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Descripcion

de puestos

Diagnoéstico

Ficha técnica

Insumos

Mantenimiento

Mantenimiento

correctivo

Mantenimiento

preventivo

GLOSARIO

Una serie de responsabilidades, tareas y funciones
especificas de un puesto de trabajo con el objetivo de

cumplir con las estrategias de la empresa.

Es un método de analisis del desempefio de una
empresa, este ayuda en la toma de decisiones

estratégicas.

Documento en el cual se encuentran las

caracteristicas principales de un producto.

Es un bien que se utiliza en el proceso de produccion,

mantenimiento o recuperacion de un producto.
Actividades que ser realizan para mantener en
Optimas condiciones las maquinarias y equipos en

una industria.

Tipo de mantenimiento cuyo objetivo es devolver la

funcidn inicial de un equipo después de alguna falla.

Tipo de mantenimiento que se realiza antes que se

presenten las fallas en algun equipo.
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Material de empaque

Procedimiento

Produccion

Productividad

Rutinas de

mantenimiento

Un conjunto de elemento con el fin de facilitar la
distribucion, almacenamiento y presentacion de un

producto.

Conjunto de pasos definidos para alcanzar los

objetivos planteados.

Proceso de modificar los bienes con el objetivo de
transformarlos en un producto para satisfacer las

necesidades de un mercado meta.

Relacién entre la cantidad de produccion y los

recursos empleados para cumplir con esta.
Conjunto  de actividades programadas con

periodicidad para mantener los equipos en correcto

funcionamiento.
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RESUMEN

Patterson S.A. es una organizacion que se desarrolla econbmicamente por
medio de productos avicolas de alta calidad, y son comercializados en distintas

regiones del pais.

La empresa busca producir huevos limpios y frescos para el bienestar de
la salud de los guatemaltecos. Patterson se encuentra dividida en distintas areas,
estas hacen que la empresa sobre salga y se logre cumplir con la produccién
demandada, entre estas se encuentran, mantenimiento, clasificacion, planta de
alimentos, galeras de crianza, galeras de postura, bodegas de producto
terminado, bodega de materias primas, administracion y un biodigestor.

En diferentes areas se determino cierta deficiencia en el funcionamiento de
los equipos especificamente en el area de postura, crianza y planta de alimento,
esto debido a la falta de mantenimiento en la maquinaria, también se observo
que la productividad puede ser mejorada en el &rea de clasificacidn, entonces se

plantean soluciones que ayudaran a mejorar estos puntos.

Se identific6 que no se poseen descripciones de los puestos de trabajo en
el area de clasificacion, entonces el reclutamiento del personal se realiza sin
fundamento, ademas las personas que son contratadas no saben
especificamente las funciones que tienen que desempeiiar. El clima en esta area
es demasiado calido por la ubicacion de la empresa, esto provoca que el
ambiente de trabajo que se tiene sea agotador lo que causa un desgaste fisico

adicional a las labores que se deben realizar.
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El material de empaque que se utiliza en el proceso de produccion es punto
clave para el producto terminado, porque este es el embalaje principal en donde
van depositados lo huevos, y son directamente entregados a los clientes, por tal
manejo, el control y manejo de este producto es fundamental para evitar
desperdicios y problemas con el producto terminado. El equipo y la maquinaria
necesitan cambios de piezas y repuestos para mejorar la eficiencia de
clasificacion mecanicamente, la eficiencia puede ser mejorada en otros aspectos,

como el aumento del flujo del huevo, eliminacion de movimientos, entre otros.

El mantenimiento que se emplea en la mayor parte de las areas es el
correctivo, lo que ocasiona averias continuas y retraso en los procesos

productivos.

El personal necesita capacitaciones continuas en las que se les dé a
conocer como realizar de manera adecuada sus labores y la responsabilidad que

tiene cada uno en los puestos que desempefan.

Se propone realizar una descripcion de puestos especifica para cada puesto
de trabajo en el area de clasificacion esperando que al momento de la
contratacion del personal sea competente para cumplir con las necesidades del
puesto y tener un enfoque de la labor que se debe desempefiar. Para el mejorar
las condiciones del ambiente que se tiene dentro del area de clasificacion se

disefiaran mejoras en la ventilacion y la iluminacion del area.

En el material de empaque se deben de implementar controles de ingresos
y salidas de bodega y una correcta rotacién del producto, se debe de buscar
minimizar los puntos de merma para mejorar la productividad general del area,
para esto se crearan formatos y registros para llevar un correcto manejo del

material.
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En la maquinaria y equipo de las distintas areas se debe de crear un plan
de mantenimiento preventivo en el que se pueda lograr corregir los fallos

constantes y mejorar rendimiento de los equipos.
Crear un plan de capacitaciones funcional con temas especificos en la

mejora del desempefio de las labores, con el fin de tener personal competente

en las diferentes areas.
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OBJETIVOS

General

Mejorar la productividad del departamento de Clasificacion de Huevo y
disefiar un plan de mantenimiento preventivo en el area de postura, crianza y

planta de alimento.

Especificos

1. Diagnosticar la situacion actual de Patterson S.A., para determinar las
oportunidades de mejora.

2. Identificar los factores que influyen en la productividad del departamento

de clasificacion para calcular la productividad de cada uno de estos.

3. Disefiar las mejoras pertinentes al ambiente de trabajo del departamento

de clasificacion con el fin de mejorar las condiciones laborales.

4. Determinar la productividad del departamento de clasificacion para poder

medir el porcentaje de mejora.

5. Mejorar la productividad del &rea de clasificacion.

6. Disefiar un plan de mantenimiento preventivo para las areas de postura,
crianzay planta de alimento con el fin de mantener en condiciones Optimas

los equipos para bienestar de las aves.
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7. Disefiar un plan de capacitacion para los supervisores y operarios, con la

finalidad de tener un personal competente y adecuadamente preparado
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INTRODUCCION

Patterson es una granja especializada en la industria de produccion de
huevos, actualizada en sistemas automatizados que ayudan a cumplir con los

objetivos propuestos y los procesos que se llevan a cabo dentro de la avicola.

Las gallinas para produccion comercial por lo general comienzan a poner
huevos cuando tienen entre 16 y 20 semanas de edad, aunque la produccion
gradualmente disminuye poco tiempo después que la gallina tiene una edad de
60 semanas, es necesario tener maquinaria y procesos que ayuden a criar a las
gallinas desde el dia 1 de vida hasta finalizar su ciclo de produccion
aproximadamente a la semana 72 (12 meses de produccion), tiempo en el cual

se debe de extraer y clasificar diariamente el huevo proveniente de las galeras.

En este trabajo de graduacion desarrollado a través del EPS se presenta en
el capitulo uno la descripcién general de la empresa, su misién, vision y su

estructura organizacional.

En el capitulo dos se realiza el diagndstico de la situacion actual de la
empresa con relacion a la productividad del area de clasificacion de huevo,
evaluando todos los factores que influyen en esta, para posteriormente presentar

las propuestas que ayudaran mejorar la productividad del departamento.
En el capitulo tres se analiza la situacion actual del departamento de

mantenimiento en tres diferentes areas para poder determinar las deficiencias del

mantenimiento y proponer las mejoras.
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En el capitulo cuatro se diagnostica las necesidades de capacitacion que se

tienen en la empresa, para elaborar el plan de capacitaciones anual.
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1. GENERALIDADES DE PATTERSON S.A.

1.1. Descripcion

Patterson es una empresa de sociedad anénima que nace con el objetivo
de ofrecer a sus clientes productos agropecuarios de alta calidad, actualmente
con 10 afios en el mercado fundada en el afio 2010, ubicada en el kilbmetro 50,
carretera antigua a Palin Escuintla, finca Maria Santisima. Es una empresa
especializada en la industria de produccién de huevos, actualizada en sistemas
automatizados que ayudan a cumplir con los objetivos propuestos y los procesos

que se llevan a cabo en la compaiiia.

Las gallinas son criadas en galpones criadores para posteriormente ser
trasladadas al area de postura, en donde se inicia el proceso de produccion, los
huevos son recolectados en el area de clasificacién y son clasificados segun su
categoria en tamafio y calidad. El proceso de alimentacion, recoleccion,
ventilacion, calefaccion, refrigeracion, entre otros, son realizados por sistemas
mecanizados. Los desechos tales como la mortalidad, heces, mermas de
materias primas y mermas de huevos, se depositan en un biodigestor, este ayuda
a generar energia eléctrica y llevar un proceso de descomposicion amigable al

ambiente.

Actualmente Patterson cuenta con 150 empleados a su disposicion para
alcanzar los objetivos que se trazan dia con dia, 15 personas en el area

administrativa y 135 en el area operativa.



1.2. Vision

“Ser el mayor y mejor distribuidor de productos avicolas de la region.”

1.3. Mision

“Producir y comercializar productos avicolas de alta calidad que contribuyan

a la buena nutricion de nuestros clientes y consumidores.”

1.4. Estructura organizacional

La empresa tiene una estructura organizacional funcional, y se encuentra
dividida en diferentes areas, que cuentan con un gerente a su cargo, cada uno
de estos tienen una distribucién de encargados en su departamento segun sea
necesario, se encargan de reportar resultados y de coordinar a los demas
colaboradores.

Junta directiva es el nivel mas alto de la organizacién, la cual esta

conformado por los duefios y socios de la empresa.

El gerente general es el nivel mas alto dentro de la empresa que se encarga
de darle seguimiento a cada una de las acciones realizadas por los gerentes de
area, supervisando y exigiendo resultados para alcanzar los objetivos planteados

en junta directiva.

1 Avicola Patterson S.A. Mision. https://vymaps.com/GT/Avicola-Patterson-S-A-1147744602
65150/. Consulta: 4 de abril de 2021.
2 Avicola Patterson S.A. Vision. https://vymaps.com/GT/Avicola-Patterson-S-A-1147744602
65150/. Consulta: 4 de abril de 2021.



La ventaja de este tipo de organizacion es la facilidad de tomar decisiones

y la manera en que se ejecutan, porque cada gerente se enfoca en el

cumplimiento de los objetivos planteados para su area, realizando un trabajo con

mayor eficiencia.

Para tomar cualquier tipo de decision que afecte directamente la produccion

se debe de presentar la propuesta a gerencia general, quien da el visto bueno y

la aprobacién de implementar o realizar cualquier accion. Si la propuesta conlleva

cambios significativos es necesario llevarla a junta directiva y presentarla para su

aprobacion.

Las funciones de los principales puestos de trabajo de la empresa son:

Junta directiva: es el conjunto de personas asociadas propietarios de la
avicola, a quienes se les presentan los resultados obtenidos en la empresa
semanalmente. Son los encargados de autorizar cualquier tipo de proyecto
gue se quiera desarrollar dentro de la granja.

Gerente general: es la maxima autoridad dentro de la empresa, delega,
supervisa y analiza los objetivos que se desean alcanzar a cada uno de
los gerentes de areas.

Gerente de produccion: es el encargado de velar por el bienestar de la
salud de las aves en el area de crianza y postura, ademas es el encargado
del area de clasificacion también debe supervisar y tomar decisiones
velando que se genere diariamente de manera adecuada la produccion.
Gerente de mantenimiento: se encarga de mantener en buenas
condiciones la maquinaria y equipo en toda la granja, delegando un
encargado por area para velar por el correcto mantenimiento en cada una

de estas.



o Gerente de planta de alimento: es el encargado de velar por la produccion
del alimento para las aves, supervisando que se tomen las medidas de
inocuidad y calidad del alimento.

o Gerente financiero: se encarga de administrar las finanzas de la empresa.

o Encargados de areas: los encargados de areas tienen como funcion
principal velar por el cumplimiento de las 6rdenes designadas por los
gerentes de &rea, deben de organizar al personal para cumplir con los
objetivos.

o Operarios o colaboradores: son los encargados de realizar las actividades
estipuladas, acatando 6rdenes y realizando los trabajos inherentes a sus

puestos segln sus superiores.

A continuacion, en la figura 1 se presenta el organigrama de la empresa

Patterson:



Figura 1. Organigrama de la empresa Patterson
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2.  FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL. MEJORA
DE LA PRODUCTIVIDAD DEL DEPARTAMENTO DE
CLACIFICACION DE HUEVO

2.1. Diagnostico de la situacion actual

La situacién actual en la empresa se diagnostic6 mediante herramientas de
ingenieria que muestran cudles son sus fortalezas, debilidades, oportunidades y

amenazas.

El andlisis FODA realizado muestra el diagndstico de la situacion actual de
los departamentos de produccion y mantenimiento. Para obtener la informacién
se realizaron entrevistas no estructuradas con los gerentes de produccion y
mantenimiento, ademas de los encargados de cada uno de estas areas. Se
realizaron recorridos de todo el proceso de producciéon y de las bitadcoras de

mantenimiento para observar detenidamente cada una de las areas.

2.1.1. Anélisis FODA

Se determinaron las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas que

pueden influir en la empresa, y son descritas a continuacion:

o Fortalezas
o El personal de la empresa se encuentra preparado para
desempenfar cada una de sus labores.
o Se cuenta con equipos y tecnologia de punta para la realizacion de

las funciones principales de la empresa.
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o Disponibilidad del personal para laborar horas extras cuando es
necesario.

o Asesorias técnicas brindadas por de los fabricantes del equipo y
maquinaria.

o Se puede obtener un disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
para conservar en correctas condiciones la maquinaria.

o Se puede mejorar la productividad del departamento de
clasificacion realizando métodos que permitan agilizar proceso y
eliminar acciones mal realizadas.

o Se puede optimizar el tiempo y el personal, con lo cual se
incrementaria la productividad.

o Creacion de checklist que ayuden a supervisar los mantenimientos
realizados.

o Se pueden obtener procedimientos, que estandaricen actividades
que se llevan a cabo en la granja.

o Se puede disefiar un plan de mantenimiento anual para llevar un
cronograma estipulado de cuando se deben de realizar los
mantenimientos durate el afio laboral.

o La posibilidad de disefiar un plan de capacitacion.

Debilidades

o La empresa no prioriza la capacitacion a los técnicos
electromecanicos y operarios.

o Mala distribucion de cargas de trabajo.

o No se cuenta con las refacciones y consumibles necesarios para
los trabajos de mantenimiento.

o Se carece de rutinas de mantenimiento preventivo para mantener
la maquinaria en buen estado.

o Escasos incentivos.



No se tienen proceso estipulados para la realizacion de las

actividades y tareas.

o Existen areas donde no se posee el personal necesario para
realizar las labores deseadas.

Oportunidades

o Ofertas anuales de repuestos para la maquinaria de la industria
avicola.

o Aumento en la demanda del consumo de huevo.

o Nuevas tecnologias en la industria avicola.

Amenazas

o Tendencia al alza en el precio de los repuestos para la realizacion
de los diferentes mantenimientos.

o Las altas mortalidades por enfermedades en las aves que
perjudican la produccion.

o Ingreso de huevo de contrabando al pais.

o Leyes y politicas que afecten la canasta basica.



Tabla I.

Matriz FODA

Matriz FODA

Factores internos

Factores Externos

Fortalezas

1.Personal preparado para cumplir los
objetivos de la empresa
2.Equipo necesario para realizar las
funciones principales de la empresa

3.Disponibilidad del personal para
laborar horas extras cuando es
necesario

4.Se invierte en asesorias técnicas
brindadas por de los fabricantes del

equipo y maguinaria
5.Rutinas de mantenimiento preventivo
en las distintas areas

6. Mejoras de la productividad del
departamento de clasificacion
7.0ptimizacion de recursos
8.Creacion de checklist que ayuden a

supervisar los mantenimientos
realizados

9.Creacién de procedimientos
10.Creacion de un plan de

mantenimiento preventivo anual.
11. Disefio de un plan de capacitacion

Debilidades:

1. La empresa no prioriza la
capacitacion a los técnicos
electromecanicos 'y  operarios
2.Mala distribucion de cargas de
trabajo

3.No se cuenta con las refacciones
y consumibles necesarios para los

trabajos de mantenimiento
4.Se carece de rutinas de
mantenimiento  preventivo para

mantener la maquinaria en buen
lestado

5.Ausencia de incentivos.
6. Ausencia de procesos a seguir
7.Se cuenta con escaso personal
en diferentes areas

Oportunidades:

1. Ofertas anuales de repuestos para
la maquinaria de la industria avicola

2. Aumento en la demanda del consumo
de huevo.

3. Nuevas tecnologias en la industrid

Estrategias (FO):

1. Crear un mantenimiento preventivo
funcional con un inventario de repuesto
suficiente. (F10, 01)
2. Mejorar la productividad del
departamento de clasificacion para
obtener la mayor cantidad de huevos

Estrategias (DO):

1. Capacitar al personal de
mantenimiento para mantener en
optimas condiciones los equipos
y poder obtener la produccion
diaria (D1,03)
2. Negociar precios de repuestos

avicola. diaria en el menor tiempo posible. | e insumos a futuro con los
(F1,F2,F3,03) proveedores para poder
3. Obtener un mejor margen de | mantener inventario de estos.
ganancia del producto Clasificado. | (D3,01)
(F7,02)

Amenazas:

1. Tendencia al alza en los precios de
los repuestos.

2.Altas mortalidades
enfermedades en las aves
3. ingreso de huevo de contrabando
4. Leyes y politicas que afecten la
canasta basica.

por

Estrategias (FA):

1. Crear ruinas de mantenimiento
preventivo. (F5)

2.Planificar los repuestos y los equipo a
utilizar en cada una de las rutinas de
mantenimiento propuestas. (F2, F4, F5,
A2)

3. Administrar tiempos de trabajo
distribuyendo correctamente la carga
de trabajo. (F3)

Estrategias (DA):

1. Optimizar el uso de los
consumibles segun la distribucién
de trabajos (D2,A1)
2. Realizar procesos
estandarizados que ayuden a
mejorar las distintas areas. (D6)

Fuente: elaboracion propia.
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2.2. Andlisis de la productividad actual

Para analizar la productividad actual se deben de tomar en cuenta diversos
factores, que afectan directamente la productividad del departamento de

clasificacion, determinando los puntos especificos que pueden ser mejorados.

2.2.1. Recurso humano

El personal de la empresa es el factor central de todo mejoramiento de
productividad. Toda persona en una empresa tiene una funcién especifica y un
cargo que desempefiar. Las personas difieren entre su capacidad y su voluntad
de laborar.

Para mejorar la productividad se debe de pensar en estrategias que ayuden
a motivar al personal y asi lograr una mayor eficiencia en el proceso productivo.
Se necesita actualmente una cantidad de 23 trabajadores en el area de
clasificacion para cumplir con la produccion diaria, distribuidas en los distintos

puestos de trabajo.

Se analizaron las condiciones del personal y las caracteristicas de los

puestos de trabajo que se desempefian en el area.
2.21.1. Condiciones del personal
Actualmente el personal del area de clasificacién de Patterson, debe de
laborar en un proceso continuo, este se trabaja en promedio 12 horas diarias, en

el que se les permite desayunar en un rango de media hora y almorzar en el

rango de otra media hora, y asi hacer un total de una hora de comidas.
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La jornada laboral en la que son contratados los colaboradores es en una
jornada diurna, lo que quiere decir 8 horas diarias y 48 horas a la semana.
Diariamente se tiene un volumen de produccion promedio de 909.16 cajas de

huevo.

Durante el proceso se realizan trabajos de clasificacion manual,
inspecciones profundas en el producto, extraccién de descarte o merma, estivar,
encanastar y entarimar el producto terminado, se llevan registros del producto
gue sale del area de clasificacion hacia bodega de despacho y registros de toda

la produccién que se tuvo durante el dia.

Para desempefiar estas labores se deben de tomar las correctas medidas
de sanidad por ser una industria alimentaria, se utilizan botas de hule, una filipina,
un pants, redecilla en la cabeza y guantes de latex para las personas que tienen

contacto directo con el producto.

