToTAL C6mo tratar las anormalias
icacion de posibles o Puntos o notas explicativas. Otros

FILTROS COALESCENTES

Figura 3.7.5 FOS Cambio aceite compresor frio Hoja 4
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F— u Ficha de Operacion Estandar Pag sis
(PROCEDIMIENTO)
Ne =
Ne - iempo — p— )
;:?:aj - . Etapa principal o Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
Vaciar el aceite que contienen los filtros de aceite (Fotos .
” " . Si en alguna de las zonas se encontraran
14 y 15), desmontar los dos filtros de aceite, revisar el - ' 5
estado de los filtros (suciedad, particulas metalicas en el padiaulas metdlicas e gran cantidad.o dg
6 3 q . b Pa gran tamafio avisar inmediatamente al
interior etc..). Revisar el estado del iman que se encuentra » o 9 . TAPA FILTROS
P I R v supervisor. Si fuera necesario cambiar los COALESCENTES.
Si SIS Dk (SAENARIS (-G, V. CRRSEARRE S, filtros de aceite el c6digo es 100903. TARM
tiene particulas metalicas. SEPARADOR
Si estuvieran en buen estado llevarlo a la maquina FILTROS DE
limpiadora. Una vez limpios volver a colocar en el Antes de meter el filtro en la maquina Debido al liquido ACEITE
y/ compresor y cerrar las tapas. En caso de que no limpiadora es necesario quitar cualquier de limpieza se
estuvieran en buenas condiciones cambiarlos por un filtro junta de goma que pueda tener degradan
nuevo.
i 5 Llenado de aceite
Para esta tarea se necesitan los siguientes Utiles: bomba
1 de alta de aceite (Foto 16), bidon de aceite (KLUBER
SUMMIT RHT-68), volcador de bidones y la carretilla.
2 Coger el bidén con el volcador de bidones para darle la
inclinacién necesaria para la caida del aceite.
3 Desmontar la manguera que esta conectada en el picaje
del separador.
I
BOMBA DE ALTA DE
ACEITE
1]
Lo gue esta prohibido y porqué [ToTAL Cémo tratar las anormalias
i ion de posibles o Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.6 FOS Cambio aceite compresor frio Hoja 5
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. - z
Codigode poceso____11 Ficha de Operacion Estandar pag 6i8
(PROCEDIMIENTO)
b Ne Tiempo
pfﬁi‘i’:ﬂ Seguencia Etapa principal (min) Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
Conectar la manguera de aspiracién de la bomba con el FOTO 17
4 bidén y la manguera de impulsién conectarla al picaje del
separador. =
Poner en marcha la bomba y comprobar que va llenando, NIVEL DE
5 para ello controlar la mirilla (Foto 17) de nivel del Aproximadamente al compresor le caben ACEITE
separador hasta que la mirilla inferior esté completamente unos 200 L de aceite.
llena.
6 Una vez la mirilla esté completamente llena parar la bomba
y proceder a desmontar las mangueras.
6 Generar vacio y pu rcha
1 Montar el latiguillo de la bomba de vacio.
Poner la bomba de vacio en marcha e ira bajando poco a
2 poco la presion. Hay que fijarse en el mandémetro de la
bomba de vacio que tiene que llegar sobre unos 30-40
mbar. VALVULA
- - PICAJE
3 Una vez haya llegado a la presién anterior, parar la bomba ASPIRACION
y cerrar la valvula del picaje del separador. COMPRESOR
4 Desmontar la bomba y colocar el tapon.
Abrir la valvula de descarga lentamente y la valvula de Cantgolgr mignias S.e alig Ia. valylg dg
ol i A - . descarga que no existan posibles fugas
' aspiracion (Foto 18) y aspiracion intermedia si la tuviera y e
comprobar que las presiones van subiendo poco a poco. pasa.lo.calocaise | méscara. dg
P! au PLesy ubi P pgc- amoniaco por seguridad.
6 Comprobar que no haya fuga en la tapa del filtro mediante
las mechas.
7 Dar tensién al compresor (subir la palanca hacia arriba del
automatico) (Foto 19) y poner el selector en modo marcha.
Lo que esta prohibido y porqué TOTAL Como tratar las anormalias
on de posibles o de Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.7 FOS Cambio aceite compresor frio Hoja 6
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Codgo de proceso____11, Ficha de Operacion Estandar pag 78
(PROCEDIMIENTO)
N
Etapa Sec:‘ema Etapa principal 12;';“;0 Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
principal
7

Recogida y finalizacién de la tarea

FOTO 20

b Soplar con aire comprimido la(s) manguera(s) utilizada(s).