2.21.2. Caracteristicas de los puestos de trabajo

El personal del area de clasificacion tiene definidas sus lobares a realizar
diariamente, sin embargo, no existe un descriptor de puestos que especifique
cada una de las funciones que el operario o encargado debe de realizar, ni el

perfil de puesto que estos deben poseer antes de ser contratados.

En el area de clasificacion se poseen 10 diferentes puestos de trabajo,
algunos puestos de trabajo se repiten porque hay varias personas haciendo la

misma labor. Entre estos puestos de trabajo se encuentran:

o Operario de mesa clasificadora: encargados del primer filtro del huevo

(extraen el huevo sucio y quebrado).
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o Operario recuperador: se encarga de recuperar todo el huevo que cae en
la parte del tambor y realizar huevo liquido.

o Ovoscopio: segundo filtro y el m&s importante, se encarga de extraer el
huevo con sangre, picado y manchado.

o Operario de linea de huevo fisurado: se encarga de estivar el huevo con
fisura y desechar el huevo quebrado.

o Operario de lineas empacadoras: son los encargados de estivar el
producto, clasificar el producto que no se detecto en los filtros, encanastar
el producto y entarimar el producto.

o Operario de carga: es el encargado de llevar el producto entarimado hacia
el camion de traslado y llenar las boletas de traslado.

o Cartonero: es el encargado de abastecer las cartoneras y verificar que el
cartén vaya bien colocado.

o Encargado del area: debe de supervisar la produccion, tomar decisiones
durante el proceso de produccidn y asegurarse que se cumplan las metas
diarias.

o Encargado de mantenimiento: se dedica a velar porqué la maquinaria se
encuentre en buenas condiciones y no falle durante el proceso de
produccién.

o Técnico mecanico: se encarga de darle mantenimiento a la maquina y

reparaciones durante el dia de produccion.

Cada puesto de trabajo es de vital importancia para cumplir con los objetivos
diarios de produccién, ademas se necesita estandarizar cada una de las
actividades de los puestos de trabajo y asi contratar a las personas idoneas

segun sea el perfil del puesto.
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2.21.3. Productividad

Para medir la productividad del personal se toman en cuenta varios
aspectos cualitativos, y ciertos aspectos cuantitativos para obtener un valor de la

productividad el personal del area de clasificacion.

Entre los aspectos cualitativos, se tiene el desgaste fisico, las altas
temperaturas, y la falta de motivacion. Estos aspectos hacen que la productividad

disminuya y el personal sea menos productivo.

Para los factores cuantitativos se tom6 en cuenta, un promedio de la
cantidad producida diariamente en el Ultimo mes, las horas trabajadas y la

cantidad de personal necesario para obtener la produccion.

La productividad del personal se calcul6 con la siguiente férmula:

. . Cantidad de produccion diaria
Productividad parcial del personal =

Horas trabajadas * Cantidad de personal

Sustituyendo datos en la ecuacion

909,16 cajas
12 h = 23 personas

Productividad parcial del personal =

Se obtiene una productividad del personal de 3,2941 cajas / horas hombre.

2.2.2. Ambiente de trabajo

El ambiente de trabajo que se posee en el area de clasificacion se puede

definir como agotador, se ha identificado que la ventilacion y la iluminacion son
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las mayores deficiencias que el departamento posee en lo que respecta al
ambiente de trabajo, esto genera cansancio fisico y disminucién en la

productividad del personal.

2.2.2.1. Ventilacion

La ventilacion en un area de trabajo es de vital importancia debido a la
calidad del aire que se respira, por las renovaciones de oxigeno, extracciones de

particulas contaminantes y el control de la temperatura, humedad y olores.

La productividad de una persona se ve afectada por factores, fisicos,

ambientales, mentales, motivacionales y carencia de capacitaciones.

Actualmente el sistema de ventilacion en el area de clasificacion de
Patterson es deficiente, se manejan temperaturas entre 24 °C y 38 °C y fueron
medidas por medio de 2 data loggers, colocados en 2 puntos del area de
clasificacion, el primero en la mesa acumuladora donde ingresa el producto de
las galeras, el segundo fue colocado entre la linea empacadora 9 y 10, estos
reflejaron temperaturas en las distintas horas y se obtuvo un promedio de los

datos.

Se realizé un estudio de la ventilacion actual midiendo el tamafio de la
entrada de aire natural, el caudal de aire artificial que se genera dentro del area
y se determin6 que el sistema de ventilacion del area de clasificacién consiste en
3 ventiladores Breezer-36 que generan un caudal de aire de 18,689.10 m3/h entre
los 3, ademas en departamento de clasificacion Unicamente posen un area de

2.56 m? para la ventilaciéon natural.
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El flujo de aire que se mantiene dentro del area de clasificacion no tiene
extraccion, unicamente el aire traslada el calor dentro de toda el area y se filtra

en poscas cantidades en las ventanillas de ventilacion natural.

Se realiz6 un esquema en el cual se ve representando el sistema de

ventilacion actual.

Figura 2. Representacién gréafica de la ventilacion actual

'i_:,:)_ _‘;_ - _'\_;;':::':'::'

N — Ventil
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— \
Artificial
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Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar en la figura 2 el aire que generan los ventiladores
unicamente gira haciendo circular el calor sobre toda el area sin alguna fuente de

extraccion.

Es necesario redisefiar el sistema de ventilacion, calculando la cantidad de
renovaciones por hora segun el volumen de la nave industrial y asi poder
determinar el area necesaria para la afluencia de aire limpio y reducir la cantidad

de temperatura que se maneja en el departamento.
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Con una ventilacién adecuada se lograra un aumento en la productividad
del personal, porque el sobre agotamiento fisico por el calor generado

desaparecerd y el rendimiento de los operarios aumentara.

2.2.2.2. lluminacion

La iluminacién en una industria, se puede decir que es uno de los factores
mas importantes del proceso de produccion. El personal necesita tener la
iluminacién necesaria para realizar cualquier tipo de trabajo, y asi evitar

enfermedades o desgastes incensarios de la vista.

Si no se posee una iluminacion adecuada puede influir en el rendimiento del
personal, lo que provoca una productividad baja. Segun el tipo de iluminacion que

se utilice, aumenta el consumo y la generacién de calor.

En el area de clasificacion actualmente se tienen 15 lamparas, 10 de 4
tubos, 2 de 2 tubos y 2 focos, de las 13 lamparas de tubo, 7 son florecentes y el
resto son Led, hay lugares donde no existe ningun tipo de iluminacion lo que
provoca acumulacion de suciedad por falta de visibilidad y agotamiento visual al

memento de encontrarse en estas areas.

Se determind con una aplicacion para celular Lux Light Meter Pro que los
luxes que generan las lamparas en las lineas empacadoras son bajas con un
dato de 500 lux y en la mesa acumuladora son de 1000 lux, lo que es la
iluminacién minima y maxima para trabajos de contraste medio, sin embargo, el
proceso que se lleva es un trabajo que se realiza durante periodos prolongados
y de inspeccion, la iluminacion actual esta en la literal E de la figura 3 y deberia

de estar en la literal G para estar en el nivel adecuado de iluminacion.
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El producto que se procesa es recibido directamente por el cliente y es un

alimento basico y es necesario que el producto llegue en buenas condiciones.

Figura 3. Rangos de iluminacion en lux
| A |50-75-100 Areas publicas, y alrededores oscuros
B |50~ 75~ 100 Area de orientacion, corta permanencia.
C |50-75-100 {rea de orientacion, corta permanencia.
| Trabajo de gran contraste o tamaho.
D |200 - 300 - 500 Lectura de onginales y fotocopias buenas.
| Trabajo sencillo de inspeccion o de banco
Trabajo de contraste medio o tamaio pequeio.
. e Lecturas a ldpiz, fotocopias pobres, trabajos moderadamente
dificiles de montaje o banco.
_ g Trabajos de poco contraste o muy pequeios de tamaiio,
. [ =i =i iensamblaje dificil, etc.
g mismo durante periodos prolongados. Trabajos muy dificiles
(R =0 =W ensamblaje, inspeccion o de banco,
H |5000 - 7500 - 10000 Trabajos muy exigentes y prolongados.
10000 - 15000 ~ 20000 Trabajos muy especiales, salas de cirugia.

Fuente: Facultad de Ingenieria, USAC. Documente de iluminacién industrial ingenieria de

plantas. p. 12.

En la figura 4 se presenta un esquema que representa graficamente cémo
esta distribuida la iluminacion actual del departamento de clasificacion.
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Figura 4. Esquema de iluminacion actual en el area de clasificacion
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Fuente: elaboracion propia.

2.2.3. Proceso

El proceso de produccién en avicola Patterson es un proceso continuo que
no puede detenerse ni un solo dia del afio y se debe trabajar en las mejoras para

obtener resultados idoneos durante el proceso de produccion.

2231. Descripcion del proceso

El proceso inicia desde el nacimiento de la gallina, la cual es adquirida de
desde el dia 1 de vida, es llevada a las instalaciones de la avicola donde se
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colocan en galeras criadoras, estas galeras tienen las condiciones adecuadas

para hacer que la pollita crezca y se desarrolle de la mejor manera.

A la edad de 16 semanas son trasladadas al area de postura, donde las
gallinas son alojadas en jaulas, en el rango de un mes inicia su tiempo de postura,

en donde la gallina inicia a producir huevos.

Las gallinas colocan los huevos en las jaulas donde estan alojas, las jaulas
tienen una inclinacion que hace que el huevo gire y caiga en una cinta
transportadora. Al ser activadas las galeras el huevo es extraido por estas cintas
hacia una banda trasportadora transversal a las cintas, esta banda trasportadora
traslada el huevo de las galeras al area de clasificacion.

El huevo ingresa al area de clasificacién, se deposita de la banda
transportadora hacia una mesa acumuladora, en donde el huevo es clasificado
por diferentes categorias tales como manchado, quebrado y con sangre, con el

fin de mejorar la calidad del huevo en el producto final.

Posteriormente ingresa a los rodillos que llevan el huevo al area del
ovoscopio, donde el trabajo del operario es extraer huevos con sangre interna,
fisuras, manchado, picado y quebrado, este punto se podria decir que es el

segundo filtro.

Seguido del segundo escrutinio el huevo se dirige al detector de fisuras,
donde se encuentra un equipo automatizado que realiza pequeiios golpes en el
en el cascaron para determinar el nivel de fisura que el huevo posee, la maquina
identifica segun su posicion en los rodillos cual es el huevo de segunda categoria

gue debe de ser enviado a la linea empacadora de fisurado.
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El huevo continda en los rodillos y llega al area de basculas, en donde el
huevo se pesa para identificar a que tamafio de huevo pertenece, este es enviado
a las lineas empacadoras donde la maquina llena los cartones separadores y los
envia por una banda trasportadora donde se encuentra cada operario.

Los colaboradores realizan un tercer filtro para identificar que no se pase
huevo de segunda categoria al de primera. El operario al recibir el huevo, extrae
el quebrado, manchado, deforme, picado y fisurado si se logra observar, con el

fin de satisfacer las necesidades de los clientes.

El huevo que se extrae como de segunda es estivado en tarimas sin
canastas (a granel), inicamente con el separador y amarrados en grupos de 6
cartones (media caja de huevos).

El huevo de primera se embala en canastas de 12 cartones y se estiban en
grupos de 4 canastas, haciendo tarimas de 20 cajas de huevos y las tarimas son

llevadas al camion de traslado donde se colocan 10 tarimas por viaje.

El huevo es trasladado al area de bodega de despacho donde se recibe y

se almacena en un ambiente con temperatura controlada.

En la figura 5 se presenta el diagrama de flujo del proceso de produccion:
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Figura 5.
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2.2.3.2. Métodos de trabajo

El departamento de clasificacion y sus diferentes puestos de trabajo, son
los encargados de velar por el producto final, el producto que se entrega

directamente al cliente.

Los procesos de operacion son muy especificos. Cada uno de los operarios
debe de realizar tareas manuales las cuales pueden ser identificadas claramente

con un método de observacion.

Se realizé un diagrama bi-manual para registrar la informacion de los
movimientos actuales que los operarios realizan en los diferentes puestos de
trabajo, para realizar un estudio de movimientos y eliminar los que sean

innecesarios.

Se disefaron los siguientes diagramas bi-manual:

o Mesa acumuladora
o Se enciende con la mano izquierda la banda transportadora
o Con ambas manos se distribuye el huevo en toda la mesa
o Se busca el huevo fisurado con ambas manos
o Se selecciona el huevo de segunda (fisura o manchado) con ambas
manos.
o Con la mano izquierda o derecha se sostiene el huevo de segunda.
o Si es manchado se coloca con la mano derecha en el carton de

huevos y si es picado o fisurado se coloca con la mano izquierda
en el carton de huevos.
o Se limpia la mesa acumuladora de algun huevo que se haya

guebrado y manchado con ambas manos.
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Con la mano izquierda se toma el separador lleno de huevos de
segunda y con la mano derecha se toma la pita para amarar.

Con ambas manos se coloca el separador y con la mano izquierda
se sostiene.

Con la mano izquierda se coloca el separador.

Con la mano izquierda se realiza el nudo para amarar la media caja
de segunda.

Con la mano izquierda se desecha el huevo quebrado en una

cubeta.
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Diagrama bi-manual del puesto de trabajo de mesa

Figura 6.
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Fuente: elaboracion propia.
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Tambor

O

©)

Espera a que el huevo caiga en el tambor

Cuando el huevo cae con la mano izquierda o derecha se toma el
huevo.

Con la mano izquierda se sostiene el huevo y con la derecha se
limpia con un trapo himedo.

Se cambia de la mano izquierda ya limpio a la mano derecha para
gue esta lo coloque en el cartdén separador.

Con la mano izquierda se separa todo el huevo quebrado en un
carton.

Con ambas manos se abre el huevo quebrado y se deposita en una
bolsa transparente.

Se pesa la bolsa con la ayuda de las dos manos sosteniéndola en
una balanza.

Se amarra la bolsa con la ayuda de las dos manos.

Se coloca la bolsa en una canasta.

Con la mano izquierda se toma el huevo de descarte y se desecha
mientras con la derecha se limpia toda clara y la yema.
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Diagrama bi-manual del puesto de trabajo de tambor

Figura 7.
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Fuente: elaboracion propia.
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Ovoscopio

O

Con la mano derecha se toma el huevo de segunda o con sangre
en el interior.

Se cambia de mano y la mano izquierda coloca le huevo en el
separador.

Con la mano izquierda se toma un nuevo separador al momento
gue se llene el anterior

Con la mano izquierda se coloca el nuevo separador encima del
anterior.

Repetir este procedimiento hasta tener 6 separadores llenos.

Con ambas manos se levanta el estive de 6 cartones y se coloca en
una tarima.

Con la mano izquierda se toma la pita.

Y se amarran los 6 cartones con ambas manos.
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Linea de huevo fisurado

o Se toma el huevo de segunda con ambas manos

o Se coloca el huevo de segunda en el separador

o Se estiva el huevo fisurado en 6 cartones con ambas manos

o Con la mano izquierda se toma la pita

o Y con ambas manos se amarran los cartones

Deficiencias

o El amarrado del huevo fisurado Illeva mucho tiempo de

implementacion y se descuidan las otras actividades importantes

del puesto.
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Diagrama bi-manual del puesto de trabajo de linea de huevo

Figura 9.
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Fuente: elaboracion propia.
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Lineas empacadoras

O

©)

Se recibe el cartdn que entrega la empacadora con ambas manos

Separar el huevo institucional del huevo de primera con ambas
manos.

Sustituir los espacios que quedaron vacios en el carton de primera
por extraccion del de segunda, con huevos de primera con ambas
manos.

Estivar 12 cartones de huevo de primera con ambas manos en las
canastas.

Estivar 4 canastas con ambas manos.

Y subirlas a la tarima con ambas manos.
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Diagrama bi-manual de los puestos de trabajo de lineas
empacadoras

Figura 10.
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Cartonera

o Tomar 1 fardo de los que estdn almacenados en el area de
clasificacion con ambas manos.

o Abrir el fardo con ambas manos rompiendo la bolsa donde vienen
almacenados.

o Sacar el carton de las bolsas.

o Se sostiene el cartdn con ambas manos.

o Se afloja el carton separandolo con ambas manos como si fuese un
acordeon en el piso.

o Se toman los fardos ya flojos con ambas manos.

o Se colocan en la cartonera con ambas manos.

Deficiencias

o Los movimientos que se realizan al momento de aflojar el carton

provocan desgaste fisico y puede ocasionar problemas en la

espalda, y se puede daiar el separador con mayor facilidad.
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Diagrama bi-manual del puesto de trabajo del cartonero

Figura 11.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4. Material de empaque

El material de empaque es tan importante como el producto, en él es
almacenado el producto para su distribucion, también cumple la funcion de

resguardar y proteger el producto al momento de ser trasladado.

2.241. Tipo de material de empaque

En el departamento de clasificacion, el material de empaque que se utiliza
es el separador de cartén, que ayuda para el soporte y proteccién del huevo,
también se puede decir que es el embalaje primario del producto final. Se cuentan
con canasta de plastico como embalaje secundario, y es utilizado Unicamente
para trasportar una caja de huevos (12 cartones), del area de clasificacién al area

de bodega de despacho y de bodega de despacho a los clientes mayoristas.

El separador esta disefiado para los diferentes tamafios de huevo que se
producen en la avicola, se utiliza un separador de 20 espacios para el huevo
gigante y jumbo los espacios son amplios para evitar que el producto tope entre
si y se fisure, un separador de 30 espacios para el huevo extra grande y grande
de tamafio estandar y un separado de 30 espacios con espacios reducidos para

el huevo mediano, pequefo y piwi.
2.24.2, Manejo de material de empaque
El separador es traido desde las instalaciones de la empresa Guamolsa,
vienen en fardos de 140 unidades, el de presentacién pequefia y normal, el de

presentacion grande viene en fardos de 120 unidades. Es de vital importancia

exigir al proveedor que la compresion de los fardos sea minima, ya que si se
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comprime demasiado se atora en las cartoneras de la maquina clasificadora y

genera perdida de producto y alguna averia en el equipo.

Los fardos de separadores vienen almacenados en bolsas plasticas con
agujeros para evitar la humedad, al ingresar a la avicola se colocan en bodega
de mantenimiento donde no se cuenta con un area especifica para ese tipo de

material, el material sufre deterioro y se generan pérdidas.

El material al ser enviado al area de clasificacion debe de ser seleccionado
por medio de rotacion del producto, se debe de enviar el separador almacenado
con dias anteriores para evitar su deterioro, y almacenar el recién ingresado, sin
embargo, no se llevan controles de este tipo de rotaciones, hay material que se

deteriora.

En época de lluvia el aumento de la cantidad de perdida de separador se
eleva, esto se debe a las condiciones de almacenamiento que se tienen en

bodega de mantenimiento.

En el area de clasificacion se extraen los fados de las bolsas, se
descomprimen con pequefios golpes y se separan uno por uno sin dafar el
material. Se coloca en las cartoneras segun el tamafio que requiera la linea
empacadora y el encargado del carton debe de estar pendiente de que el
separador no se agote en ninguna de las lineas y no se trabe y provoque alguna

averia y se pierda producto.

2.2.4.3. Almacenamiento

Actualmente el area utilizada para almacenar el separador de huevos esta
designado en el area de bodega de mantenimiento, en donde Unicamente es

entarimado y estivado por fados.
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El area donde se almacena el material tiene condiciones ambientales, en
épocas muy calidas el separador en conjunto con la bolsa hace que se provoque
humedad y pierda sus propiedades, en épocas lluviosas, la humedad aumenta a
indices altos, hacen que el separado se humedezca y no funcione de la manera
correcta en las cartoneras, provocando averias en maquina y mala disposicion

en el producto final.