CUADRO DE

2 Recoger la manguera y las demas herramientas utilizadas.

/ FUGAS

3 Pasado un tiempo comprobar que la sala no huele a
amoniaco y desforzar los relés (Fotos 20y 21).

Una vez estén desforzados borrar de la
pizarra el aviso.

SIN FORZAR FORZADOS

Lo que esta prohibido y porqué |TOTAL
(Explicacion de posibles problemas o defectos)

Cémo tratar las anormalias
Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.8 FOS Cambio aceite compresor frio Hoja 7
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N° de FTP - FOS ./ Ficha de Operacion Estandar Pég 818

(PROCEDIMIENTO)

Histérico de modificaciones

Fecha de
modi i6

Razones de la modificacion

Formulario FOS PROCEDIMIENTO  Mejora continua Aprobado por José Mari  Julio 2015

Figura 3.7.9 FOS Cambio aceite compresor frio Hoja 8
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Rl - ;2 - Versién documento 1 F.Edicion | 03/12/2015
7 | Ficha de Operacién Estandar
(PROCEDIMIENTO) Verificado Aprobado Edita LG
Cédigo Proceso 48 g:)T:;: BOMBAS GRUNDFOS Plazo aprendizaje F. Revision
Productos/Materiales. " — Herramientas :
VT Cierre mecanico VT Ninguna i — Revisa
Ne -
Ne sy iempo 0
psr:f:aj -_» Etapa principal it Punto clave Razén del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
CAMBIO DEL CIERRE MECANICO DE LAS BOMBAS GRUNDFOS
1 Preparacion de la tarea
T Poner la bomba en paro (Foto 1).
,  |Desconectarlas protecciones (en el cuadro). Se encendera el Siempre indicar en el cuadro principal mediante
defecto de proteccion (Foto 2). una etiqueta que se esta trabajando (Foto 2).
Avisar a la persona que esté de ruta o la persona de guardia de
3 . -
la intervencién en la bomba.
2 Cambio del cierre mecanico.
DEFECTO
1 Consultar la placa de caracteristicas de la bomba para PROTECCION

identificar el cierre mecénico (Foto 3).

Lo que esta prohibido y porqué TOTAL (min) Como tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.10 FOS Cambio cierre mecanico bombas Grundfos Hoja 1
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Covigo deproseso___43 Ficha de Operacion Estandar pag 216
(PROCEDIMIENTO)
i NS Tiempo
pﬁ:‘:’i’;l Secuencia Etapa principal (mi"‘; Punto clave Razén del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
VALVULA
4 Cerrar las valvulas de aspiracion e impulsion (Foto 4). ASPIRACION
Desmontar la tapa de proteccion del cierre mecanico TAPA PROTECCION

(Foto 4). CIERRE MECANICO

4 Quitar el acople motor-bomba (Foto 5).

5 Aflojar los tornillos del cierre mecanico (Foto 6).

VALVULA

6 Quitar los tornillos de la base del motor (Foto 6). IMPULSION

ACOPLE
MOTOR-BOMBA

TORNILLOS BASE MOTOR

TORNILLOS CIERRE
MECANICO

Lo que esta prohibido y porqué [roraL Como tratar las anormalias

(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.11 FOS Cambio cierre mecénico bombas Grundfos Hoja 2
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o — 4 Ficha de Operacion Estandar Pag 36

(PROCEDIMIENTO)

N
Etapa b Etapa principal 12:‘?";0 Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.

r; Secuencia
principal

Separar el motor de la bomba (Foto 7). { _7\.,> ar

14
Sacar el cierre mecanico y cambiarlo por uno nuevo (Foto !
).

Colocar el motor en su sitio y los tornillos de la base del

motor (Foto 8). CIERRE MECANICO

Galgar el cierre. Para realizar este punto apretar la tuerca TORNILLO DE

exterior hacia abajo para que nos de una separacion con
el eje interior e introducir la galga. A continuacion apretar Comprobar que el cierre esté bien apretado
los tornillos del cierre mecanico para que se sujete contra
el eje y se quede con la distancia de galgado (Foto 9).

Retirar la galga y comprobar que se queda con la distancia
de galgado.

Montar el acople motor- bomba (Foto 10).

TORNILLOS CIERRE
MECANICO

ACOPLE
MOTOR-BOMBA

Lo que esta prohibido y porqué [roraL Cémo tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.12 FOS Cambio cierre mecanico bombas Grundfos Hoja 3
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— Ficha de Operacion Estandar pag 46
(PROCEDIMIENTO)
Ne
ps{&'z?:al - cxnua Etapa principal .TETS" Punto clave Razén del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
VALVULA
Purgar la bomba (aflojar el tornillo de purga y abrir las
13 |\awulas de aspiracion e impulsion) (Foto 11 y 12). ASPIRACION
u Iga todo el ai i lir el " . .
14 elntzr\::ielﬁ)s:eg;ufg ao(le: oi:;eléi mgisce.a salLelagea, cellal Comprobar el apriete de los tornillos. —
MECANICO
VALVULA
IMPULSION

CIERRE MECANICO

TORNILLO DE
PURGA

Lo que estéa prohibido y porqué |TOTAL Como tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.13 FOS Cambio cierre mecanico bombas Grundfos Hoja 4
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Codigo de proceso 48 FlEha dE Opﬁraﬁlg’ n ES@ |d§‘ Pég 5/6

(PROCEDIMIENTO)

Ne
Ne PR i " — — "
pﬁ:ﬁ; .. Etapa pnnmpal (-:1?‘;;0 Punto clave Razén del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.

DEFECTO PROTECCION

Finalizacion de Ja tarea,

Una vez abiertas las valvulas, purgada la bomba y Una vez rearmadas las protecciones
comprobar que no fuga agua, rearmar las protecciones seguiré encendido el defecto de proteccion,
(cuadro) (Foto 13). pulsar el botén de rearme (Foto 14).

Quitar identificaciones de personal trabajando.

Seleccionar el control en manual (en la pantalla de las
bombas) (Foto 15).

Comprobar que la bomba no fuga agua, que no emita
ruidos raros y que todo funciona correctamente.

Seleccionar el control de la bomba en automatico (en la
pantalla) (Foto 15).

Colocar la tapa de proteccién del cierre mecanico (Foto
16).

Avisar a la persona que esté de ruta o la persona de PRILE:EECC&%N
guardia de la finalizacion de la intervencién en la bomba.

FOTO 15 =
m— - &

VALVULA
ASPIRACION

TAPA PROTECCION
CIERRE MECANICO

Lo que esta prohibido y porqué [TOTAL Como tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

VALVULA
IMPULSION

Figura 3.7.14 FOS Cambio cierre mecénico bombas Grundfos Hoja 5
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5 0 =z Z Versién documento | ¥ F.Edicion 11/12/2015
¢
. Ficha de Operacion Estandar
(PROCEDIMIENTO) Verificado Aprobado Edita LG
Cédigo Proceso 59 ;‘;’;‘:S's AUTOCLAVE Plazo aprendizaje F. Revisién
pPe—— Aceite HYSYN-FG46
A el . . P s "
e Filtro hidraulico 103608 | "amiens Recipiente para aceite i
Resp. UET Director
Ne .
psr'\?l]paal - Etapa principal T'(fn':'rgc’ Punto clave Razon del punto clae. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y ofras.
PREVENTIVO ANUAL AUTOCLAVE
1
1 Colocar un recipiente debajo de la llave de vaciado para la
recogida del aceite (Foto 1).
2 Abrir la llave de vaciado (Foto 1).
3 Una vez haya terminado de salir el aceite, cerrar la llave de
vaciado (Foto 1).
= LLAVE VACIADO
Retirar el tapon y rellenar el aceite por la entrada, fijandonos en . "
4 la mirilla para comprobar el nivel (Foto 2y 3). Eliige dg.acellg.es HYSILEGAG,
RELLENAR TAPON
ACEITE
MIRILLA
Lo que esta prohibido y porqué TOTAL (min) Co6mo tratar las anormalias

(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.15 FOS Preventivo Anual Autoclave Hoja 1
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Ceétigo de proceso____59, Ficha de Operacién Estandar Pag 25

(PROCEDIMIENTO)

N
Eighs Sel:uNencia Etapa principal 12:::? Punto clave Raz6n del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
principal

2 Cambio del filtro hidraulico

Retirar el tapén, cambiar el filtro por uno nuevo y volver a

poner el tapén (Foto 4). El codigo del filtro hidraulico es 103608.