El separador al ser llevado al area de clasificacion se coloca entarimado en
20 fardos por tarima, y se quedan almacenadas dentro del area de clasificacion
durante todo el dia de produccién y fuera de labores, esto provoca que las altas
temperaturas en el area hagan mas blando el producto y se generen defectos al

momento de utilizar el separador.
Las dimensiones del area de almacenaje son de 3 metros de ancho por 6

metros de largo en donde se colocan tarimas para poder almacenar el separador

como se muestra en la figura 12.
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Figura 12. Area de almacenamiento de material de empaque actual

Fuente: Avicola Patterson S.A. Almacenamiento. https://vymaps.com/GT/Avicola-Patterson-S-A-
114774460265150/. Consulta: 3 de mayo de 2021.

2.2.4.4. Productividad

La productividad actual del material de empaque sera medida en funcion a
la perdida de material, se buscan métodos que ayuden a la reduccion de la

merma producida.
Se pierden aproximadamente 4 fardos semanales, por mal manejo de
rotacion del producto y en tiempo de lluvia se pierden aproximadamente 20 fardos

semanales haciendo un total de 24 fardos a la semana.

Semanalmente se utilizan aproximadamente 651 fardos haciendo un total

de 2790 fardos al mes.
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Calculando el porcentaje de pérdida esto representa un 3.68 % del total de
fardos al mes, lo que significa para la empresa una perdida monetaria de

aproximadamente de Q 8,000.00 mensuales.

2.2.5. Maquinaria y equipo

En Patterson se tiene maquinaria de punta, cuenta con la tecnologia
necesaria para realizar los procesos de una manera automatizada, en la cual se

pueden realizar trabajos con mayor eficiencia y de manera mas sencilla.

En el area de clasificacién se cuenta con una maquina clasificadora de
marca Moba Omnia 330, con capacidad de clasificar 330 cajas de huevo por hora,
esta maquina es la encargada de realizar la clasificacion por tamafio del huevo,
depositando el huevo directamente en el separador, Unicamente para realizar una

revision final.

La maquina se encuentra dividida en diferentes partes:

o Ingreso de transportadores: trae el huevo de las galeras

o Mesa acumuladora inoxidable: acumula el huevo para no saturar la
maquina.

o Mesa de dispersion azul: Extrae el huevo de la mesa acumuladora de lo

dispersa en los rodillos.

o Rodillos 1: transporta y posiciona el huevo en un lugar especifico para ser
identificado por la maquina.

o Orientador: coloca el huevo en la posicion correcta.

o Ovoscopio: punto de observacion, donde se ve con mayor calidad los

defectos del huevo.
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o Rodillos 2: transporta el huevo en posicion correcta por el detector de fisura
y lo entrega a las balanzas.

o Detector de fisura: detecta el nivel de fisura del huevo.

o Balanzas: pesa el huevo para su distribucion en las lineas de produccion.

o Panel de control: donde se le da la configuracion a la maquina.

o Cartoneras de la 1 a la 14: distribuye el cartdn separador a las lineas
empacadoras.

o Lineas empacadoras de la 1 a la 14: colocan el huevo en el separador y lo

llevan hacia la dltima revision.
o 2 estibadoras en la linea 9 y 11: estiban en grupos de 6 cartones y los
distribuye al operario.

o Pc servidor: controlador de la produccion.

Figura 13. Maquina clasificadora Moba Omna 330

Fuente: MOBA. El fabricante lider mundial de clasificadoras, empaquetadoras y procesadoras

de huevos. https://www.moba.net/page/es/. Consulta: 3 de mayo de 2021.

La distribucién de la maquina esta representada en el siguiente diagrama,

en este se puede identificar cada una de las partes anteriormente mencionadas.
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Figura 14. Esquema de la maquina Moba Omnia 330
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Fuente: Avicola Patterson S.A. Almacenamiento. https://vymaps.com/GT/Avicola-Patterson-S-A-
114774460265150/. Consulta: 3 de mayo de 2021.

2.2.51. Situacion actual

Actualmente la méaquina clasificadora posee muchas deficiencias por
cuestiones de repuestos, sin embargo, la maquina no alcanza su productividad
maxima por mal manejo del flujo del producto, y mal manejo de exigencia de
maguina. Actualmente la maquina alcanza una eficiencia del 40 % debido a que

utilizan una exigencia mayor a la que las galeras pueden distribuir.

2.2.5.2. Productividad

Se calculé la productividad de la maquinaria, tomando en cuenta los
factores, tiempo de trabajo de la maquina y promedio de cantidad de produccion

diaria por un mes.
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Cantidad producida diariamente

Productividad de 1 inaria =
roductividad de la maquinaria Horas de trabajo de la maquina

Sustituyendo en la ecuacion:

909,16 cajas

Productividad de la maquinaria = 71

La productividad de la maquinaria refleja un valor de 75.76 cajas/hora
2.2.6. Produccion

La produccion actualmente esta en promedio de 909.16 cajas diarias, esta
produccion varia segun la cantidad de aves que se encuentren en las galeras o

el rendimiento en postura que estas estén teniendo.

El horario de produccién actualmente es de 12 horas, en un horario de 6 am
a 6 pm, el proceso de produccion es un proceso continuo en el cual la produccion
no para durante toda la extraccion del huevo, esto quiere decir que por los

horarios extendidos el personal se agota mucho mas y la productividad decae.

Actualmente se necesitan 23 operarios para cumplir con la produccion
diaria, y estan distribuidos en los distintos puestos de trabajo. El personal
desconoce las metas a las que se quiere llegar diariamente, y trabajan sin saber

cuanto deben producir.

La produccién esta dividida en 2 grupos, el huevo rojo y el huevo blanco, se
inicia sacando el huevo blanco en un horario de 6 am a 5 pm, posterior a este se

saca el huevo rojo, que no representa horarios altos de produccion.
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2.2.7. Productividad

Se calcul6 la productividad del departamento de clasificacion, tomando en
cuenta los factores, promedio de cantidad de produccién diaria por un mes,
consumo eléctrico diario, cantidad de fardos de carton, horas trabajadas y pago

total por las horas trabajadas.

o Cantidad producida diariamente
Productividad =

Recursos utilizados

Sustituyendo el a ecuacion:

909,16

Productividad = 235,9248 + 2046,6948 + 276 + 84

La productividad refleja un valor de 0.3440 cajas/Q*fardo*hora

2.3. Propuesta para la mejora de la productividad del departamento de

Clasificacion de Huevo

Para obtener una mejora en la productividad se tuvo que realizar una mejora

en cada uno de los puntos del diagndstico, y se presentan a continuacion.

2.3.1. Recurso humano

Para mejorar la productividad del recurso humanos se realizaron
descriptores de puestos de trabajo, acompafiados con una guia de trabajo para
cada uno de ellos, estos ayudaron a orientar al personal y realizar de manera

correcta sus actividades.
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2.3.1.1. Descripcion de puestos de trabajo

Se identificd que uno de los problemas que se presentan en el personal es
que no conocen a con certeza las funciones que deben de realizar segin su
puesto de trabajo, y no se tiene registro de las actividades y perfiles de cada uno

de los trabajadores en el area de clasificacion.

Para la realizacion de la descripcibn de puestos de trabajo se analizo
detenidamente cada uno de los puestos diariamente por una semana, se
realizaron encuestas no estructuradas para determinar las actividades que se

realizan con mayor especificacion.

Se disefaron los siguientes descriptores de puestos para cada uno de los

puestos de trabajo:

o Mesa acumuladora

o Operario recuperador

o Ovoscopio

o Linea empacadora de fisurado

o Lineas empacadoras de produccion
o Carguita

o Cartonero

o Encargado de area

o Encargado de mantenimiento

o Técnico mecanico
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Tabla Il. Descriptor del puesto de operario de mesa acumuladora

Descripcién, competencias y perfil del puesto
Operario de mesa acumuladora

Datos generales

Grupo: Operarios Puesto genérico: Operador de las mesas clasificadoras

Area: Clasificacién

Horario: 6:00 a 15:30

Reportar a: Encargado de clasificacion

Objetivos del puesto

Clasificar el huevo de forma manual, separando el huevo picado, manchado, y de
desecarte.

Relaciones operativas

Internas: Externas:
Encargada del area Ninguna
Personal de Mantenimiento

Funciones

Encargado de realizar una correcta seleccién del huevo que ingresa del area de
postura, para evitar que el huevo de menor calidad ingrese a la maquina clasificadora, esto
con el fin de reducir la cantidad de huevo con defectos en las lineas de produccion. Al
terminar las actividades diarias debe de realizar una limpieza exhaustiva de su area de
trabajo.

Competencias del perfil

. Creatividad . Capacidad de proponer soluciones imaginativas que

ayuden a la resolucion de problemas que surjan.

. Compromiso . Crear la en las actividades que desempefia un refuerzo
extra para la compafiia, aunque no sea en beneficio
propio.

. Influenciar en las acciones positivas por decisiéon
propia.

. Iniciativa
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Continuacion de la tabla Il.

Destrezas

Fisicas

Agilidad en brazos y manos.

Vision en buenas condiciones

Mentales

Acatar instrucciones y desarrollar indicaciones inherentes al puesto.

Perfil

Conocimientos

Conocimientos basicos sobre areas de clasificacion de huevo:
-Calidad del huevo.
-Procesos.

Experiencia laboral/ habilidades

Como minimo 1 afio de experiencia.

Escolaridad requerida

Educacién Educacion Educacién Educacién
Bésica media superior técnica
Si No No No

Edad: 18 a 35 afios

Sexo: Indiferente

Responsabilidades

Econdmicas: Ninguna
Produccion: Calidad del producto y cantidad de merma.
Informacién: Ninguna
Supervision: Ninguna

Requerimientos

Disponibilidad de tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla lll. Descriptor del puesto de operario recuperador

Descripcién, competencias y perfil del puesto
Operario recuperador

Datos generales

Grupo: Operarios Puesto genérico: Recuperador de huevo

Area: Clasificacion

Horario: 6:00 a 15:30

Reportar a: Encargado de clasificacion

Objetivos del puesto

Recuperar la mayor cantidad de huevo que se desprende del orientador para disminuir la
cantidad de merma.
Producir huevo liquido.

Relaciones operativas

Internas: Externas:
Encargada del area Ninguna
Personal de

Mantenimiento

Funciones

Encargado de recuperar, limpiar y clasificar segun su estado, el huevo que se descuelga
del orientador durante todo el dia de produccion. Otra de sus funciones es generar huevo
liquido de las cajas de huevos estipuladas para este producto. Al terminar las actividades
diarias debe de realizar una limpieza exhaustiva de su area de trabajo.

Competencias del perfil

e  Creatividad e  Capacidad de proponer soluciones imaginativas que ayuden
a la resolucion de problemas que surjan.
e  Compromiso e  Crear la en las actividades que desempefia un refuerzo extra

para la compafiia, aunque no sea en beneficio propio.

N . Influenciar en las acciones positivas por decision propia.
. Iniciativa
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Continuacion de la tabla lll.

Destrezas

Fisicas
Agilidad en brazos y manos.

Mentales
Acatar instrucciones y desarrollar indicaciones inherentes al puesto.

Perfil

Conocimientos

Conocimientos basicos sobre areas de clasificacion de huevo:
-Calidad del huevo.
-Procesos.

Experiencia laboral/ habilidades

Como minimo 1 afio de experiencia.

Escolaridad requerida

Educacioén Educacion Educacién Educacion
Bésica media superior técnica
Si No No No

Edad: 18 a 35 afios

Sexo: Indiferente

Responsabilidades

Econdmicas: Ninguna
Produccién: Disminucién de mermas.
Informacion: Ninguna
Supervision: Ninguna

Requerimientos

Disponibilidad de tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IV.

Descriptor del puesto de ovoscopio

Descripcién, competencias y perfil del puesto

Ovoscopio

Datos generales

Grupo: Operarios

Puesto genérico: Operador del ovoscopio

Area: Clasificacion

Horario: 6:00 a 15:30

Reportar a: Encargado de clasificacion

Objetivos del puesto

Filtrar el huevo

de una manera mas eficiente.

Determinar y eliminar los huevos con sangre.

Relaciones operativas

Internas:
Encargada del area
Personal de Mantenimiento

Externas:
Ninguna

Funciones

Encargado de realizar una inspeccion profunda del huevo que sale del orientador para
determinar si posee sangre en su interior con ayuda de un ovoscopio, el cual genera una
luz que hace posible ver con mayor claridad los defectos del huevo interior y
exteriormente, se debe descartar el huevo con sangre y separar el huevo fisurado,
manchado y picado. Al terminar las actividades diarias debe de realizar una limpieza
exhaustiva de su area de trabajo.

Competencias del perfil

e Creatividad

e Compromiso

e Iniciativa

e Capacidad de proponer soluciones imaginativas que
ayuden a la resolucién de problemas que surjan.

e Crear la en las actividades que desempefia un
refuerzo extra para la compaifiia, aunque no sea en
beneficio propio.

e Influenciar en las acciones positivas por decision
propia.
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Continuacioén de la figura IV.

Destrezas

Fisicas

Agilidad en brazos y manos.

Visién en buenas condiciones

Mentales

Acatar instrucciones y desarrollar indicaciones inherentes al puesto.

Perfil

Conocimientos

Conocimientos basicos sobre areas de clasificacion de huevo:
-Calidad del huevo.
-Procesos.

Experiencia laboral/ habilidades

Como minimo 1 afio de experiencia.

Escolaridad requerida

Educacién Educacién Educacién Educacion
Bésica media técnica superior
Si No No No

Edad: 18 a 35 afios

Sexo: Indiferente

Responsabilidades

Econdmicas: Ninguna
Produccion: Calidad del producto.
Informacién: Ninguna
Supervision: Ninguna

Requerimientos

Disponibilidad de tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla V. Descriptor del puesto de linea de huevo fisurado

Descripcién, competencias y perfil del puesto
Linea de Produccién huevo fisurado

Datos generales

Grupo: Operarios Puesto genérico: Operador de huevo fisurado

Area: Clasificacion

Horario: 6:00 a 15:30

Reportar a: Encargado de clasificacion

Objetivos del puesto

Seleccionar de manera correcta el huevo fisurado, picado y de descarte.
Empacar cajas de huevo fisurado.

Relaciones operativas

Internas: Externas:
Encargada del area Ninguna
Personal de

Mantenimiento

Funciones

Encargado de recibir el huevo fisurado que sale de la clasificadora, para seleccionar el

huevo fisurado y picado, colocarlo en cartones y formar cajas de huevos de producto
terminado. Es de vital importancia tener un criterio adecuado para clasificar este tipo de
huevo. Al terminar las actividades diarias debe de realizar una limpieza exhaustiva de su
area de trabajo.

Competencias del perfil

Actitudes

e  Creatividad e  Capacidad de proponer soluciones imaginativas que
. ayuden a la resolucién de problemas que surjan.
¢ Compromiso e  (Crear la en las actividades que desempefia un refuerzo

e Iniciativa e Influenciar en las acciones positivas por decisién propia.
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Continuacion de la tabla V.

Destrezas

Fisicas

Agilidad en brazos y manos.

Vision en buenas condiciones

Mentales

Acatar instrucciones y desarrollar indicaciones inherentes al puesto.

Perfil

Conocimientos

Conocimientos basicos sobre areas de clasificacion de huevo:
-Calidad del huevo.
-Procesos.

Experiencia laboral/ habilidades

Como minimo 1 afio de experiencia.

Escolaridad requerida

Educacioén Educacién Educacion Educacioén
Béasica media técnica superior
Si No No No

Edad: 18 a 35 afios

Sexo: Indiferente

Responsabilidades

Econdmicas: Ninguna
Produccioén: Calidad del producto y cantidad de merma.
Informacion: Ninguna
Supervision: Ninguna

Requerimientos

Disponibilidad de tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VI. Descriptor del puesto de operario de linea de produccién

Descripcién, competencias y perfil del puesto
Operario de lineas de produccién

Datos generales

Grupo: Operarios Puesto genérico: Operador de las lineas de produccién

Area: Clasificacion

Horario: 6:00 a 15:30

Reportar a: Encargado de clasificacion

Objetivos del puesto

Obtener el huevo de la clasificadora en modo de cartones, colocarlo en cajas para su
transporte a bodega

Relaciones operativas

Internas: Externas:
Encargada del area Ninguna
Personal de

Mantenimiento

Funciones

Encargado de recibir el huevo de la clasificadora, separandolo en 5 categorias,
deforme, picado, manchado, fisurado y de primera.
Los huevos que llevan pequefias manchas deben de limpiarse, lijAndolos para seleccionarlos
como de primera categoria, seguido de llenar 4 cajas de huevo se entariman hasta juntar 5
haciendo una tarima de 20 cajas de huevos.
El operario debe de embalar el producto de manera ordenada en tarimas para su trasporte a
bodega.

Competencias del perfil

Actitudes

J Creatividad . Capacidad de proponer soluciones imaginativas que
ayuden a la resolucién de problemas que surjan.

. Crear la en las actividades que desempefia un refuerzo
extra para la compaiiia, aunque no sea en beneficio propio.

* Iniciativa . Influenciar en las acciones positivas por decision propia.

. Compromiso
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Continuacion de la tabla VI.

Destrezas

Fisicas

Agilidad en brazos y manos.

Visién en buenas condiciones

Mentales

Acatar instrucciones y desarrollar indicaciones inherentes al puesto.

Perfil

Conocimientos

Conocimientos basicos sobre areas de clasificacion de huevo:
-Calidad del huevo.
-Procesos.

Experiencia laboral/ habilidades

Como minimo 1 afio de experiencia.

Escolaridad requerida

Educacién Educacién Educacion Educacién
Béasica media técnica superior
Si No No No

Edad: 18 a 35 afios

Sexo: Indiferente

Responsabilidades

Econdmicas: Ninguna
Produccion: Calidad del producto.
Informacién: Ninguna
Supervision: Ninguna

Requerimientos

Disponibilidad de tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VII.  Descriptor del puesto de operario de carga

Descripcién, competencias y perfil del puesto
Operario de carga

Datos generales

Grupo: Operarios Puesto genérico: Operador de carga

Area: Clasificacién

Horario: 6:00 a 15:30

Reportar a: Encargado de clasificacion

Objetivos del puesto

Retirar las tarimas llenas hacia los camiones trasportadores.

Relaciones operativas

Internas: Externas:
Encargada del &rea Ninguna
Personal de

Mantenimiento

Funciones

Encargado de trasladar las cajas de huevo embaladas en tarimas a los camiones
transportadores.
Ingresar las cajas limpias al area de clasificacion y repartirlas en cada una de las lineas de
produccion. Al terminar las actividades diarias debe de realizar una limpieza exhaustiva de
su area de trabajo.

Competencias del perfil

e Creatividad e (Capacidad de proponer soluciones imaginativas que ayuden a
la resolucidn de problemas que surjan.

e Crear la en las actividades que desempefia un refuerzo extra
para la compainiia, aunque no sea en beneficio propio.

e Iniciativa e Influenciar en las acciones positivas por decisidn propia.

e Compromiso
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Continuacion de la tabla VII.

Destrezas

Fisicas
Agilidad en brazos y manos.

Mentales
Acatar instrucciones y desarrollar indicaciones inherentes al puesto.

Perfil

Conocimientos

Conocimientos basicos sobre areas de clasificacion de huevo:
-Calidad del huevo.
-Procesos.

Experiencia laboral/ habilidades

Como minimo 1 afio de experiencia.

Escolaridad requerida

Educacién Educacion Educacion Educacioén
Bésica media técnica superior
Si No No No

Edad: 18 a 40 afios

Sexo: Indiferente

Responsabilidades

Econdmicas: Ninguna
Produccioén: Calidad del producto.
Informacion: Ninguna
Supervision: Ninguna

Requerimientos

Disponibilidad de tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VIII.