3 Comprobacién

TAPON
Comprobar la apertura y el cierre de la puerta del
pasteurizador para verificar que funciona correctamente.
Para realizar este punto, conectar el mando manual y abrir
y cerrar la puerta del pasteurizador (Foto 5).

Realizar una comprobacion de disparo de valvulas de
seguridad de los pasteurizadore

Cerrar la puerta en manual (conectar el mando manual y
cerrar la puerta) (Foto 5).

Seleccionar modo manual y entrada de aire comprimido
en la pantalla del autoclave (Foto 6).

MANDO MANUAL

IO'I'IRIFIW| rotos | N
TWERMAL PROCESEING
wr ROANNE - FRANCE

ENTRADA AIRE
COMPRIMIDO

Lo que esta prohibido y porqué [romaL Cémo tratar las anormalias:
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.16 FOS Preventivo Anual Autoclave Hoja 2
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r - - ,
Cégiga.de.proceso 59 FlChQ de OQ@rQ&lQ;I ES(Q;IQQ[ Pag 3/5
(PROCEDIMIENTO)
i b inci TR Razén del punto clave. Dibujo explicativo. Reg torias y ot
prir::‘i)paal Secuencia Etapa principal (in), Punto clave az6n del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.

1@ FOTO7 SIMATIC PANEL | |
- ‘
EEEe-

1 -

Verificar en la pantalla que cuando llegue la presién a 3
Bar las valvulas de seguridad salten (Fotos 7y 8).

Poner en modo automatico (se activara la salida de aire
comprimido) (Foto 9).

PRESOSTATODE ~ TRADUCTOR
SEGURIDAD DE PRESION

MAN/
AUTO

SALIDA AIRE
COMPRIMIDO

Lo que esta prohibido y porqué |TOTAL Coémo tratar las anormalias
(Explicacién de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.17 FOS Preventivo Anual Autoclave Hoja 3
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Cédigo de proceso____ 59, FlQha de OQQ! QEIQ,Q ESLQ;’ ]dg‘ Pég 4i5

(PROCEDIMIENTO)
Ne
Ne S Tiempo ” - - N
p:?:f:a 3 . . Etapa pr|nc|pal frr Punu_) clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
TEZJ FOTo10 | SIMATICPANEL
Cuando la presién esté en 0 Bar, abrir la puerta en manual |
5 |(conectar el mando manual y abrir la puerta) (Fotos 10y
11).
6 Pulsar el boton de reinicar modo automatico (Foto 12).
REINICAR MODO
AUTO
Lo que esté prohibido y porqué [romaL Como tratar las anormalias.
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.18 FOS Preventivo Anual Autoclave Hoja 4
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o =z 2 Versién documento | 1 F.Edicion 10/04/2017
Ficha de Operacion Estandar
(PROCEDIMIENTO) Verificado Aprobado Edita LG
Cédigo Proceso 335 Qr‘l"c"é’s'f} TRANSPORTES Plazo aprendizaje F. Revision
Productos/Materiales . Herramientas :
Utilizados Ninguno Utilizadas Ninguna Resp. UET. Diector Radsa
N
Etapa sw’j‘:ma Etapa principal T:f"’:‘r:’)" Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatarias y otras.
principal
FUNCIONAMIENTO SERVOS TRANSPORTES
ENTRADA Y SALIDA TERMOFORMADORA
FOTO 1
1 Funcionamiento D
river
1 Al transporte de entrada y salida les llega la Sf%uifp:p?'u%ﬂf"emt”t 1| GND ol
alimentacion por el CN1 (Foto 1). Power Supply 12| +24v
2 |Almando le llega por el CN2. -
gap Harm Output Srown I T ALARM Output_|—
Spesd Dutput Red_1™5 | SPEED Output
2.1 |Transporte Entrada D Orange 316D
Extemal DG )_/A 4| VAL
« 2. Speedout. Es la informacion a la envasadora de Pawer Supply G A
que esta en marcha. Si la envasadora no tiene esta 5 | vRH
4 Purpi
B e ol g oom B LT
¥ . Seecaon npat - (RFbiTm Bl | 8 | INTVRJERT. nut
. . Soiaton Plecton {4 sl Tha}—— 0 | cwicow
* 4y 5. Son la referencia de velocidad (0-5vdc). La Brake Inpat [ 0 White 0 T RUN/BRAKE
referencna.se da cuando el transporte esta en Start'stop nput [ Black 11| START/STOP
marcha. Sino llega este no arranca. 12| Ne |
« 8. Es para seleccionar si funciona con referencia
- ™ )
externa (libre) o con el potenciometro (puesto a Internal Potentiometer i“"/]/ RV
tierra)
« 9. Indica sentido giro. Puesto a tierra.
Motor
« 10. Orden de marcha. Esta en marcha cuando este
Terminal esté a tierra.
—| Motor |CN4
Lo que esta prohibido y porqué TOTAL (min) Cémo tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.19 FOS Funcionamiento transportes entrada y salida termoselladora Hoja 1
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Cédigo de proceso 3w Ficha de Operacion Estandar Pag 24
(PROCEDIMIENTO)
E:’:::a Sec:gnm Etapa principal 12;?:5“ Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.

principal

2.2 |Transporte Salida

« La velocidad se marca con el poténciémetro
(Terminal 8 a tierra)

* No hay sefial de no funcionamiento a la
envasadora (Terminal 2 no conectado).

+ Terminal 9 suelto.

« El Terminal 10 siempre esta a tierra. La puesta
en marcha se produce al darle tension al CN1.

3 |+ CN3 y CN4 alimentacién a motor.

CUADRO TERMOSELLADORA
INTERCONEXION

Lo que esta prohibido y porqué |TOTAL Como tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.20 FOS Funcionamiento transportes entrada y salida termoselladora Hoja
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(PROCEDIMIENTO)
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Figura 3.7.21 FOS Funcionamiento transportes entrada y salida termoselladora Hoja 3
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=3 . -z z Version documento I 1 F.Edicion 24/10/2016
A Ficha de Operacion Estandar
(PROCEDIMIENTO) Verificado Aprobado Edita LG
Cédigo Proceso 294 :r‘;';‘:s’z TRANSELEVADOR Plazo aprendizaje F. Revision
Productos/Materiales . Hemamientas | DiNanométrica grande, mediana y pequefia, carraca media i
Ninguno grms=. - - - Revisa
Utilizados. gu Uilizadas pulq'adg y tres cuartos —_— i
Ne. o
Etapa Seu’[‘enm Etapa principal T':n"l‘"‘;° Punto clave Razén del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
principal
PREVENTIVO SEMESTRAL TRANSELEVADOR

1 Acceso ala zona del transelevador LOCAL

1 |Poner el transelevador en modo local (Foto 1).

2 |Sacar lallave (Foto 1). LLAVE

3 |Abrir la puerta de acceso al transelevador (Foto 2).

4 |Cerrar la puerta.
2 Preparacion de la tarea

b Poner en modo local el transelevador (Foto 3).

% Acusar fallo (Foto 3).

PUERTA DE
ACCESO
-
Lo que esta prohibido y porqué. TOTAL (min) Coémo tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.22 FOS Preventivo semestral Transelevador Hoja 1

.IIIII. e .

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio



UNIVERSITAT

POLITECNICA
DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA
Qidiacdenioceso 204 Ficha de Operacion Estandar Pag 2/8
(PROCEDIMIENTO)
pﬁ::%};al sgcxma Etapa principal 12;?:";0 Punto clave Razén del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
3 Revision de los pares de apriete

Comprobar los diametros y anotar, ademas
hF revisar los pares de apriete de cada una de las
ruedas (comprobacién de estado general)

Ruedas motrices delanteras:

2 Diametro 350 (min. 347), (Foto 4). RUEDAS MOTRICES DELANTERAS Y
Espesor:min. 32 mm. TRASERAS

Par de apreite 200 NM (Foto 5) > r\\* ¥
-FOTO 5

Ruedas motrices traseras:
Didmetro 350 (min. 347), (Foto 4).
Espesor:min. 32 mm.

Par de apreite 200 NM (Foto 5)

Ruedas laterales delanteras:
4 |Diametro 180 (min. 176),
Par de apreite 410 NM (Foto 6).

Ruedas laterales superior delanteras:
5 |Diametro 180 (min. 176),
Par de apreite 410 NM (Foto 6).

Ruedas laterales superior traseras:
6  |Diametro 180 (min. 176),
Par de apreite 200 NM (Foto 6).

Ruedas laterales traseras:
7 |Diametro 180 (min. 176),
Par de apreite 200 NM (Foto 6).