Descriptor del puesto de cartonero

Descripcién, competencias y perfil del puesto

Cartonero

Datos generales

Grupo: Operarios

Puesto genérico: Distribuidor del cartén

Area: Clasificacién

Horario: 6:00 a 15:30

Reportar a: Encargado de clasificacion

Objetivos del puesto

Abastecer la maquinaria de
ingrese de la manera correc

cartén y visualizar que en cada una de las lineas el carton
ta.

Relaciones operativas

Internas:
Encargada del area
Personal de
Mantenimiento

Externas:
Ninguna

Funciones

Separar el cartén por unidades.
Colocar el cartén en cada una de las lineas.

Supervisar que el cartén ing

rese correctamente a las lineas de produccion.

Limpiar y recolectar el huevo que sale al final de las lineas de produccion.

Limpiar el &rea de trabajo.

Competencias del perfil

e Creatividad e Capacidad de proponer soluciones imaginativas que

e Compromiso

e Iniciativa

ayuden a la resolucién de problemas que surjan.

e Crear la en las actividades que desempenfia un refuerzo

extra para la compania, aunque no sea en beneficio
propio.

e Influenciar en las acciones positivas por decision propia.
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Continuacion de la tabla VIII.

Destrezas

Fisicas

Agilidad en brazos y manos.

Mentales

Acatar instrucciones y desarrollar indicaciones inherentes al puesto.

Perfil

Conocimientos

Conocimientos basicos sobre areas de clasificacion de huevo:
-Calidad del huevo.
-Procesos.

Experiencia laboral/ habilidades

Como minimo 1 afio de experiencia.

Escolaridad requerida

Educacién Educacién Educacién Educacién
Béasica media técnica superior
Si No No No

Edad: 18 a 35 afios

Sexo: Indiferente

Responsabilidades

Econdmicas: Ninguna
Produccioén: Calidad del producto.
Informacion: Ninguna

Supervision:

produccién

Que el carton ingrese de manera correcta a las lineas de

Requerimientos

Disponibilidad de tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IX. Descriptor del puesto de encargado del area de clasificacion

Descripcién, competencias y perfil del puesto
Encargado del area de clasificacion

Datos generales
Grupo: Encargados Puesto genérico: Encargado de clasificacion

Area: Clasificacion

Horario: 6:00 a 15:30
Reportar a: Gerente de Produccién
Objetivos del puesto
Supervisar que todos los procesos del area de clasificacion se estén realizando de la

manera correcta.
Reportar los resultados de produccion obtenidos diariamente.

Relaciones operativas

Internas: Externas:
Gerente de Produccioén Ninguna
Personal de

Mantenimiento

Funciones
Supervisar que el personal se encuentre en los puestos de trabajo antes de iniciar
produccion junto con las etiquetas del dia.
Cerciorarse que la maquina se encuentre en cero para ho sumar la produccion del dia
anterior
Enviar reportes sobre la produccion diaria.
Solicitudes de materia prima.
Comprobar los pedidos requeridos.
Supervisar el correcto funcionamiento del area de clasificacion.
Cuadre de produccion

Competencias del perfil

e Creatividad e Capacidad de proponer soluciones imaginativas que
ayuden a la resolucién de problemas que surjan.

e Crear la en las actividades que desempena un refuerzo
extra para la compaifiia, aunque no sea en beneficio propio.

* Iniciativa e Influenciar en las acciones positivas por decisién propia.

e Compromiso
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Continuacion de la tabla IX.

Destrezas

Fisicas

Ninguna

Mentales

Acatar instrucciones y desarrollar indicaciones inherentes al puesto.

Perfil

Conocimientos

Conocimientos basicos sobre areas de clasificacion de huevo:
- Calidad del huevo.

-Procesos especificos de cada uno de los puestos.

Manejo de equipo de computacion.

Manejo de Excel.

Experiencia laboral/ habilidades

3 afos de experiencia / Capacidad de manejo de personal

Escolaridad requerida

Educacién Educacion Educacién Educacién
Bésica media técnica superior
Si si No Deseable

Edad: 18 a 35 afios

Sexo: Indiferente

Responsabilidades

Econdmicas: Cuadre de produccion.

Produccion: Calidad del producto.

Informacién: Reportar resultados.

Supervision: Cada una de las areas de produccion en el area de clasificacion.

Requerimientos

Disponibilidad de tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla X. Descriptor de puesto del encargado de mantenimiento del

area de clasificacion

Descripciéon, competencias y perfil del puesto
Encargado de mantenimiento en el area de clasificacion

Datos generales

Grupo: Mantenimiento Puesto genérico: jefe de mantenimiento

Area: Clasificacion

Horario: 6:00 a 15:30

Reportar a: Gerente de Produccion

Objetivos del puesto

Supervisar que toda la maquinaria se encuentre en su funcionamiento adecuado.
Corregir averias que se generen durante la produccion.
Realizar mantenimiento preventivo y correctivo en los equipos.

Relaciones operativas

Internas: Externas:
Gerente de Produccion. Ninguna
Personal de produccién.

Funciones

Iniciar con el Arranque de la maquina.
Revision y ajuste de lineas de empaque.
Reparacioén de piezas.

Apoyo en el proceso de produccién.
Limpieza de balanzas.

Lubricacién de cadenas de trasmision.
Mantenimiento correctivo.

Limpieza.

Pesaje de descarte.

Labores de mantenimiento preventivo.
Cuadre de produccién

Competencias del perfil

e Creatividad e Capacidad de proponer soluciones imaginativas
gue ayuden a la resolucion de problemas que
e Compromiso surjan

e Crearla en las actividades que desempefia un
refuerzo extra para la compafiia, aunque no sea
en beneficio propio.

e Influenciar en las acciones positivas por decisién
propia

e Iniciativa
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Continuacion de la tabla X.

Destrezas

Fisicas

Agilidad en brazos y manos.

Mentales

Acatar instrucciones y desarrollar indicaciones inherentes al puesto.

Perfil

Conocimientos

Conocimientos de la maquina clasificadora.
Conocimiento en Mantenimiento preventivo y correctivo

Experiencia laboral/ habilidades

3 afos de experiencia en areas de mantenimiento / Capacidad de manejo de personal

Escolaridad requerida

Educacién Educacion Educacién Educacién
Bésica media técnica superior
Si Si Si Si

Edad: 18 a 35 afios

Sexo: Indiferente

Responsabilidades

Econdmicas: Ninguna

Produccion: Magquinaria en buen estado.
Informacion: Reportar resultados.

Supervision: Funcionamiento de la maquinaria.

Requerimientos

Disponibilidad de tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XI. Descriptor de puesto del técnico de mantenimiento

Descripcién, competencias y perfil del puesto
Técnico de mantenimiento en el area de Clasificacion

Datos generales

Grupo: Mantenimiento Puesto genérico: Técnico de mantenimiento

Area: Clasificacién

Horario: 6:00 a 15:30

Reportar a: jefe de mantenimiento

Objetivos del puesto

Supervisar que toda la maquinaria se encuentre en su funcionamiento adecuado.
Corregir averias que se generen durante la produccién.
Realizar mantenimiento preventivo y correctivo en los equipos.

Relaciones operativas

Internas: Externas:
jefe de mantenimiento Ninguna
Encargada del area de
clasificacion.

Funciones

Iniciar con el Arranque de la maquina.
Revision y ajuste de lineas de empaque.
Reparacion de piezas.

Apoyo en el proceso de produccidn.
Lubricacion de cadenas de trasmision.
Mantenimiento correctivo.

Limpieza.

Pesaje de descarte.

Limpieza de balanzas

Labores de mantenimiento preventivo.

Competencias del perfil

o Creatividad o Capacidad de proponer soluciones imaginativas que
ayuden a la resolucion de problemas que surjan
. Compromiso . Crear la en las actividades que desempefia un

refuerzo extra para la compafiia, aunque no sea en
beneficio propio.

. Influenciar en las acciones positivas por decision
propia

. Iniciativa
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Continuacion de la tabla XI.

Destrezas

Fisicas

Agilidad en brazos y manos.

Mentales

Acatar instrucciones y desarrollar indicaciones inherentes al puesto.

Perfil

Conocimientos

Conocimientos de la maquina clasificadora.
Conocimiento en Mantenimiento preventivo y correctivo

Experiencia laboral/ habilidades

3 afos de experiencia como minimo en &reas de mantenimiento.

Escolaridad requerida

Educacién Educacién Educacién Educacioén
Bésica media técnica superior
Si Si Si No

Edad: 18 a 35 afios

Sexo: Indiferente

Responsabilidades

Econdmicas: Ninguna

Produccioén: Maquinaria en buen estado.
Informacion: Reportar resultados.

Supervision: Funcionamiento de la maquinaria.

Requerimientos

Disponibilidad de tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Para cada uno de los puestos de trabajo se disefidé una guia de actividades
a realizar, estas se dividen en pre-operatorio, operatorio y post-operatorio, con el
fin de especificar de mejor manera las atribuciones de la descripcion de puestos

de trabajo.

Figura 15. Guia de trabajo del puesto de mesa acumuladora
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Continuacioén de la figura 15.

- & = @

-

Guia de trabajo

Mesa acumuladora

Pre-operatorio

Paso por el marco de desinfeceion peatonal
Pazo por el pediluvio con el calzado de calls.

Ingreso al filiro (hombraz-mujeras)
En 2] drea gris, retirarsa laz prendas parzonales.

Ingresar a laz duchaz, tomar un batic de > mun v sonarse |z narnz 3 veces,
Colocarze el wiforme impio de trabajo (pantalon, filipina, botas de huole v cofia).
Dirigirze ordsnadamente al area da Clasificacion.

Antes da ingresar al drea de trabajo, desinfactarsa laz manos (zagun las
mstrucciones deseritaz en los rotulos de mereso)

Desinfeceion de botas (paso en el pediluvio).

Ingresar al arez de clasificacion v consultar al plan v cronograma da trabajo diano
(cualoquier duda abocarze al ancargado de area).

Dingirze a zu puesto de trabajo.

F.evizar qua todo el squipo ze encuentre limpio v en ordan.

ratoric

Preparar separador.

Coloear el banco de trabajo v pozicionarse sobre 2l

Encander la banda traspertadera (comvayor).

Al mgresar el producto, distribuirle zobre toda la mesa para evitar qus =2 acumule v
provogque fisuras,

It retirado el huevo segim el criterio de salaccion { Manchado, Picado v Descarta)
31 en la mesa =2 derrama un hueve de dezcarte, debe de parar |z banda
transportadora v limpiar [a meza para evitar que otros hoevos =2 manchen.
MMonitorear el producto de Lz banda trasportadora, ¥ reportar al encargado mmediato
cualguier anomalia (excazo de bueve guebrado, manchado v/o zobrecarga an la
banda).

El huevo retirade de lz mesza debe separaze segim los criterios, colocarze en cartones
v astivarze a un maxime de 6 cartones llanos con un cartén de base v ofro de
tapaderz haciendo un total de 8 cartones por media v amarrarse con pita plastica.
En cada paro intermsdio (desavuno v almmerzo) deben da lavar el pizo da 5o drea d=
trabajo.
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Continuacioén de la figura 15.

¢ Al final del proceso de recoleccion de husvos de las bandas transportadoras debe de
solicitar el huevo da la empacadora de reserva v bandeja final para =u
reclasificacion

¢ Tdentificar laz cubetas da descarte generadas en el punto de trabajo ¥ llevarlaz para
5u pasaje.

Nota: No parar la banda trasportadora 1 no es necezario.

Post-operatoric
Meza Acomuladora

Meétodo de Limpieza:

¢ Fatirar todo loz restos de matena orgamica haciendo uso de espatula v/o
cepille de cardas plasticas, con lz magquina encendida a baja velocidad.

¢  Aplicar aire comprimide en toda la alfombrlla plastica de modo de
liberar |z materia organica acumulada en las hendiduras,

# DPreparar una solucion jabonosz con la propereion de 100 grames da
jakon en pobvo por cada 20 litros de agua.

¢  Avlicar 1a zolucion jabonoza en toda la superficie de contacto.

¢ Capilla la alfombnlla de modo retirar los restes de material orgamica.

¢ Aplicar agna abundante para retirar el jabdn ¥ restos con manguera o
hariendo nso de Hidrelzvadora

¢ Fatirar las bandejas de= foda la maquina, retirar la materia con las
espatulas v enjuagar con agua.

Meétode de dezinfeccion

¢ Prepare un solucion desinfectants con la proporcion de 3.5 ml de
amonie cuzternario por litre de agua.

¢ Rocie shundantemente 2 solucidn an la alfombrilla plastica ds modo
de cubrr tedz Iz superficie de contacto.

Frecuencia de ejecucion
¢ 3e debe realizar dizrio zl finalizar el proceszo de clazificacion.

Pizo del area de trabajo.
¢ Preparar una solucion jabonosza con la proporeion de 100 gramos da= jabon en polve
por cada 20 litros de agua.
¢ Humeadecer al piso.
# Aplicar agua con jabon.
¢ Cepillar con una escoba.

# Enjuagar con agua v retirar 2l exceso con los zacaderes de pizo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 16. Guia de trabajo del puesto de ovoscopio
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Continuacioén de la figura 16.

Guia de trabajo

Ovoscopio

Pre-operatorio

#  Dazo por el marco de desinfeccion peatonal

*  Pazpo por el padiluvio con el calzado de calls.

*  Ingreso al filire (hombrez-mujeraz)

#  En al Zrea gris, retirarss las prendas personales.

» Ingresar a laz dochas, tomar un bafio de 5 mum v sonarze |z nariz 3 veces.

* Colocarze el uniforme limpio de trabajo (pantalon, filipina, botas de huole v cofiz).

¢  Dingirse ordenadamente al area da Clasificacion

* OAntes da inprezar al irea de trabzjo, desinfactarzse las manos (zagin las
instrucciones deseritas en los rotules de mereso)

# Desinfeecion de botas (paso en 2l pediluvie).

# Ingreszar al area de clasificacion v consultar 2] plan v cronograma de trabajo diario
(eualoquier duda aboearze al encarzado de drea).

# Dingirze a =u puesto de trabajo.

#  FBevizar que todo 2l aquipo se encuentre limpio v en orden,

ratorio

* Preparar separador.

¢ Colocar el banco de trabajo v pozicionarse sobre 21,

*  Esperar el huevo a la salida del trasnferidor.

* Dledianta |z ohearvacion del huevo contra luz del ovoscopio, debe de retirar 2l
husvo que presents sangre mterna.

# Elhuevo que prezente sangre intarna se debe de zbrir v celocar en saparadoras
difarentes a las damiz categorias, para poder svidsneiar al contenido mediants
fotografias v 1a cantidad de wuidades.

#  Dehe de retitar el huevo segin los criterios da picado, fisurado, manchade v
descarte.

*  El huevo retirade de loz rodillos debe separaze sagun los eriterios, eolocarze en
cartones v estrvarse a un maximo de § cartones llanos con un carton de basa v ofro
de tapadera haciendo un total da 3 carfones por media ¥ amarrarse con pita plastica.
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Continuacioén de la figura 16.

Post-operativo

Ovozcopio

Meétodo de limpieza

* Ratire todos los restos de materia organica de los rodillos y protectoras
de las limparas de ovoscopio con una espatula.

* Saque el rack de limparaz para retirar los restos de mateniz acumulada
en la estructura d= las lamparas.

*  (Capille los rodillos, cadenas da rodillos y estructura bajo los rodillos.

*  Aplique aire comprimido para retirar la suciadad suslta.

* Limpie todas laz estructuras con un pafio o esponja humeda.

* Seque todaz las superficies de contacto con aire comprimido.

Método de desinfeccion

* Rocié abundante solucion desinfectants z una proporcion de 3.5 ml de
amonio cuatemario por litro de agua, de manera que cubra todas las
superficies de contacto.

Frecuencia

* Se debe realizar a diario al finalizar el procezo de clazificacion.

Pizo del drea de trabajo.
® Preparar una solucion jabonosa con la proporeion de 100 gramos de jabon en polvo
por cada 20 litros de agua.
¢ Humedecer &l piso.
® Aplicar agua con jabon.
* (Cepillar con una escoba.
* Enjuagar con agua v retirar el exceso con los sacadores de pizo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 17. Guia de trabajo del puesto de linea de huevo fisurado

Guia de Trabajo

Linea de Huevo Fisurado

|
1

estibadora 11

1314 O

72



Continuacioén de la figura 17.

Guia de trabajo

Linea de huevo fisurado

Pra operatoric

Pazo por el marco da desinfaccica pestanal

Pazg por el pedihio con el czlzado de calla.

Ingreso al filtro (hormbrez-nmrjeres)

En el &rea gris, retirarze las prendas parsoaales,

Ingresar a las duchas, tomar wn beno de 5 min v sonarse la nariz 3 vaces,
Colocarse ol umiforme limpdo de rabajo (pantalon, flipina, botzs de bole v cofiz).
Dirigirsa ardenadarpente 3l area de Clesificacion.

Antes de ingresar al area de trabajo, desinfectarse laz manos {segin lzs
msfruccionss descritas en los rotulos de maresa)

Desinfeccion de botas {pazo en el pediluvia).

Ingresar al area de clasificacién y consultar el plan y cronograma de trabajo diario
{ouzlquier duds abocarse &l encargado de area).

Dirigirsa 2 zu puesto da rabajo.

Feanvizar que todo el equipo se sncwenirs lirmpio v en orden

Operatonio

Llemar las etiguetas comaspandientas 2l luaevo Soarado v picado.

Flevisar que 1z linea 22 encuenira libra v limpia,

Feevisar que haya carion en la lmea.

Colocar &l bote de dazcarts en 1z hnes v en el entbuda.

Colpcar 1z tarima: donde 36 van a apilar los cartomeas.

Preparar pita plastica para amarrar las cajas de busva.

Ezperar em zu puesto 2 que 2l products leaie.

El busvo de 1z Hnes dsba separsse sapin los criterios (finurado v picadoe), colocarse
e cartones v astivarse 2 1m maximo de § cartones Uenos con tm carton de base v
otro de tapadara haciendo an totzl de & cartones por media v amarrarse coa pita
plasica,

El hueva roto depositarse en las cubetas de descarte.

Entarimarse, para alistar su trazlado.
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Continuacioén de la figura 17.

Post-operatorio

Detector de fisuras
Método de limpieza

®  Sacudir la estructura de los detectores de fisura.
*  Sacudir los filtroz de los extractores de calor.

¢ Lalimpieza da los detectores intemamenta, es labor estrictamenta de
perzonal de mantenmmiento.

Meétodo de desinfeccion

* Rocié abundants solucion desinfectante a2 una proporcion de 3.3 ml de
amonio cuatemario por litro de zgua, de mansra que cubra todas las
superficies de contacto.

Frecuencia

* Se debe realizar cada 50 horas de funcionamiento o cada 8 dias.

Lineas de Empaque

Método de limpieza

® Retire toda la materia organica de lz estructura con espatula v cepillo
de cerdas plasticas.

¢ Limpie laz cucharillas del dropzet.

* Reatire laz norias para limpieza.

* (Capille la cadena de empujadores v aplique aire comprimido para ratira
la suciedad acumulada.
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Continuacioén de la figura 17.

Metodo de desinfeccion
# Focis amdarnts sohecion desinfectante 3 s proparcion de 3.5 ml de
amonmio ouatarnario por oo de azpa, de menera goe cabra todss laz
mperficiss de comtacio.
Frecuencia
# Lz limpieza superficiz] ze debe realizsr 3 dizrio 2l finalizar el procesa
de clasificacidn.
+ Ellavado de ™arias se debe realizar como minime dos veces ala
ZETMAN.