Lo que esta prohibido y porqué ITDTAL Como tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.23 FOS Preventivo semestral Transelevador Hoja 2
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Couiga de,pioceso 204, Ficha de Operacion Estandar Pag 318

(PROCEDIMIENTO)

Ne
Ne = i ” — — N
pﬁ:‘?:al Secuencia [AP& pr|nc|pa] ;’:30 unto clave Razén del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.

Ruedas apuntaladoras delantareras:
8 |Diametro 140 (min. 137),
Par de apreite 410 NM (Foto 7).

Ruedas apuntaladoras traseras:
9  |Diametro 140 (min. 137),
Par de apreite 410 NM (Foto 7).

Ruedas de accionamiento de los motores de RUEDAS APUNTALADORAS RUEDAS APUNTALADORAS
traslacion (maestro): TRASERAS DELANTERAS

10 |Diémetro 270 (min. 257),
Espesor 32 (min 26)

Par de apreite 50 NM (Foto 8).

Ruedas de accionamiento de los motores de
traslacion (esclavos):

11 |Diametro 270 (min. 257),

Espesor 32 (min 26)

Par de apreite 50 NM (Foto 8).

Comprobar la unién de las bridas en el vehiculo

revisar el par de apriete (200 NM) (Foto 9). -
b i a4 ¢ ) ) RUEDAS ACCIONAMIENTO DE

LOS MOTORES DE TRASLACION

Lo que esta prohibido y porqué [roraL Como tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.24 FOS Preventivo semestral Transelevador Hoja 3
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Codigo deproceso____ 294 Ficha de Operacion Estandar Pag 418
(PROCEDIMIENTO)
N
pﬁ;:f;al sgc:‘enua Etapa principal T;ri':sn Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
5 Regulacion de ruedas

Regulacion de las ruedas exteriores :solo se
aproximan las de bajo, lado contrario a la cabina,

1 >
If\g otras ruedas se aproximan a 0,6 mm (Foto RUEDAS
)- EXTERIORES
Regulacion de las ruedas interiores: se
2 aproximan en cruz y son espejo de las de la

columna de enfrente, las otras ruedas se
aproximan a 0,6 mm (Foto 11).

Examinar el apriete del disco de izado de los
3 |motores de elevacion delantero y trasero. Par
de apriete 12 NM (Foto 12).

Lo que esta prohibido y porqué [rota Cémo tratar las anormalias. 1 DISCO DE
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros .

1ZADO

Figura 3.7.25 FOS Preventivo semestral Transelevador Hoja 4

ﬁ 122
EEEERN

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio



UNIVERSITAT
POLITECNICA

DE VALENCIA ESTUDIO DE PLAN DE MANTENIMIENTO DE INDUSTIA ALIMENTARIA

Cédigode proceso____ 294 Ficha de Operacion Estandar Pag 5/8
(PROCEDIMIENTO)
N°
ps:cx?:al - c:'en - Etapa principal 12:::1’;0 Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.

T |
6 Finalizacion de la tarea |

Poner el transelevador en manual y en modo
remoto (Foto 13).

2 |Sacar lallave del transelevador (Foto 14).
LLAVE

3 |Cerrar la puerta (Foto 14).

REMOTO MANUAL

Lo que esta prohibido y porqué [romaL Cémo tratar las anomalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.26 FOS Preventivo semestral Transelevador Hoja 5
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Codigo de proceso_____ 294 Fich d Oper i0 Es s

(PROCEDIMIENTO)

o Etapa principal Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.

gy

|

Poner la llave del transelevador en el cuadro C-
5.1 /CP (Foto 15).

Poner en remoto (Foto 16).

Acusar el fallo (Foto 17).

Lo que esta prohibido y porqué TOTAL Como tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.27 FOS Preventivo semestral Transelevador Hoja 6
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Cédigo depiocesa 204 Ficha de Operacién Estandar Pag 718

(PROCEDIMIENTO)

Ne

Eana Sem:\‘eoncia Etapa principal 2;‘;“;0 Punto clave Razon del punto clave. Dibujo explicativo. Reglas operatorias y otras.
principal

MENU TRASLOS

Seleccionar el mend traslos en la pantalla y a
continuacion el traslo que se esté realizando el
preventivo

-Pulsar sobre la funcién "cabecera" situada en la
parte inferior (Foto 18).

CABECERA

Lo que esta prohibido y porqué |TOTAL Como tratar las anormalias
(Explicacion de posibles problemas o defectos) Puntos o notas explicativas. Otros

Figura 3.7.28 FOS Preventivo semestral Transelevador Hoja 7
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Tras la puesta en marcha y recorrido, el proceso de instauracion del nuevo plan de
mantenimiento, hemos realizado una comparativa entre la situacion antes de
comenzar con este plan (Figura 5.1) y después de su instauracion (Figura 5.2), cuéles
eran los gatos que tenia la empresa por paradas intempestivas derivados de averias,
tiempo de reaccion ante estas, fallos en mantenimiento y malas reparaciones por los
técnicos, en conclusién mal funcionamiento en general de la maquinaria.

Como se puede ver a continuacion se revisara el tiempo medio de averia en cada una
de las zonas anteriormente comentadas y como afectan dichas averias a que el
personal de produccion no pueda realizar su labor y cuél es su coste econémico.

Los datos analizados de la averias han sido extraidos de un programa de control de
produccion en el que se analiza cual es el estandar para la realizacion de la materia
prima en tiempo y si procede cuales han sido las causas de no alcanzarlo, entre la
cuales estan tiempo de parada por averia que es la hemos ido analizando, ademas del
personal que esta trabajando en la linea.

A parte de esto para la elaboracion de estas tablas hemos cuantificado el personal
afectado en cada una de las areas y cabe resaltar que sobre todo en la zonas que
comprenden la seccion de Mantenimiento Instalaciones al ser servicios generales una
averia afecta a varias zonas a la vez, por lo tanto el personal que se ve afectado es

mayor.
Seccién Tiempo averia h/mes [personal produccién |Salario Medio bruto |Tiempo medio en linea |Precio Hora |Gasto total en averias
1. Frio 0,8 72 1400 176 7,954545455 458,1818182
Calderas y Ag. Cal 0,7 72 1400 176 7,954545455 400,9090909
Circuitos Ag. Presion y Ag. Frias 0,2 72 1400 176 7,954545455 114,5454545
1. Aire 0,4 72 1400 176 7,954545455 229,0909091
| Vacio 1 33 1400 176 7,954545455 262,5
I. Electrica 0,2 72 1400 176 7,954545455 114,5454545
Almacen Aut. 1,3 12 1400 176 7,954545455 124,0909091
Autoclaves 10,4 5 1400 176 7,954545455 413,6363636
Asados 12,1 6 1400 176 7,954545455 577,5
Cocina 14,2 16 1400 176 7,954545455 1807,272727
Finales de Linea 8,9 12 1400 176 7,954545455 849,5454545
Lasafia 9,5 9 1400 176 7,954545455 680,1136364
Platos 15 10 1400 176 7,954545455 1193,181818
Pollos 17,1 14 1400 176 7,954545455 1904,318182
9129,431818

Figura 5.1 Estudio econdmico anterior al Plan de Mantenimiento
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Seccién Tiempo averia h/mes [personal produccién |Salario Medio bruto |Tiempo medio en linea |Precio Hora |Gasto total en averias
I. Frio 0,4 72 1400 176 7,954545455 229,0909091
Calderas y Ag. Cal 0,5 72 1400 176 7,954545455 286,3636364
Circuitos Ag. Presion y Ag. Frias 0,2 72 1400 176 7,954545455 114,5454545
I. Aire 0,3 72 1400 176 7,954545455 171,8181818
| Vacio 0,7 33 1400 176 7,954545455 183,75
I. Electrica 0,1 72 1400 176 7,954545455 57,27272727
Almacen Aut. 0,9 12 1400 176 7,954545455 85,90909091
Autoclaves 9,5 5 1400 176 7,954545455 377,8409091
Asados 10,2 6 1400 176 7,954545455 486,8181818
Cocina 9,5 16 1400 176 7,954545455 1209,090909
Finales de Linea 6,5 12 1400 176 7,954545455 620,4545455
Lasafia 9,4 9 1400 176 7,954545455 672,9545455
Platos 11,1 10 1400 176 7,954545455 882,9545455
Pollos 12,3 14 1400 176 7,954545455 1369,772727
_ 6748,636364
Figura 5.2 Estudio econdmico realizado con el plan de mantenimiento en marcha.
Seccién Gasto anterior al plan |Gasto posterior al plan Diferencia
I. Frio 458,1818182 229,0909091 229,0909091
Calderas y Ag. Cal 400,9090909 286,3636364 114,5454545
Circuitos Ag. Presidon y Ag. Frias 114,5454545 114,5454545 0
I. Aire 229,0909091 171,8181818 57,27272727
I Vacio 262,5 183,75 78,75
I. Electrica 114,5454545 57,27272727 57,27272727
Almacen Aut. 124,0909091 85,90909091 38,18181818
Autoclaves 413,6363636 377,8409091 35,79545455
Asados 577,5 486,8181818 90,68181818
Cocina 1807,272727 1209,090909 598,1818182
Finales de Linea 849,5454545 620,4545455 229,0909091
Lasafia 680,1136364 672,9545455 7,159090909
Platos 1193,181818 882,9545455 310,2272727
Pollos 1904,318182 1369,772727 534,5454545