Piso del area de trabajo.
+ Praparar uns sohecion jabonosa com 1z proporcion ds 100 gramas de jaban en polvo
por cada 30 lifros de azua.
Himedecer el pizo.
Aplicar azua con jabdn.
Capillar con una escaba.
Enjuzgar con azea v retirar el exceso con los sacadores de piso.

Fuente: elaboracion propia
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Figura 18. Guia de trabajo del puesto de lineas de produccién
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Continuacién de la figura 18.

Guia de trabajo

Lineas de produccion

Pre cperatorio

*  Pazo por el mareo de desinfeccion peatonal

*  Pazo por el pediluvio con el calzado de calle.

*  Tnzreso al filire (hombres-mnjeraz)

# FEn el drea gris, retirarze las prendas persomales.

# Ingresar a las duchas, tomar un batio de 5 min v sonarse la nariz 3 veces.

*  Colocarse 2l umiforme limpio de trabajo (pantalon, filipina, botas de hule y cofia).

* Dirngirse ordenzdamente al drea da Clazificacion.

* Antes de ingreszar zl irea de trabzjo, desmfectarss las manos (sazun las
mstrucciones deseritas en los rotules de mgrezo)

# Desinfeecion de botaz (pase en el pedilusvic].

* Inzresar al area de elasificacion v consultar ] plan ¥ cronograma de trabajo diane
{cualouier duda abocarze al apcargado de arez).

*  Dirizirse a =u puesto de trabajo.

# HRevizar que todo el equipe se encuentre limpio v en ordan.

ratorio

* Llenar las etiquetas correspondiantes a lz linea de produccion (5] gizante, T jumbe,
Hlextra, L grande, M mediane, 5 pequefio, Pw piwi).

* Fevizar que lz linea =e ancuentre libre v limpaa.

#  Revizar que haya carton en [z linea.

#  (Colocar 2] bote de descarte en la linea,

* Colocar las tarimas domde 22 van a apilar las canastas.

#  DPreparar las canastas a llenar, revisar que se encuentren limpiaz v que no ze
encentren quebradaz.

#  FEeoperar en su pusszto a que 2l producto llegua.

*  El huevo de la linea se debe revisar, que ne se encuenfre manchade, fisurado,
deforme, picade, =1 ez el cazo sapararze an cartones mdrvidualmenta.

#  El huevo roto depositarse en las cubetas de dezcarte.

» FEl producte de primera debe de sncanastarze en un total de 12 cartones com 2
cartones de tapadera, entarimarsze en grupos de 4 cuatro canastas hasta llenar una
tarmma de 20 cajas.

®  Solicifar al carguista parz frasladar el producto tammimado a los camiones.
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Continuacioén de la figura 18.

Post-operatorio
Meétodo de limpieza

# Ratire toda la materia crganica de la estructura con espatulz v cepille
de cerdas plasticas.

# Limpie laz cucharillas del dropset.

* Fatire laz noriaz para limpieza.

* Capills la cadenz da empujadores v aplique zire comprimido para retira
lz suciedad acummulada.

Meétodo de desinfeccion

# Focig abundante solucion desinfectante 2 una proporcion de 2.3 ml de
amonio cuatemario por liro de zguna, de manera que cobrz todas las
superficies de contacto.

Frecuencia

# Lzlimpiaza suparficial se dabe raalizar a diaric al finalizar 2] procezo
de clasificacion.
»  Ellavado de Moras =2 deba realizar como minime dos verezala

SaNIENA.

Nota: Loz operario: de las lineas especificamente de la 11 a la 14 deben de desechar la
merma en los toneles correzpondientes al descarte diario ¥ el operario de la linea 4
debe de lavar lasz cortinas ¥ verificar que loz dispenzadores de jabon ¥ alcohol estén
lenos.

Lineas de Empague
Meétodo de limpieza

¢ Fatire toda |z materia orgamica de la estructura con ezpatulz v cepille
de cardas plasticas.

#  Limpie las cucharillas del dropset.

* Ratire laz norias para limpieza.

#  Capille la cadenz de empujadores v aplique aire comprimido para retira
lz suciedad acumulada

Meétodo de desinfeccion

# Focid abundante solucion desinfectants 2 una proporcion de 3.5 ml de
amontoe cuatemario por lire de agua, de mansra que cubrz todas las
superficies de contacto.
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Continuacioén de la figura 18.

Frecuencia
» La limpiezs superficiz] se debe rezlizar 3 disrio 2l finalizar &] proceso
e clasificacis
» Ellavado de Morias se debe realizar como minimo dos veces ala
ZEIMANE.

Piso del area de trabajo.
# Preparsr una solucicn jaboncss con La proporcian de 100 grames de
jedn en polvo par cada 20 Mooz de zzua
Huamedecer al pizo.
Aplicar zzua con jaban,
Cepillar con unz escoba.
Enjrasar con 23 v retirar €] ewceso con los secadores de piso.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Guia de trabajo del puesto de operario de carton
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Continuacioén de la figura 19.

Pre-operatonio

CGuia de trabajo

Operario del Carton

Pazo par 2l marco da desinfeccion pestonal
Pazo por &l padifvio con e calzada de calle,
Ingreso al Altrs (hombras-nmijeras)

En el &raa gris, retirarze Las prendas personales,

Ingresar a las duckas, tomar un befio de $ il v sonersa la nariz 3 vaces.
Colocarse el wmiforme limpio de wabajo (pamtalon, Slipina, botas de bule v cofis),

Dirigirss ardenadarente al frea de Clasificacion.

Amtes de ngresar al area de trabajo, desinfectarse Lz manos (sagin las

mstrucciones descritas en los rotulos de meresa)
Desinfeccion de botas {paso en el pedilovia).

Ingresar al area de clasificacion ¥ consulter el plan v cronograma de rabajo disria

(ruslquier duds abocarse 2l encargado de &rea).
Dirigirss 2 o puesto da Takajo.

Fenizar que tado el equipo =e ancpenire lirnpio v en orden

Operatorie
Fevisar que 1z existencia de carton cubea el dia de produccion.
Secar 2l carton del ernpaque, lueso separarlo individuzlmente para evitar que se

atasgue en la cartonera,

Colocar &l carton en las cartonerss segin el tamato da buevo que s=le en las hness

de produccicn

Ajustar 122 carboneras 5 e nacesario.

Revisar la palanca de sjuste da los desviadores da cartdn en las lineas de

produccian.

Supervizar durants la produccion la edstencia dal carton en las cartonerss vo flles

e 1a distribncion del carton

Feetirar el lsevo de la bandeja de retorno &l finzl de 1= lmeas de produccicn.
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Continuacioén de la figura 19.

Post-operatorio
Dispenzador de carton
Meétodo de limpieza
* Ratire toda la materiz organica de la estructura con espamla v cepillo
de cerdas plasticas.
* Anlique zire comprimido para retirar el polvo v residuos del cartén.
Mestodo de desinfeccion
¢ Rocié abundante sohucion dezinfectante a una proporcion de 3.5 ml de
amonio cuatemario por litro de azua, de manera que cubra todas laz
supearficies de contacto.
Frecuencia
o  ze deba realizar 3 diario al finalizar el procezo de clasificacion.

Piso del area de trabajo.
¢ Preparar unz solucion jabonosa con 2 proparcion de 100 gramos de
jabon en polvo por cadz 20 litros de azua.
Humedecer el piso.
Aplicar azua con jabon.
Capillar con una escoba.
Enjuazar con agua v retirar el exceso con los sacadores de piso.

Fuente: elaboracion propia.

82



Figura 20. Guia de trabajo del puesto de operario de carga
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Continuacioén de la figura 20.

Guia de trabajo

Operario de Carza

Pra-operatone

Pazo par el marco de desinfeccicn pestonal

Pazo por al padihnido con el calzado de calla.

Ingreso al flro (hombres-nmyjeras)

En el 2raa gris, retirarss las prandas parsonales,

Ingresar a las duchas, tomar un befio de 5 min v somarsa la nariz 3 veces,
Colocarse el wniforme limpio de Tebejo (paataloa, Slipina, botas de bale v cofiz).
Dirigirsa ardenadamente al area de Clazificacion.

Antes de ingresar al &rea de trabajo, desinfectarse L manos (segin las
mstmuccione: descritas en los rotulos de marasa)

Desinfeccion da botas (paso an &l pedibavia).

Ingresar al area de clasificacion v consultar e plan ¥ cronograma é2 trabajo diario
(cnslquier duds ahocarse 2] sncargado de area)

Dirigirss & zu paesto da Tabajo.

Feevizar que todo el equipo se encuenire limpio v en orden.

Operatonie

Subir las cansstas v las tarimss de bodega de despacho necesarias para 2l dia da
produccian 2l &rea de Clasificacicn.

Seleccionar la: canastas limpias v colocarlas al fondo da Clasificacion pera el uzo
e 123 Imeas de produccidn.

Las canastas sucias las coloca en la parte externa de Clasificacion donde se
catlleva al proceso da lavade.

Selecrionar 1as tarimas en buen estado ¥ colocariss al fondo de clasificacion para su
nuse en las hneas,

Las tarimsz defactuosas se descartan dal area de Clasificacion

Dfonitarear durants todo el proceso de produccicn Las tarimas de 1= lineas para
sacarles llenas con el products termimado haciz el camion de carga

Llemer Ia haleta de raslade especificanda el products gue sa esta enviando an el
CEMMIo.

Acompaiar el traslado en el camion, para cerciorarse que el producto ssa
carectzments enrezado 2 badega de despacho.

Fagresar con la baleta confirmada del traslado realizado para que sea inzresada el
sistama por el encargado del area

En &l fismpo de ocio acatar las mstrucciones del supervizor inmediato.
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Continuacién de la figura 20.

Post-operatonio

Muelle de carga
Metodo de limpieza

Echar aguz con jahdn

Capillar con la escoba
Enjuzzar el muells de carga

Fuztirar el exceso de agua.

Fuzvisar 1z limpiers da los pediluvios, lavamanos.
Ordenar 122 tarivnas ¥ canastas sohrantes del dia.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 21. Guia de trabajo del puesto de operario del orientador
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Continuacioén de la figura 21.

Guia de trabajo

Operario de Orientador

Pre-operatorio

¢ Pazo por el mareo de desinfeccion peatonal

#  Pazp por el pediluvie con el calzado de calle.

* Ingreso al filirc (hombres-mujeres)

# En el drea grs, retirarsa las prendas perzonales.

* Ingresar a laz duchas, tomar un bafo de 5 min v sonarse la nanz 3 veces.

* Colocarse el wniforme limpio de trabajo (pantalon, filipima, botas de hule ¥ cofia).

* Dingirse ordenadamente al area de Clasificacion.

* Antes da ingrezar zl drea de trabzjo, desinfactarse laz mamos (zegun las
instrucciones deseritas en los rotules de mgreso)

¢  Desinfeccion de botas (paso en el pediluvic).

# Inzresar al area de cla=ificacion v consultar 2] plan v cronograma de trabajo diano
(cualquier duda abocarze al encarzado de arez).

¢ Dingirse a zu pussto de frabajo.

* Fevizar gque todo 2l aguipe se encuentre limpio v en ordan.

ratorio

Recuperador

¢ Colocar el recuperador de hueves bajo el onentader,

# Inclinar el recuperador a 30° de |z horizontal.

* DPreparar el separador.

* Colocar bote de descarte.

*  Recibir el huevo del recuperadoer, =1 el husveo =2 encusntra an buenas condiciones
colocarle en los rodillos del ovescopio, de lo contranie clasificarlo segin los
criterios de fisurado, manchado o descarte, =& debe celocar en cartones ¥ estrvarze a
un maxime de § cartones llsnos con un carton de baze v ofre de tapadera haciendo

un fotal de 3 cartones por media ¥ amarrarse con pita plastica.

Produccion de huevo Lignide

# FRecolectar el huevo goteado parz extraer 2] huave hguido
¢ Depozitar o] husvo en un bote.
# Llenar laz bolzas d= 20 libras de huevo ligquido,

*  Amarrar las bolsas v almacenar en el congelader.
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Continuacioén de la figura 21.

Post-operatorio
Orientador

Método de limpieza.

® Reatirar todos los rastos de materia orzanica que se encuentren entre loz
basculadorezs v ejes haciendo uso de espatula v/o cepillo de cerdas
plasticas.

* Aplique aire comprimido para retirar la materia organica y suciedad
acumulada.

*  Aplique solucion jabonosa a proporcion de 200 gramoz de jabdn en
polvo por litro de agua.

* Enjuague todo el molmo de rotacion con abundants agua a presion.

Meétodo de desinfeccion

* Rocié abundants solucion desinfectante 2 una proporcion de 3.5 ml de
amonio cuatemario por litro de agua, de manera que cubra todas las

superficies de contacto.

Frecuencia

® zadebe realizar a dianio al finalizar el procezo de clasificacion.

Recuperador
* Desmontar 2l recuperador
* Aplicar agua con jabon.
* Enjuagar con lz hidrolavadora.

Pizo del drea de trabajo.
® Preparar una zolucion jabonoza con la proporeion de 100 gramosz de
jabdn en polvo por cada 20 litroz de agua.
¢ Humedecer el piso.
* Aplicar agua con jabon.
* Cepillar con una ezcoba.
* Enjuagar con agua v retirar el exceso con los secadores de pizo.

Fuente: elaboracion propia
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Figura 22. Guia de trabajo del puesto de supervisor del area de

clasificacion

Patters;"‘n

Guia de Trabajo

Supervisor del drea de

Clasificacion

Lineas de empages 1 a 14

ey —

T T ]

| |#po 113 a4

1]

astiadora 11

panel contiel

|' 12| 34| [s]s| |7

Eadameas
delecior 1 11 1 e |
Tisura
rodillos 2 [ [ ] ] |

:l caroneras 1414

OV OSCO[HD
|mmmh£;

| rodilkes 1
Pl

mesa innEidahie

89



Continuacioén de la figura 22.

Guia de trabajo

Supervizor del area de Clazificacion

Pre-operatoric

Pazo par el marco da desinfeccicn peatonal

Pazo par el pedihnio con el calzado de czlla.

Ingreso al filiro (hombras-nmyjeres)

En el arag gris, retirarze las prandas parsonales,

Ingresar a las duckas, tomar wn benio de 3 min v sonersa la nariz 3 vaces.
Calocarse el wiforme limpdo de rabajo (paatalds, Sliping, botas de hole v cofis).
Diirigirss ordenadamenie al area de Clesifcacion.

Antes de ingresar al drea de trabgjo, desinfectare laz manos (segin la
matraccionss descritas en los rotolos de merssg)
Dresinfeccion da botas (pase en el pedilrvial.

Ingresar al area de clasificacion ¥ consultar el plan y cronozrama de trabajo disrio
parz vanficar que todos los puestos de frabajo esten complatos.
Dirizirsa 2 wo puesto da Tabajo.

Flavizar que todo el equipo se ancwentre limpio v en orden para poder srrancar La
produccids,

Operatornie

Verifcar existencia de matarial de empague canastas v tarimas, Sl wo hobiaza
solicitarla.

Carnprobar guoe el contadar de La magning se encpentre a 0.
Verificar gque los hotes de basura tengan holsas.

Mhipaitarear 1a racoleccicn de buevo dursate o] diz de produccion.
Revisar el products fizico 2 trasladay,

Ingresar 12z boletas de traslado al sstems

Verificar v walar el cumplimiente de los pedidos exdraardmarios.
Supervizar que el personal camgpla con las labores pertinentes @ su puesto.
Iloaitores del control de calidad.

Duloaitorear el coutrol de menns.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 23. Guia de trabajo del puesto de supervisor de mantenimiento

del area de clasificacion
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Continuacioén de la figura 23.

Guia de trabajo

Supervizor de Mantenimiento

Bre-cperatorio

Pazo par el marco ds desinfacrion peatanal

Paza por &l pediluvio con el czlzado de czlle.

Ingreso al filro (hombres-nmyjeras)

En el 2r2a gris, retirarse las prendas personales.

Ingresar a las duckas, tomar wn befia de 5 min v somersa la nariz 3 veces.
Colocarse el uwnifomme limpio de rabejo (pantalon, Slipina, botas de kale v cofis).
Dirigirsa ardenadarente al ares de Clazifcacion.

Antes de ingresar al drea de trabajo, desinfectarse Las manos (segin las
matmucciones descritas en los rotulos de mareza)

Desinfeccion de botas {paso en el pediluvia).

Ingresar al dres de clasificacion y consaltar el plan ¥ cronozvama de trabajo diario
para varificar que todos los puestos de abajo esten conplatos.

Dirigirss 2 u puesto da mabajo.

Fievizar que todo el equipo se encuenire limpio v en orden para poder arancar 1z
produccian.

Orperatario

Iniciar con el Arrangue da la maguing,
Fevizian v sjuste de lines: da empague.
Feparacidn da piezas.

Apovo en el proceso d2 produccidn.
Linmpieza de balanzzs
Lubricacion de cadenas de wasrmision.
hiamtenimiento comrectiva.

Limpieza.

Pezzje de descare.

Labores de mantenimiento prevemtivo.
Cuadre da produccidn

Bost-operatorio

Coornplir can el conagrama de marntsnirpients preventive a 1a maquinariz.

Fuente: elaboracion propia.
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2.31.2. Productividad

Para mejorar la productividad del personal se tuvo que organizar a los
colaboradores de manera adecuada, se les dio a conocer cuales son sus
funciones en relacién con la descripcion de puestos, se realizaron cambios en el
personal, se redujo el personal de 23 personas a 18 personas y una nueva

distribucion de actividades.

Se redujo el tiempo de produccién de 12 hora diarias a 9 horas laborables,
esto se logro realizando un estudio de la cantidad de produccion que se tenia a
cada hora del dia, la produccién se iniciaba a las 6:00 de la mafiana y con el
cambio se inicia produccion a las 8:00 de la mafiana, la razén para realizar esta
mejora fue debido a que se determind que en el lapso de tiempo de 6:00 a 8:00
de la mafana la clasificacién en cajas de huevo no era significativa, esto genera
un mayor consumo de energia, desgaste de los equipos y desgaste innecesario

en el personal.

La baja produccion a esta hora se debe a que las gallinas rompen postura
aproximadamente en el intervalo de tiempo entre 8:00 a 10:00 de la mafiana
iniciando a esta hora ya se ha acumulado una buena cantidad de huevo para
comenzar la produccién, aprovechando de mejor manera el tiempo de produccién

y la capacidad de los equipos.

Los paros en la maquina son una de las razones por las que el horario de
produccion se ve afectado, existen varios factores que influyen en los paros de

maquinaria tales como:

. Paros debido a inexistencia de canastas.

o Paros provocados por inexistencia de tarimas.
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o Paros generados por exceso de acumulacion producto en las lineas de

produccién.
o Paros que surgen debido a reparacion de maquina.
o Paros debido a la escases de carton separador.
o Paros innecesarios por el operario.

Se disminuyeron los paros de la maquinaria de 2 h con 22 min a 40 min,
hablando con el personal para disminuir los paros innecesarios del operario, se
implemento el no uso del celular porque era una de las razones de paros del
personal y eran los mas recurrentes, se coordiné con el operario de carga VY el
piloto para que en cada viaje de traslado el retorno de bodega se agilice con el
abastecimiento de canastas y tarimas a clasificacion y no esperar a que haya una
cantidad grande acumulada en bodega, también se incentivd al personal
colocandoles metas diarias de produccion, ya que los operarios no poseian

conocimiento de la produccion que debian clasificar.

Figura 24. Paros registrados por la maguina Moba Omnia 330

\\—I‘ woe _'J ]Dl. —k_j R
M- I
—— T O —
Categoria — ﬂnw_ | Totales de parads Detales s paraey
‘ scion Poe
Maquina T — o — s [Tngs v i &
; aquina Comando de vaclarfa miquina 13 39:5‘ ; g:i;:e
ineade envasado P ' % e
arada por el usuario 03:39:12 2 00:08.54

Fuente: elaboracion propia, empleando captura de pantalla del Servidor Moba.
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Figura 25. Paros registrados por la maquina Omnia 330 posterior a las

mejoras

|| iagnostico Osos depurata | Avsos | Avinosaetvos[avisos mponare
Q Anterlor I[mln pausa = Dia B |7 |
i Imprimir Hm-m de parada Demnudepmej

 Categoria ~ [Motivo |Duracion  |Paradas |Tiempo medio de parada| 4
Maquina Comando de vaclarla maquina |00:00:12 | 100:00:12 |
Linea de envasado Parada por el usuario 01:22:37 30 00:02:45 |

Fuente: elaboracion propia, empleando captura de pantalla del Servidor Moba.

La figura 24 corresponde a un dia de produccion, en esta se muestra el
tiempo total de paros de 3 horas con 39 minutos, a este tiempo se le resta el
tiempo de desayuno y almuerzo haciendo un total de paros de 2 horas con 22

minutos por el operario.

En la figura 25 se puede observar la mejora y en la que los paros de
produccion suman un total de 1 h con 22 min a lo cual se le debe de restar 42
minutos de almuerzo y limpieza teniendo un total de paros de maquina por el

operario de 40 min.

Estos factores son los que mejoran la productividad del personal y se tomé
en cuenta, un promedio de la cantidad producida en el Gltimo mes después de
realizar las mejoras, las horas trabajadas y la cantidad de personal necesario

para obtener la produccion.
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La productividad del personal se calcul6 con la siguiente férmula:

Cantidad de produccion

Pr tivi rcial del personal =
oduc dad parcia de persona Horas trabajadas+Cantidad de personal

Sustituyendo datos en la ecuacion

1000 cajas
9h * 18 operarios

Productividad parcial del personal =

Se obtiene una productividad del personal de 6.1728 Cajas / horas hombre.

Este dato se compara con el calculo de la productividad antes de realizar

las mejoras con la siguiente formula:

Productividad mejorada — Productividad anterior

Porcentaje de mejora = *
J J Productividad anterior

Sustituyendo,

6.1728 — 3.2941

Porcentaje de mejora = 32941 * 100

Obteniendo un porcentaje de mejora del 87 % de la productividad del
personal. Lo que indica que se pueden clasificar mas cajas de huevos en menos

tiempo con menos personas.

2.3.2. Ambiente de trabajo

Para mejorar el ambiente de trabajo se realizaron las siguientes propuestas

de ventilacion e iluminacion.
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2.3.21. Ventilacion

La ventilacion en el area de clasificacion es uno de los puntos criticos que
se deben de mejorar, esto se debe a las altas temperaturas que se tienen en este
departamento de trabajo, provocado por la localizacion de la empresa, la cual es

una zona muy calida.

Se realiz6 el estudio del &rea de clasificacion y se disefid un sistema de

ventilacion adecuado para el departamento.

Para esto fue necesario tomar las medidas de la nave industrial para poder

calcular la renovacion del aire y el flujo natural que deberia de circular en el area.

Figura 26. Diagrama de las dimensiones de la nave industrial

/ 20,

225m

Fuente: elaboracion propia.

Teniendo estas dimensiones de la galera se procede a realizar los

siguientes célculos:
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Volumen total:

Volumen total= V1+V2
Donde:

V1= H1*Al1*L1
V2= H2*A2*L2

Sustituyendo en las férmulas:

V1=4*20%22.5 = 1800 m?
V2= Y (20%22.5%2) = 450 m3

Teniendo un volumen total de:

Volumen total= 1 800 m3 + 450 m3=2 250 m3

Segun la ubicacion de la empresa la velocidad del viento es igual a:

Vvi= 14 km/h

Realizando la conversion se determina que son:

Vvi= 14 000 m/h

Ahora se calcula el caudal de aire con la siguiente formula:

CA= VT * NR/h
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Donde:

VT: volumen total
NR: renovaciones por hora

Sustituyendo en la formula:

CA =2250m3*10=22500m3/h

Se procede a calcular el area de ventanas necesaria para el ingreso de

aire natural con la férmula siguiente:

A= CA/C (Vvi)
Como coeficiente para al calculo del flujo del aire se tiene el siguiente dato

sabiendo que el viento se comporta longitudinalmente.

C=0,25

Sustituyendo datos:

A =22500/0,25* 14 000 = 6,43 m?

En el Departamento de clasificacion ya existen ventanillas que suman una
cantidad de 2,56 mz?, esta cantidad se le resta al area calculada dando un total de
3,87 m2,

Se puede determinar que para renovar esta cantidad de aire en el area

calculada se necesita un extractor de ¥ HP que gire a 60 revoluciones por minuto,

y debe de ir en la parte trasera de la galera.
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Se disefi6 de la siguiente manera:

Figura 27. Esquema del sistema de ventilacion propuesto
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Fuente: elaboracion propia.

2.3.2.2. lluminaciéon

La iluminacion en el departamento de clasificacién afecta el proceso de
produccion, y esto hace que la productividad se vea afectada y otros aspectos
tales como calidad del huevo, salud visual de los operarios, limpieza y

desinfeccién del area, entre otros.

Para lo cual se realiz6 el calculo de la iluminacién adecuada que se debe

de tener.

Se inicia con el céalculo de las cavidades:

S5Hca*(L+a)
Lx*xa

Rca =
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S5Hcec+(L+a)
L*xa

Rcc =

SHep (L +a)
L*xa

Rep =

Donde:

Rca: razén de cavidad de la habitacion
Rcc: razon de cavidad del techo

L: largo del local (m)

a: ancho del local (m)

Hca: altura util

Hcc: altura de la cavidad del cielo

Hcp altura de la cavidad del piso

Sustituyendo en las formulas:

5(2,03)%(19,35+10,72
Rca = (2,03):( ) =1,47
19,35%10,72

_5(2,27)%(19,35+10,72) _

Rcc =1,64
19,35%10,72

_5(1)+(1935+10,72)

Rep = 19,35 % 10,72 0,72
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Tomando como valores el nivel de reflectancia de la luz en las superficies

de la pared, techo y piso:
Pf. 0,3
PP: 05

Pcc =28

Utilizando estos valores se obtiene el valor K (coeficiente de utilizacion)

segun la tabla de coeficiente de utilizacion .

K=0,73

Se procede a calcular el flujo Luminico.

¢ = (area * Nivel Luminico) / (Factor de mantenimiento * K)

Sustituyendo en la formula:

b= (19,35* 10,72) (5 000) / (0,8) (0,73) = 1 775 958,90
Se tienen una potencia de: 4 tubos * 18 w* 16 000 Im = 115 200
Se procede a calcular el nUmero de lamparas necesarias:
NL = Flujo luminico / potencia de la lampara
NL =1 775958,9/115 200 = 15,41

Se necesitan 16 ldmparas de 4 tubos.

Se procede a calcular el espaciamiento de las lamparas,
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Ac = area * NI

E = ,/19,35%10,72 % 16 = 57,61

Y se calcula la distribucién de lamparas a lo ancho y a lo largo.

NLL = E / ancho del lugar NLA = E / Largo de lugar

Sustituyendo datos en las formulas:

NLL =57,61/10,72 =5,37 NLA =57,61/19,35 = 2,97

Aproximando 6 lamparas a lo largo y 3 a lo ancho.

Para cubrir toda el area se necesitan 18 lamparas de 4 tubos led de 18 W,
por ello se disefié el siguiente esquema cubriendo mas puntos, poniendo las 3
lamparas faltantes de 2 tubos haciendo un total de 6 lamparas mas y afiadiendo

un foco para el area de herramientas, para lo cual se debe de adquirir las bases:
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Figura 28. Esquema de distribucion de lamparas propuesto en el area

de clasificacion
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Fuente: elaboracion propia.
2.3.3. Proceso

Se le realizaron mejoras al proceso tales como tableros de control, mayor

flujo de huevo, programacion de horas de extraccion y cambios en el método de

trabajo.
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2.3.3.1. Descripcion

Se determind que en el area de clasificacion el personal desconocia la
cantidad diaria que debe producir, lo que provocaba que el personal trabajara sin

una meta planteada.

Por ello se realizé un tablero de control en la que se coloca la meta diaria,
la cantidad de produccion actual actualizada cada hora, la cantidad faltante para
cumplir la meta, una medicion de la cantidad producida por hora para medir el
rendimiento que se lleva en determinados lapsos de tiempo y la produccion
proyectada por hora que se debe de cumplir. Fue colocado en una de las paredes

del area para que el personal lo pudiera observar con facilidad.

Figura 29. Cuadro de control de rendimiento de clasificado
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Fuente: elaboracion propia.
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Para que la maquina trabaje a un 60 o 75 % de eficiencia es necesario que
el abastecimiento de huevo de las galeras fluya constantemente en la maquina
clasificadora, por eso se designd al encargado de clasificacion la labor de
controlar el flujo del huevo de las galeras, yendo a supervisar como se encuentra
la cantidad de producto dentro de las galeras, manejando las velocidades de las
cintas recolectoras, modificando la exigencia de producto en el optimizador de la
maquina, para mantener un flujo constante y un proceso de produccién mas

productivo.

La siguiente imagine demuestra el como se debe de mantener el flujo del

huevo y el cambio que se dio con la modificacién en el proceso.

Figura 30. Flujo de huevo antes y después de las mejoras en la mesa

acumuladoray rodillos

Fuente: elaboracion propia.
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Se identific6 que el cambio del huevo blanco al huevo rojo conlleva un
aproximado de 30 min, por lo cual el huevo rojo se extraia al finalizar la
produccion de huevo blanco, sin embargo, esto genera un retraso en la
producciéon y al momento de existir algun retraso inesperado, el huevo rojo

provocaba un mayor tiempo de produccion.

Se estipulé que el huevo rojo debe de salir a primera hora para evitar la
pérdida de tiempo de media hora por cambio de producto al final del dia de
produccion, se idéntico que el huevo rojo no es de mayor necesidad diaria y se

realizd un cambio al proceso completo de extraccién de este producto.

Se coordind con el area gerencial, en especial con el area de ventas para
gue el huevo rojo salga cada 2 dias, y la extraccion se haga de 7:00 am a 8:00
am, para tener el tiempo completo de produccién de huevo blanco de 8:00 am a
5:00 pm.

La programacién de los dias de produccién queda programada segun la
tabla XII.

Tabla XIl.  Programacion de produccion diaria

Hora | Lunes Martes Miércoles | Jueves Viernes | Sabado | Domingo
7:00- Huevo Huevo rojo Huevo Huevo
8:00 rojo rojo rojo
8:20 — | Huevo Huevo Huevo Huevo Huevo Huevo Huevo
16:30 | Blanco Blanco Blanco Blanco Blanco Blanco Blanco
16:30
— Limpieza | Limpieza Limpieza Limpieza Limpieza | Limpieza Limpieza
17:00

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.3.2. Métodos de trabajo

Se identificaron movimiento incensarios en los puestos de trabajo del
cartonero y la linea de fisurado, se corrigieron y fueron instruidos al personal del

departamento.

Se presenta los diagramas bi-manual con los dos puestos mejorados, lo
cual ayuda a mejorar la eficiencia ya que se evitan paros innecesarios en la

produccion.

Para el puesto del cartonero se necesita colocar una mesa anclada al piso
para evitar que se mueva, con el fin de aflojar los cartones sobre esta mesa y no
en el piso, ya que esto ocasiona que el operario se desgaste fisicamente y realice
movimientos inadecuados que pueden dafiar o generar alguna lesion fisica,
ademas permitird que el operario no deje de abastecer cartén ya que estara
colocada en el lugar adecuado para observar todas las cartoneras.

o Cartonero
o Tomar 1 fardo de los que estan almacenados en el area de
clasificacion con ambas manos.
o Abrir el fardo con ambas manos rompiendo la bolsa donde vienen

almacenados.

o Sacar el carton de las bolsas.
o Se sostiene el cartdn con ambas manos.
o Se afloja el cartdén separandolo con ambas manos como si fuese un

acordeodn en la mesa anclada.

o Se toman los fardos ya flojos con ambas manos.

Se colocan en la cartonera con ambas manos.
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Diagrama bi-manual propuesto para el puesto del operario del

Tabla XIII.
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Fuente: elaboracion propia.
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Para el puesto de la linea de huevo fisurado se sebe de eliminar el proceso
de amarrado, que conlleva tomar la pita y con ambas manos amarrar la estiva de
6 cartones, esta labor debe de ser realizada por el operario de carga, al momento
de tener tiempo libre en espera a que se agrupen otras cargas para trasladar.
Esto ayudara a que no se acumule tanta cantidad de huevo fisurado en la linea 'y

asi poder mejorar la productividad del puesto y evitar el incremento de merma.

o Linea de huevo fisurado
o Se saca el huevo de segunda con ambas manos
o Se coloca el huevo de segunda en el separador
o Se estiva el huevo fisurado en 6 cartones con ambas manos
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Diagrama bi-manual propuesto para el puesto del operario

Tabla XIV.

de lalinea de huevo fisurado
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Fuente: elaboracion propia.
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2.3.4. Material de empaque

El material de empaque que se utiliza en el area de clasificacion es el carton

separador, que embala el producto principal.
2.3.4.1. Almacenamiento

Para mejorar la productividad del material de empaque, se determiné que
el punto de mejora es la disminucion de descarte, es necesario tener un area con
ambiente controlado, llevar un inventario PEPS correctamente y estipular el
procedimiento adecuado para manejar la materia prima, con esto se evitaran

desperdicios del material.
Se disefid un area especifica para el almacenamiento adecuado de las
materias primas, y consiste en un cuarto completamente hermético y con una

temperatura ambiente controlada por medio de un aire acondicionado.

Figura 31. Esquema del area de almacenamiento propuesto
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Fuente: elaboracion propia.

112



Para evitar que el material se deteriore por mal manejo de inventarios, se
disefio un inventario PEPS en el cual el encargado de bodega debe de llevar el
control de la materia prima para que este tanga la rotacion de producto correcto
y no utilizar un método UEPS que hara que el material de empaque sufra de

desgaste.
Se disefio el siguiente formato para llevar un control de inventario PEPS y

asi evitar la cantidad de separador desperdiciado y mejorar la productividad de

material.
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Formato de registro de control de inventarios PEPS

Figura 32.
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Fuente: elaboracion propia, empleando Project.
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Para realizar de forma adecuada el manejo del material de empaque se

disefio el siguiente procedimiento:

Figura 33. Procedimiento para el manejo de materias primas

Mang|o Ol Separad o de buesn
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5 Descripcion de acthdades .o 3
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Continuacioén de la figura 33.

Manejo del ieparado dé huevo

Cadign: Warsitn Facha de vigencia:

[ Pagina 2 de 3 10-03-21020

1. Objetivo

Definir kas sctividades para of correcto manejo del separador de hueva,

2. Alcances

£l presente procedimients se aplica exclusivamente an @l drea de Clasficacion de Musvo,

el encangado del drea debe de velar por gue se cumplan estas procedimientos.

3. Definiciones

Separador de huevo: Material donde se dispensan los huesa para ser embaladas.

4. Responsable

Gerente de produccion: La aprobacian y actualizacion del documenta,

Encargado de Clasificadidn: [s encargada de velar poe el correcto almacenamiento dal
producta y actualizar o métoda de inventario PEPS ademds se encanga de salicitar el
separador necesania para kb praduccion.
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Continuacioén de la figura 33.

Manejo del separado de hoevo ‘

01 Piginazde 3 10-03-3020

—r T =
Cadign: WErson Facha de vigenta. |

5. Descripcion de actividades

* Salicitar al pravesdar Guamolsa, la cantidad de separado necesania por tamafio para la
SEFMAn.

»  Coordinar bas viajes de traslada del separador, desde los proveedones hasta la granja.

* [l imgreso del transporte debe de pasar par los filtros de bicseguridad, evitanda el arca de
desinferctidn, ya que el separador se puede humedecer,

*  Eltramsporte debe de dirigirse al drea de almacenamienta.

* L encargado de Clasificacion debe de realizar [a ingpeccion de que el pedido ingrese
campleto, organizarle ¢ welar por su carrecta almacsnamiento.

*  Debe de rotular las tarimas de pedida por fecha para realizar la correcta rotacian del
miaterisl segin el inventaria PEPY

*  Ingresar los datos al inventario PEPS para determinar que producto se debe de atilizar
primero.

* Informar a la gerencia de produccicn s cantidad de separador que s tiene @n existencia,
las Fardas a utilizar digrias y bos pedidos que e deben de realizar & future

*  Realizar las solicitudes de compra.

REALIZACION REVISION APROBACION

Fuente: elaboracion propia.

A continuacién, en la figura 34 se presenta el diagrama de flujo para

manejo del carton separador.
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Figura 34. Diagrama de flujo del manejo adecuado del carton separador

Diagrama de flujo del procedimeinto de manejo de material de empaque
Empresa Patterson S.A. Fecha:

Departamento Clasificacion Metodo Pro
Analizado por Victor Hugo Paredes

Solicitar el producto

Coordinar el viaje para
trasladar el separada

Trasportar el separador
hasta el area de
almacenamiento

Almacenar el producto

separador

Rotular las tarimas can
fecha

Ingresar los datos al
inventano FEPS

- Inspeccionar el
1

Simbolo Actividad |Cantidad
Q proceso 5
Infomar a gerencia |:| inspeccion 1
E> transporte 1
v almacenaje 1

Fuente: elaboracion propia, empleando Lucidchart.
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2.3.4.2. Productividad

La mejora de la productividad del material de empaque depende de
disminuir la merma del material, al momento de crear un correcto
almacenamiento y un adecuado proceso para llevar un control de la rotacion de
material de empaque implementado el método de inventario PEPS, la cantidad
de merma deberia de disminuir de un 3,68 % a un minimo de 0,05 % semanal,
estos fardos por semana se deberia de dar por incidentes de carton manchado

por huevo que se quiebre en el proceso y se disminuiria un 3,63 %.

Realizando el calculo del porcentaje de mejora quedaria de la siguiente

manera:

_ _ Productividad mejorada — Productividad anterior
Porcentaje de mejora = — _ * 100
Productividad anterior

Sustituyendo,

0,05 % — 3,68 %
*

100
3,68 %

Porcentaje de mejora =

Obteniendo un porcentaje de mejora del 98,64 % de la productividad del

material de empaque.

El huevo que es destinado para “huevo liquido” se coloca en cartones y
genera una mayor cantidad de merma de separador, por ello, se pidi6 a al area
gerencial como sugerencia colocar separador plastico para almacenar este
huevo liquido y evitar el exceso de separado manchado y disminuir el porcentaje

de desperdicios de material.
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2.3.5. Maquinaria y equipo

El realizar mejoras en la maquinaria y equipo ayuda a mejorar la
productividad del area de clasificacion, por esto se presentan las mejoras

realizadas.

2.3.51. Productividad

Se calculé la productividad con las mejoras realizadas, los factores de
mejora que afectan esta productividad, son las horas de produccién, la velocidad
de méaquina, el flujo de huevo que viene de las galeras, cantidad de huevo
clasificado por hora, por este motivo, se toma en cuenta los factores, tiempo de
trabajo de la maquina y promedio de cantidad de produccién por dia durante un

mes.

Cantidad producida diariamente

Productividad de maquinaria =
uctivi maquinana = s de trabajo de la maquina

Sustituyendo en la ecuacion:

1 000 cajas

Productividad de maquinaria = oH

La productividad de la maquinaria refleja un valor de 111,11 cajas/hora.

Este dato se compara con el calculo de la productividad antes de realizar

las mejoras con la siguiente formula:

Productividad mejorada — Productividad anterior 100
*

Porcentaje de mejora =
J J Productividad anterior
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Sustituyendo,

t i d i —_ ‘ ‘ 100
]) J— *

Obteniendo un porcentaje de mejora del 47 % de la productividad de la

maquinaria y equipo.