Figura 5.3 Diferenciacién entre ambos estudios.

Como conclusidn se puede ver en la Figura 5.3, se observa una bajada considerable
en el indice de averias y que con ello también una reduccién en el coste econdmico,
podemos decir que a dia de hoy estos valores contindan bajando y por lo tanto cada
dia se justifica mas este plan de mantenimiento adaptado.

Escuela Técnica Superior de Ingenieria del Disefio
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Al principio del proyecto se marcaba como objetivo la elaboracion de un Plan de
mantenimiento para una planta dedicada al proceso alimentario.

Para la elaboracion de este Plan se tomaba como origen las tareas de mantenimiento
que se desarrollaban en la planta desde su puesta en marcha desde 2008 en el Listado
de tareas diarias y el Listado de tareas periddicas, que servirian de base a nuestro
estudio posterior.

Ocho afios después, con la planta a pleno rendimiento y una vez conocidas y
estudiadas sus necesidades, se tiene en pleno funcionamiento este plan de
mantenimiento para toda la instalacion mas moderno y eficiente, adaptado a las
nuevas necesidades y usos de la industria. Una vez pasado un tiempo prudencial en
funcionamiento se puede concluir que se dispone de un Plan de mantenimiento
completo, eficiente y contrastado.

Desde el momento en el que se planted la creacion de este, se comenzaron a estudiar
minuciosamente todas las tareas desarrolladas por los técnicos de la planta. Tomando
como origen las tareas que se desarrollaban desde su puesta en marcha en el antiguo
listado de “Labores rutinarias en planta” con la ultima actualizacion para crear el
“Listado de tareas diarias” y el “Listado de tareas periodicas”, que servirian de base
a nuestro estudio posterior.

En estos dos documentos se recogieron todas las tareas que desarrollaban los
operarios en la antigua planta en ese momento, contabilizdndose los tiempos
aproximados que se invertirian en cada tarea y apuntando la zona y los partes en los
que se registraban.

Por ultimo hemos de concluir diciendo que el tiempo medio de parada ha disminuido
considerablemente, lo que ha producido una reduccion en el coste econémico muy
importante para la empresa y ademas que la sitia en los parametros de calidad y
excelencia que se exigen a una empresa de su arraigo, prestigio y vocacién de futuro.

Ademas la planta cuenta con los mejores equipos, un eficiente sistema de control y
una plantilla cada vez més formada y experta que aseguran la calidad del trabajo,
seguridad y la optimizacion de recursos.
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De todos modos, existe conciencia de que no resulta atil caer en la autocomplacencia
y se sabe que este “Plan de mantenimiento” siempre estard abierto a la mejora, en

forma de ampliacion o de actualizacion constante.
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Libros de Consulta:

e Luis Cuatrecasas, “TPM- Total Productive Maintinance. Hacia la
competitividad a través de la eficiencia de los equipos de produccion™. Ed.
Gestion 2000,2000.

e Jesdimir Knezevic, “Mantenimiento”. Ed ISdefe, 1996.

e Emilio Lezana Garcia, “Optimizacion de la gestion de mantenimiento”. Ed.
TMI, 1990.

e Francois Monchy, “Teoria y practica del mantenimiento industrial”. Ed
Masson, 1990.

e Francis bonchy, “Gestion del mantenimiento”. Ed Aenor, 1999.

e Jean-Paul Sauiris, “El mantenimiento, fuente de beneficios”. Ed. Diaz de
Santos, 1992.

Webs:

e Wikipedia.

Manuales de consulta:

e Los diferentes manuales especificos de la maquinaria de la planta.
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