2.3.6. Produccién

El nivel de produccién lo determina la cantidad de aves y la cantidad de
huevos que la gallina este poniendo, pero también lo determina un proceso de
extraccién continuo, la cantidad de cajas por hora clasificadas en las distintas

categorias.

Para esto se realiz6 un cambio en la extraccion de huevo en las galeras,
sacando todas las galeras al mismo tiempo, controlando el flujo de huevo que se
extrae de ellas, por medio del optimizador, por eso se disefid un esquema de

como se deben de extraer las galeras.

Tabla XV. Programacién de la extraccion de huevo en las galeras por dia

Galera Hora Velocidad Hora Velocidad
1 8:00-10:00 vy | 100 % 10:00-12:59 40 %
13:00-17:00
2 8:00-17:00 100 %
3 8:00-17:00 100 %
4 8:00-17:00 100 %
5 8:00-17:00 100 %
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Continuacion de la tabla XV.

6 8:00-10:00 y | 100 % 10:00-12:59 40 %
13:00-17:00

7 8:00-17:00 100 %

8 8:00-17:00 100 %

9 8:00-17:00 100 %

Fuente: elaboracion propia.

2.3.7. Productividad

Se calculé la productividad del departamento de clasificacion con las
mejoras implementadas, por ello se toman en cuenta los siguientes factores,
promedio de cantidad de produccion por un mes después de las mejoras,
consumo eléctrico diario, cantidad de fardos de carton, horas trabajadas y pago

total por las horas trabajadas.

Cantidad producida diariamente

Productividad = —
Recursos utilizados

Sustituyendo el a ecuacion:

1000
218,2215 +1721,19 + 162 + 93

Productividad =

Por eso la productividad refleja un valor de 0,4557 cajas/Q*fardo*hora

Este dato se compara con el calculo de la productividad antes de realizar

las mejoras con la siguiente formula:
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Productividad mejorada — Productividad anterior

* 100

Porcentaje de mejora =

Sustituyendo,

Porcentaje de mejora =

Productividad anterior

0,4557 — 0,3440

* 100

0,3440

Obteniendo un porcentaje de mejora del 32 % de la productividad del

departamento de clasificacion.

2.4.

Costo de la propuesta

Se presentan los costos para la realizacion de las mejoras en el

departamento de clasificacidon, para aumentar la productividad del departamento:

Tabla XVI.

Costo de la propuesta

Costos
Mejora de la productividad
Descripcién Cantidad Costo _del Costo de Costo total
material mano de obra

Extractor (sistema de ventilacion) 1 Q 10 000,00 Q 10 000,00
Ventana (ventilacion natural) 1 Q 600,00 Q 100,00| Q 1600,00
Lamparas led (sistema de
iluminacion) 6 Q 50,00 Q 300,00
Base de lamparas 7 Q 40,00 Q 240,00
Cableado 100 m Q5,00 Q 500,00
Foco led (sistema de iluminacion) 1 Q 50,00 Q 50,00
Area de Alimacenamiento ME 1 Q 13 660,00 Q 8 000,00 Q 21660,00
Aire acondicionado 2 Q 2 000,00 Q 4 000,00

Total Q 38 350,00

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION. DISENO DE UN PLAN DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN EL AREA DE POSTURA,
CRIANZA'Y PLANTA DE ALIMENTO

3.1. Diagnoéstico del mantenimiento preventivo actual

Se realizé un diagnostico de la situacion actual del mantenimiento
preventivo en Patterson, para determinar las mejoras pertinentes que se deben

de realizar.
3.1.1. Anadlisis causay efecto

Para diagnosticar el mantenimiento preventivo actual se realizdé un analisis
de causa y efecto utilizando las 6 M, se identific6 como problema principal que
los equipos no se encuentran en buenas condiciones. Este problema tiene como

efecto, fallas constantes en los equipos.

Para obtener la informacion de como se encuentra el mantenimiento
preventivo actual se realizaron entrevistas no estructuradas al personal de
mantenimiento, recorridos diarios dentro de las instalaciones de la empresa y

observaciones de trabajos de mantenimiento.

Los hallazgos que se determinaron son los siguientes:

o Poco personal para la cantidad de correcciones
o Carencia de equipo de proteccion
o No se cuentan con rutinas de mantenimiento
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o Demora en el cumplimento de érdenes de trabajo

o No se tienen procedimientos

o No se cuenta con un inventario de insumos y repuestos
o Equipos dafiados

o Escasa supervision en las reparaciones

En su mayoria se implementa Unicamente mantenimiento correctivo, esto

provoca que los equipos se dafien y se generen mas 6rdenes de trabajo.

Se presenta el siguiente diagrama de Ishikawa, en él se encuentran las

causas distribuidas en las 6 M.

Figura 35. Diagrama de causay efecto

Métodos de N .
Medio Ambiente

Carencia de
rutinas Poco personal
Carencia de
carencia de equipo de Demora en el
ocedimient proteccién cumplimiento de
procedimientos ordenes de
trabajo
Carencia de fichas
técnicas
Fallas continuas
en los equipos
Se implementa mas el
Carencia de mantenimiento
Consumibles correctivo Deficiencia en
los Check list
Deficiencia en
las Ordenes de
Carencia de trabajo

Refacciones Equipo dafado

Fuente: elaboracion propia.
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Se identific6 como causa raiz la ausencia de un plan de mantenimiento
preventivo que cuente con rutinas de mantenimiento donde se describan las
acciones a realizar en cada uno de los equipos, fichas técnicas de registro,
listados de insumos y repuestos y una programacion.

3.2. Analisis del mantenimiento preventivo actual

Se analiz6 cada una de las areas en las que se realiza mantenimiento con
mas frecuencia para determinar cudles son las necesidades de cada una de

estas.

3.2.1. Planta de alimentos

La planta de alimentos, es el area encargada de la produccién del alimento
de la gallina, en donde se realizan procesos de produccion a grandes escalas,
por eso la maquinaria y equipo debe tener un correcto mantenimiento preventivo

para evitar averias y retrasos en la produccion.

El alimento producido en esta area es trasladado hacia el area de postura
donde el alimento es almacenado en silos y distribuidos a las galeras durante el
dia.

3.21.1. Maquinaria y equipo
El area de planta de alimento esta dividida en diferentes secciones donde

se realiza el proceso de produccion, para esto necesita maquinaria y equipo

especifico en cada una de las actividades a realizar.
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La distribucion de la maquinaria y equipo esta representada de la siguiente

manera:

o Molino de grano: se encarga de moler el maiz entero para la realizacion
del alimento.

o Mezcladora: la maquinaria encargada de mezclar todos los ingredientes

para obtener el producto terminado, maiz, soya, calcio, aceite y
medicamentos que se le agregaran al alimento.

o Elevador producto terminado: su funcién es subir y depositar en los silos
el producto terminado.

o Elevador de harina: es el encargado de subir y depositar en los silos la
harina de soya.

o Elevador maiz molido: es el encargado de subir a los silos el maiz molido
al salir del molino.

o Elevador maiz entero: el encargado de subir la materia prima de maiz al
silo para ser molido.

o Transportador de harina: se encarga de trasportar la harina de soya para

ser mezclada con el maiz molido y las demas materias primas.

o Silos: son los encargados de almacenar todo el producto a realizar o ya
realizados.

o Panel de control: donde se llevan los registros y controles de la maquinaria.

o Sistema de iluminacion: se encarga de iluminar el &rea cuando se produce

en horarios nocturnos.

La maquinariay equipo se puede ver representado en el siguiente esquema:
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Figura 36. Esquema de maquinariay equipo en el area de planta de

alimento

Panel
de
Sistema de control Silns
lluminacion
- hauspul!{[u]
Malino Maauinana v de harina
Equipo Planta de L
Alimento
| Elevador
Mezcladora praducto
ferminacdo
Elevador Elevadar
e maiz
harina Elevador entera
maiz
malido
Fuente: elaboracion propia.
3.21.2. Insumos y repuestos

Se deben tener repuestos disponibles para cada una de la maquinaria y
equipo, con el fin de realizar los mantenimientos preventivos de manera correcta
y en el tiempo estipulado, ademas se debe de contar con un inventario de
repuesto disponibles para realizar mantenimientos correctivos que surgen por

cualquier tipo de averia.

Se realizé un listado de los componentes que poseen los equipos para

determinar cuéles son los repuestos e insumos necesario.
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Tabla XVII.

Componentes de la maquinariay equipo del area de planta

de alimento

En

3.21.3.

Elevador de
. Elevador de Elevador de Elevador de Transportador . Panel de
Molino Mezcladora prod_ucto harina maiz molido maiz entero de harina Silios control
terminado
Motor Motor 40 HP Motor 5 HP Motor 5 HP Motor 5 HP Motor 5 HP Motor 5 HP Generalidades
40 HP Estructura
Cadenas Sistema
Fajas (paso 100 y | Poleas Poleas Poleas Poleas Polea de pesaie Flipones
paso 120) pesaj
Poleas (Tipo. | g6 0yets Fajas (B54) | Fajas(B54) | Fajas (B 54) Fajas (B54) | Faja (B 62) Flipon principal
B 5 ranuras)
2 Poleas (Tipo
Chumaceras B de 3 Eje Eje Eje Eje Eje
SY511M ranuras)
4 4 4 4 Cr?umaceras 2
Eje Fajas Chumaceras Chumaceras Chumaceras Chumaceras NKB P 207 y 2
NKBP 207 NKBP 207 NKBP 207 NKBP 207 NKE F 208)
Martillos Chumaceras | Jaula de | Jaula de | Jaula de | Jaula de Cadenas (08
(SY511M) Ardilla Ardilla Ardilla Ardilla B)
Base de Eje General General General General Sprocket
Martillos
2 2 2 2
Criba Base Chumaceras Chumaceras Chumaceras Chumaceras
F 507 M. F 507 M. F 507 M. F 507 M.
Imanes Chumacera Banda Banda Banda Banda
(NKB F215) trasportadora trasportadora trasportadora trasportadora
Compuerta Faja Tornillos Tornillos Tornillos Tornillos
del molino. Metélica Tensores Tensores Tensores Tensores
Panel de Embudo de Embudo de Embudo de Embudo de
Estructura Tiempo caida de | caida de | caida de | caida de
P Alimento Alimento Alimento Alimento
Estructura
Fuente: elaboracion propia.

Descripcion del mantenimiento actual

planta de alimento se realiza mantenimiento correctivo todos los

sadbados y se realizan observaciones y deteccion de posibles averias los

miércoles en la mafana. Se puede decir que el mantenimiento preventivo es

practicamente nulo.
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El procedimiento que se tiene actualmente se describe de la siguiente

manera:
o Diagnastico de la situacion
. Deteccién de averias
o Solicitud de repuestos
. Realizacion de correcciones
o Engrase de cadenas
o Sellar fugas
3.2.2. Galeras de crianza

En el area de crianza, se poseen 3 galpones, que se dedican a criar a las
pollitas desde el primer dia de edad, se posee maquinaria automatizada para

realizar esta labor.

El mantenimiento preventivo es vital para mantener en condiciones 6ptimas

a las pollitas y a la maquinaria.
3.2.21. Maguinariay equipo
En crianza se tienen 10 sistemas diferentes, que hacen funcionar de manera

adecuada cada una de las galeras. Cada uno de estos sistemas depende de su

maguinaria y equipo, los cuales estan distribuidas de la siguiente manera:

o Sistema de ventilacion
o 8 ventiladores con motor 1.7 HP 1,33 Kw 3~
o 2 ventiladores con motores 1 HP 0,76 Kw 3~
o) Panel de control
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o Guarda motores

Sistema de alimento

o Silos

o Ductos sin fin

o Moto reductores de llenado 1,8 HP trifasico 220 V
o Bascula bachera (Galpoén 3)

o) Carros de alimento

o Panel de control

o Comedero

Sistema de calefaccion

o) Ductos y valvulas

o Turbo-calentadores

Control de Inlet y cortinas de sombra
o Inlet

o Cortinas

Bandas de gallinaza, externas e internas

o Traccion

o Bandas blancas

o Sistema eléctrico

o Motoreductores

o Extraccion en bandas negras

Panel de control

o Actividades a realizar en cada uno de los paneles
o Flipones generales de galera
o Division de paneles

Sistema de refrigeracion

o Bomba centrifuga
o Paneles de celulosa
o Ductos
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o Estructura de soporte
o Depésito de agua
o Panel de control
o Sistema de iluminacion
o Cableado
o Dispositivos eléctricos
o Sistema de agua
¢ Tubos de entrada principal
o Llaves de bola
o Medidores analogicos. (contadores)
o) Depasitos (verdes)
o Tuberia cuadrada (alimentacién de los nipples)
o Canal triangular
o Dosatron (dosificador de medicamentos)
o Sistema de alarmas
o Placa electrénica
o Bocina
o Entradas y salidas analdgicas. (10 entras y salidas analdgicas)
o Bateria
o Discador automatico

3.2.2.2. Insumos y repuestos

Se debe tener un inventario en bodega para realizar el mantenimiento

preventivo de la manera correcta y asi evitar retrasos en la realizacién de las

ordenes de trabajo.

Los insumos y repuestos necesario para realizar un correcto mantenimiento

preventivo son los siguientes:

133



Tabla XVIII. Insumos y repuestos necesarios para el mantenimiento

preventivo en el area de crianza

Cantidad Descripcion de solicitud Cantidad Descripcion de solicitud
1 Galén de aceite sae 40 8 Cojinete 6204 -2rs skf
1 Galén de aceite sae 90 8 Cojinete 6204 RDD skf
10 WD-40 11 onzas 72 Cojinete 6206RS skf
10 Wipe color 12 Cojinete 6206RS skf
3 Brocha 2" 12 Cojinete 6204RS skf
1 Contact cleaner 4 Cojinete 6205RS skf
2 Power air 8 Faja A84
2 Silicén nisse 2 Chumacera T207
3 Galén de pintura anticorrosiva negra 2 Chumacera FL207
3 Galén de pintura anticorrosiva gris 2 Chumacera PA207
3 Galdn de thiner laca 2 Chumacera PA208
3 Rollo de cinta scotch super 33+ 1 Kit de empagues para dosatron
3 Espétula 3" 24 Varilla rosca corrida 8mmX1mts
5 Cepillo de alambre mango de madera 50 Tuerca hexagonal 8mm
Regleta de 12 bones para conexién legrand cable
200 Cincho plastico 7" 10 10-12
50 Remache 3/16"X1/2" ala ancha 3 Silicén permatex rojo 80ml
50 Remache 1/8"X3/4" 1 Galdn de aceite mineral
3 Rollo maskin tape 2"
6 Mascarilla 3M
12 Cojinete 6204-2ZNR SKF
30 Cojinete 6204 -2rs skf
70 Cojinete 6203 RS skf
16 Cojinete 6203 RS skf

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2.3. Descripcion del mantenimiento actual

El mantenimiento en las galeras de crianza se realiza de la siguiente

manera:

Hay una persona encargada del mantenimiento de las 3 galeras, y se dedica
a inspeccionar cada una de las galeras y que cada uno de los equipos se
encuentren funcionando con normalidad, ademas se posee un galerista en cada
uno de los galpones, y se encargan de velar por el bienestar de las aves, ademas

su labor también es supervisar que los equipos funcionen de la manera correcta.
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Al detectarse una averia se notifica al encargado de mantenimiento, esta
persona se dirige al lugar donde ocurrié el problema, inspecciona, diagnostica y

determina los repuestos que se van necesitar para corregir la anomalia.

Se notifica al gerente de mantenimiento para que este solicite los repuestos
a bodega de mantenimiento, si no se poseen repuestos 0 insumos en inventarios,
se notifica a la encargada de compras, esta solicita los repuestos a los
proveedores y se provoca una demora del mantenimiento correctivo por falta de

insumos y repuestos en bodega de mantenimiento.

Al momento de obtener ya los insumos y repuestos se procede a realizar la
reparacion, la cual demora segun la complejidad de la averia. Cuando la averia
es demasiado compleja se solicita la presencia de mecéanicos de otras areas para

la realizacion del mantenimiento.

Al finalizar la correccién se notifica al gerente de mantenimiento que el

trabajo fue realizado.

Los repuestos e insumos que se tienen en el area de bodega de
mantenimiento son los necesarios para corregir averias con incidencia continua,
las averias inesperadas necesitan llevar un proceso de compra inmediata.

3.2.3. Galeras de postura
En el area de postura se poseen 9 galpones en donde se lleva el proceso

de postura del ave, las extracciones huevos, y el cuidado pertinente que

necesitan las gallinas.
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En esta area se tiene la mayor cantidad del personal de mantenimiento,

debido al nimero de maquinaria y equipo que hay en todas las galeras.

Sin embargo, el mantenimiento preventivo es escaso, por las incidencias de

las correcciones que se presentan en cada uno de los galpones.
3.2.31. Maquinaria y equipo
El &rea de postura esta dividida en 11 sistemas, y su funcion es mantener
en condiciones Optimas a las aves, con sistemas adicionales como la extraccién
de huevo y el transportador del producto hacia el area de clasificacion.
La maquinaria y equipo estan distribuidos de la siguiente manera:
o Sistema de ventilacion

o Ventiladores (12 unidades)
o Ventiladores con motor 1.7 HP 1.33Kw 3~

o Panel de control
o Guarda motores
o Sistema de alimento
o Silos
o Ductos sin fin
o 3 Motoreductores 1.8 HP trifasico 220 V
o Bascula Bachera postura 7y 8
o Carros de alimento
o Panel de control
o Comedero
o Bandas de gallinaza, externas e internas
o Traccion
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o Cadenas y sprockets

o Ejes y rodillos

o Bandas blancas

o Sistema eléctrico

o Motoreductores

o Extraccion en bandas negras

Sistemas de cortinas

o Poleas y cable de trasmision
o Cuerdas

o Dispositivos eléctricos

o Palanca de sujecion

o Winch o malacates

o Lona

Sistema antipicaje

o Regulador, dispositivo eléctrico M50.

o Cables de conexion por nivel (1/8”)

o Aislante.

o Final y principio de cable (por cada nivel)

Sistema de recoleccién de huevos

o Cabezales

o Cintas

o Sistema de traccion
o Motoreductor

Panel de control

o Actividades a realizar en cada uno de los paneles
o Flipones generales de galera.
o Division de paneles.

Sistema de refrigeracion

o Bomba centrifuga
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Paneles de celulosa

o Ductos
o Estructura de soporte
o Depdsito de agua
o Panel de control
o Sistema de iluminacion
o Cableado
o Dispositivos eléctricos
o Sistema de agua
o Tubos de entrada principal
o Llaves de bola.
o Medidores analdgicos. (contadores)
o Depdsitos (verdes)
o Tuberia cuadrada (alimentacion de los nipples)
o Sistema antigoteo.
o Dosatron (dosificador de medicamentos)
o Sistema de alarmas
o Placa electronica
o Bocina
o Entradas y salidas analdgicas. (10 entras y salidas analdgicas)
o Bateria
o Discador automético

3.2.3.2. Insumos y repuestos

Se debe tener un inventario en bodega para realizar el mantenimiento

preventivo de la manera correcta y asi evitar retrasos en la realizacion de las

ordenes de trabajo.
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Los insumos Yy repuestos necesarios para la realizacion de un

mantenimiento preventivo son los siguientes:

Tabla XIX. Insumos y repuestos para el mantenimiento preventivo del
area de postura
Cantidad Descripcion de solicitud Cantidad Descripcion de solicitud
1 Galén de aceite sae 40 28 Cojinete 6203 RS skf
1 Galdn de aceite sae 90 14 Cojinete 6204 -2rs skf
10 WD-40 11 onzas 14 Cojinete 6204 RDD skf
10 Wipe color 40 Cojinete 6202RS skf
3 Brocha 2" 118 Cojinete 6206RS skf
1 Contact cleaner 24 Cojinete 6206RS skf
2 Power air 36 Cojinete 6204RS skf
2 Silicén nisse 4 Cojinete 6205RS skf
1 Galén de pintura anticorrosiva gris 82 Cojinete 6003 RS skf
1 Galén de thiner laca 14 Faja A84
3 Rollo de cinta Scotch super 33+ 4 Chumacera T207
3 Espatula 3" 2 Chumacera FL207
3 Cepillo de alambre mango de madera 2 Chumacera PA207
200 Cincho plastico 7" 2 Chumacera PA208
50 Remache 3/16"X1/2" ala ancha 1 Kit de empaques para dosatron
50 Remache 1/8"X3/4" 60 Varilla rosca corrida 8mmX1mts
3 Rollo maskin tape 2" 180 Tuerca hexagonal 8mm
Regleta de 12 bones para conexion
6 Mascarilla 3M 10 legrand cable 10-12
12 Cojinete 6204-2ZNR SKF 3 Silicon permatex rojo 80ml
30 Cojinete 6204 -2rs skf 1 Galén de aceite mineral
70 Cojinete 6203 RS skf

Fuente: elaboracion propia.

3.2.3.3. Descripcion del mantenimiento actual
El mantenimiento en el &rea de postura se lleva de la siguiente manera:
Hay 5 personas encargadas del mantenimiento de las 9 galeras, estas se
dedican a inspeccionar cada una de las galeras y que cada uno de los equipos
se encuentre funcionando con normalidad. Se posee un galerista en cada uno de
los galpones, y se encargan de velar por el bienestar del ave, su labor también

es supervisar que los equipos funcionen de la manera correcta.
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Al detectarse una averia se notifica al encargado de mantenimiento, esta
persona se dirige al lugar donde ocurrié el problema, inspecciona, diagnostica y

determina los repuestos que se van necesitar para corregir la anomalia.

Se notifica al gerente de mantenimiento para que este solicite los repuestos
a bodega de mantenimiento, si no se poseen repuestos 0 insumos en inventarios,
se notifica a la encargada de compras, esta solicita los repuestos a los
proveedores y se provoca una demora del mantenimiento correctivo por falta de

insumos y repuestos en bodega de mantenimiento.

Al momento de obtener ya los insumos y repuestos se procede a realizar la
reparacion, la cual demora segun la complejidad de la averia. Cuando la averia
es demasiado compleja se solicita la presencia de mecanicos de otras areas para

la realizacion del mantenimiento.

Al finalizar la correccién se notifica al gerente de mantenimiento que el

trabajo fue realizado.

Los repuestos e insumos que se tienen en el area de bodega de
mantenimiento son los necesarios para corregir averias con incidencia continua,

las averias inesperadas necesitan llevar un proceso de compra inmediata.

3.3. Plan de mantenimiento preventivo en el area de postura, crianza y

planta de alimento

El mantenimiento preventivo actual es muy escaso, y el personal no recibe
ordenes de trabajo para llevar un seguimiento de cada una de las tareas que se
deben realizar. Para disminuir la cantidad de correcciones se debe de lleva un

plan de mantenimiento preventivo en el cual se dé una orden de trabajo con fecha

140



de entrega, se revise la rutina de mantenimiento que se debe realizar, si es
necesario ir a la ficha técnica de registro y solicitar el repuesto que se necesite,

siguiendo el procedimiento de solicitud de consumibles y refacciones.

Se debe entregar la orden de trabajo cuando ya se haya el completado, para

poder ser revisada y darla por finalizada.

3.3.1. Procedimientos generales de mantenimiento

Para llevar un mantenimiento preventivo idoneo se deben definir

procedimientos claves, y llevarse de manera correcta.

Se disefid un procedimiento de mantenimiento preventivo anual, adecuando
las situaciones que se presentan en la granja, con el fin de establecer
responsabilidades y actividades que se deben de llevar a cabo durante el afio
laboral.

Se carece de un procedimiento estipulado para el mantenimiento preventivo

anual se disefio el siguiente documento:
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Figura 37. Procedimiento de mantenimiento preventivo anual

Paginz 1de 3
S PROCEDIMIENTD leldigl:l:
Frocedimisnto para el mantenimiento Meo. De revision o}
preventivo
Departamentoe responsable: Mantenimiento Facha de revision 22 0B/ 2013

1

2.1

2.2,

2.5
2.4

3.1.

3.2.

3.5

3.4

4.1.

Objetive v campo de aplicacion

Este proceso tiene como funcion principal programar, sjecutar v medir el mantenimisnto
preventivo realizado a las bandas trasportadoras de hueve {conveyer] para gue permita
desarrollar procesos de manera confiable y operaciones continuas en el érea de produccion
de la empresa. El procedimiento es aplicado 3 las 3 galeras de postura.

efiniciones

Rutinas: Son actividades con cortas frecuencias que asisten necesidades espasticas del
mantenimisnto.

Inspeccion: Revisionss periddicas y documentadas sobre todos los elementos de la
maguinaria.

Lubricacion: Proceso o técnica empleada para reducir el rezamiento entre dos superficies.
Lubricante minerzl: Es un acsite obienido a partir de la destilacion y refinamiento del
curdo. Estos aceites proceden y son elaborados del petraleo.

responsables

E:x responsabilidad del gersnte de mantznimiento lz reslizacion dzl programa de
mantenimiento preventivo.

Es responsabilidad del gersnte generzl welar por el cumplimisnts del programa de
mantenimiento preventivo.

Es responszbilidad del jefe de mantenimiento el cumplimiegnte del programa de
mantenimiento preventivo, las revisionss ¥ cambios pertinentss a este.

E: responsabilidad del mecénico de mantenimiento la ejecucion sdecusda del programa
de mantenimiente preventivo con el fin de garantizar el correcto funconamiento de los
2QuUipos.

Dezarrollo del procedimisnto

Frograma Anuzl de Mantenimiento Preventiva.

4.1.1. Existe una calendarizacion del mantenimiento preventivo para cada area de la granja,
y servicios generales, cuyo formato general es 2l Programa anwval de Mantenimisnto
Freventive en el ouwsl =58 especificado la maguinariz y/o los =guipos pars su
mantemimisnto.

142




Continuacién de la figura 37.

Paging 1 de 3
= PFROCEDIMIENTO 'El:'ldigl:l:
Foatleer "
Frocedimisnto pars el mantenimiento Ma. De revision [s}
preventivo
Departamento responsable: Mantenimiento Fecha de revision Z22,/08/2019
4. 1.2, Cada cuatrimestre 2l Jefe de mantenimiento debe de revisar 2l Programa Anual de

4.1.3

2.1.4,

2.1.5.

2 1.8,

217,

4.1.E.

mMantenimients Preventive para ajustar las frecuencias de las sctividades en base a lz
sfectividad del mantenimienta realizado en el pericdo anteriar, la cuzl 2= meadida por
lzs fallas mecanicas ocurridas v &l tiempo de operacion dizriz en los squipos. al
terminar la revision el jefe de mamntenimisntc debsra notificar 3l gerente de
mantenimisnto los cambios realizados.

Lada semana =l Jefe de Mantenimisnto consulta =] Programa anwsl de

Mantenimients Preventivo del ares correspondients, se extras v s imprime Iz listz
con las nombres de los equipos 3 los que les corresponde |2 ruting semanzl.

El jefe de Mantenimisnto prioriza las actividades semanales y asigna &l mecanico
encargado del area, imprime los formatos de inspeccion de mantenimiento preventivo
de los equipos a inspeccionar los cuales contiensn 13 lista de Iss sctividades gue ==
deberén gjecutar para =l cumplimento del mantenimiento de la magquinaria y los
Squipos.

El jefe de mantenimiente revisare disriamente el programa de mantenimisnto
preventivo para trasladar los datos de las actividades va culminadas & un formato
digital, con 2l fin de llevar un historizal por fecha de las acciones realizadas.

El jefe de mantenimisnto asignara diariaments los nuewvos trebajos resultantes como
una orden de trabajo. Las fusntes de estos nuewvos trabajos  pusden ser
mantenimientos preventivas con retraso, rutinas, svisos, hallazgos de suditorizs
internas, entre otras.

Los awisos 3 mantenimisnts de otros departamentos s2 realizaran por medio de un
Formato de Avisos al Sersnts de Mantenimisnto, si pusde reslizar 21 trabajo =e
sjecuta inmedistamente y 5= ds por terminado, si no =2 pusde realizar =1 trabajo ==
programa segun 2l paro de produccion mas proximo, con todos los datos para su
sjecucidan: Origen, magquina, descripcidn del trabajo a realizer, fecha de programacian,
Turno ¥ persona responsable.

El mecdnico de cada drea debe revisar las sctividades gue fueron asignadss
diariamente, assgurandoss de poseer los formatos y documentos de referencis
cuando zplique algunas acciones designadas por medio de drdenss de comunicacion
wiu observacionas. El jefe de mantenimiento debe de revisar existencia en bodega de
material y refacciones regueridas por £l mecénico, en caso de lo contraric emite
oportunaments la requisicidon de materiales y refacciones.
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Con

tinuacion de la figura 37.

Pagina = de 3

FROCEDIMIENTD cadigo:

Frocedimi=nto pars el mantenimiento Mo, De revision 8]
preventivo
Departamentos responsable: Mantenimiento Fecha de revision 22 08,2013

4.1.2 Ccusndo el mecinico termina las actividades diarias asignadass al mantenimisnto
notifica al Jefe de Mantenimiento, si hay trabajos pendientes por cuestion de
repuestos, el jefe de mantenimiento debe de asignar al mecanico & reslizar y
solucionar los trabajos pendientes. Para la ejecucion del mantenimiento preventivo el
mecanico puede apoyarse en los manuales de maguinaria y equipo en algunos casos
de informacion adicional.

4.1.10. Una vez gue el mecénico ha terminado su sctividad de mantenimiento preventivo
asignzda & asegura gue la maquinaria v £l drea de trabajo queds limpia, ordenada y
con los mecanismos de seguridad instalados y funcionandao.

4.1.11. El lefe de mantenimisnto supervisa selectivamente las actividades realizadas, pars
verificar su correcta gjecucion, revisando principalmente |z calidad del trabajo v si este
s dejd en las condiciones sanitarias requeridas para su uso.

4.2, Registro de informacicn

4.z.1, Toda Iz informacion relevante = las sctividades asignadas debe de ser registrada en
los formatos correspondientes. Ls actividad asignada se da por terminada una vez que
22 han entregado bos formatos relacionados con |z actividad asignada.

4.z 2. Todos los registros después de terminadas las actividades deberan guedsr archivadas
por & mesas en la carpeta de mantenimiento. ¥ conservadas durante 2 afics en el
archivo muerto.

Con copia
5.1. Gersnte de Mantenimisnto
5.2. lefe de Mantenimiento

6. Control de cambios

FIN DEL DOCUMENTOD

Elabors Reviso Aprobd

Fuente: elaboracion propia.
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Para el proceso del plan de mantenimiento preventivo se disefié un

diagrama de flujo en el cual se muestra detallado en la figura 39.

Figura 38. Diagrama de flujo del proceso de mantenimiento preventivo

anual

Diagrama de flujo del proceso del plan de mantenimiento preventivo anual

Empresa Patterson SA Fecha: 4 de octubre del 2020
Departamento Mantenimiento Método Nu...
Analizado por  Victor Hugo Paredes |

Impeme partng o o
Mg

I U A
raks
Simbolo Actividad Cantidad
4 Livrwa s de vedeney de Proceso 4
frnhimr
Inspeccion 3
10 o 1ol .
camactamnma ranzado Almacenamiento 1

Fuente: elaboracion propia, empleando Lucidchart.
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Los repuestos y los insumos son vitales para realizar un mantenimiento
preventivo programado y en el tiempo correcto, por tal razén, se necesita tener

un procedimiento estipulado para la solicitud y uso de estos.

Se disefi6 el procedimiento ideal para el manejo y solicitud de consumibles
y refacciones que se utilizan en las rutinas de mantenimiento con el fin de

erradicar los mantenimientos pendientes por falta de refacciones y consumibles.
Se puede observar el procedimiento defiado en el siguiente documento:
Los repuestos y los insumos son vitales para realizar un mantenimiento
preventivo programado y en el tiempo correcto, se necesita tener un
procedimiento estipulado para la solicitud y uso de estos.
Por ello se disefié el procedimiento ideal para el manejo y solicitud de
consumibles y refacciones que se utilizan en las rutinas de mantenimiento con el
fin de erradicar los mantenimientos pendientes por falta de refacciones y

consumibles.

Se puede observar el procedimiento defiado en el siguiente documento:
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Figura 39. Procedimiento de consumibles y refacciones

FPagina 1 de= 2

| " Frocedimiento Ccodigo

St n!

PROCEDIMIENT O PARA REFACCHON ¥ COMSUMIBLES DE Mo. De Revision 0
RUTINAS DE MANTEMIFIENTD PREVEMTIVD

Departamento responsable: Mantenimiento Fecha de revisian 27/08/2010

1. Objetivos ¥y campo de aplicacian.

Est2 procedimisnto enlista una serie de pasos vy medidas necesarias para |3 corrects
anticipacion de las refacciones v consumikles necesarios para la realizacion de unz rutinz
d= mantenimients, qus tiens como prioridad azgilizar los procesos de mantsnimiento,
gzrantizar unz buena planificacidn de rutina vy tener la certeza que existan las refacciones y

consumibles necesarios.

2. D=finiciones

2.1. refacciones: Un recambio, repussto o refaccion es unz pisza gue se utiliza para reemplazar
lzz originales &n maguina que debido a su diario uso presentan desgaste.
2.2. consumible: En el mantenimisnto se llama consumible & todas las necesidades materiales

gue s necesitan para lz buena ejecucian.

3. Responsabilidzdes

3.1. Es responsabilidad del Gerente de Mantenimiento cercicrarse gue existan las refacciones

y consumikles mecesarios en &l momento sdecuzda.

3.2. Es responsabilidad del encargede de compras v bodegs, tener unz gestion eficents de

repuestos para gue estos esteén disponibles cuando se necesiten,

3.3. Es responsabilidad del jefe de mantenimiznto realizar una efectiva planificacion de

repuestos necesarios para 2l mantenimiznto v solicitarlos con anticipacion.

4. Desarrollo del Documento.

4.1. Planificacién: Los mecanicos y jefe de mantenimiento deben planificar con tiempo

anticipado los materiales y repuestos gue 3= necesitaran para llevar & cabo cada rutina.

4.7 Inspeccion: En unz inspeccion previa se debe de werificar si ya existe un listado de
refacciones y consumibles creado en rutinas antericres v es50 servira de base para lz

planificacion.

147




Continuacioén de la figura 39.

Pagina 2 d= 2

= Procedimiento codigo

PROCEDIMIENTO PARA REFACCION Y COMSUMIELES DE Mo, De Revision o
RUTINAS DE MANTEMIMIENTO PFREVENTIWVO

Departamente responsable: Mantenimiento Fecha de revision 27082019

4.5

4.4,

4.5

solicitud: Con no menaos de una semana de anticipacion s2 debe de verificar lz existencia
de repuestos en zlmacén y solicitarlos al encargado de compras, lo mismo se debs de
realizar para los consumibles.

reemplazo: En Iz elaboracicén de mantenimisntoe sz debe de reslizar todo tipo de
remplazos que s2an necesarios spuntandoe en el formato de la orden de trabajo los
reemplazos realizados con todos los detalles necesarios para asegurar gque gueds en 2l
historizl.

5 mo fue necesario reslizar el reemplazo de lz pieza =2 debe de notificar en la orden de
trabajo v devaolver el rmaterial innecesario pars mantensr 2l control de los repuestos.
cuando s= realicen cambios de cojinetes es necesaric realizar una instzlacion cuidadosa
para no dafiarlos o gue tengan un desgaste prematuro.

Ez importante revisar el sistermna eléctrico, cableado, borneras, estopas, termacuplss, esto
verificando si necesitan recambios.

Dar de baja d= bodega los eguipos, repusstos y sccesorios utilizados.

FIN DEL DOCUMENTO

Elaboro REVISD Aproba:

Fuente: elaboracion propia.
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Se realizé un diagrama de flujo donde se observa el proceso para llevar un
buen control de los consumibles y refacciones, el cual esta detallado en la figura
41.

Figura 40. Diagrama de flujo de proceso del control de refacciones y

consumibles

Diagrama de flujo del proceso de consumibles y refacciones

Empresa Patterson SA Fecha: 4 de octubre del 2020
Departamento Mantenimiento Método Nuevo
Analizado por  Victor Hugo Paredes

Planificar los
consumibles y
refacciones

Revisar ordenes de
trahajo

Solicitar con
anucipacion

Remplazar piezas gue
3 Sean necesarias

Devolver piezas no
4 utilizadas Simbolo Actividad Cantidad
Q Proceso 5

Inspeccion 2

Revisar sistema
eléctrico

Dar de baja a los
repuesto utilizados

Fuente: elaboracion propia, empleando Lucidchart.
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3.3.2. Planta de alimentos

Para la planta de alimento ser realizaron fichas técnicas de registro las
cuales ayudaran a identificar con mayor facilidad los repuestos que se necesitan,
una tabla con los insumos que se utilizan para el mantenimiento preventivo,
rutinas de mantenimiento para mantener en condiciones adecuadas los equipos

y una programacion para realizar dicho mantenimiento.

3.3.21. Fichas técnicas de registro

Fueron disefiadas fichas técnicas de registro de los equipos de planta de
alimento con el fin de tener la informacion de los equipos actuales y los equipos
nuevos que ingresen a la empresa y asi de esta manera llevar un control de cada
uno de estos y tener a la mano la informacion necesaria de los equipos al

momento de necesitar repuestos u obtener la subdivision de los equipos.
En las fichas técnicas se resumen la informacién de los equipos tales como,
descripcion dentro de la empresa, datos de fabricacion, fecha de adquisicion y

partes del equipo.

Se disefio6 el formato de los equipos ya adquiridos con el fin de obtener la

mayor cantidad de informacion de los equipos con facilidad.

Se pueden observar las fichas técnicas de registro de planta de alimento en

los siguientes formatos:
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Figura 41. Fichas técnicas de registro de los equipos del area de planta

de alimento

Ficha técnica de registro

Molino de grano
Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Planta de Alimento
Cadigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Motor 40 HP cojinetes 6312 y 6309 RS
Fajas B-90
Poleas Tipo B 5 ranuras
Chumaceras 2 Chumaceras SY511M, grasa GH 50
Eje
Martillos
Base de matrtillos
Cribas
imanes
Compuerta de molino
Estructura

Ubicacién de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion
Encargado
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Continuacioén de la figura 41.

Ficha técnica de registro

Pattershn

Silos

3

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion

Planta de Alimento

Cddigo

Datos de fabricacion

Marca

Modelo

Serie

Proveedor

Fecha de adquisicion

Partes

Descripcion

Repuestos e Insumos necesarios.

Estructura

Sistema de pesaje

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Continuacioén de la figura 41.

Ficha técnica de registro

Mezcladora
_ Descripcion dentro de la empresa
Clasificacion Planta de Alimento
Cddigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Motor 40 HP cojinetes 6312 y 6309 RS
Traccion Cadenas paso 100y paso 120, aceite SAE 40,
Movimiento Chumacera (NKB F215)
Faja metdlica
Panel de tiempo
Estructura

Compuerta lateral

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboraciéon

Encargado
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Continuacioén de la figura 41.

Ficha técnica de registro

Elevador producto terminado

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Planta de Alimento
Cadigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Motor 5 HP cojinetes 6205 y 6206 ZZ
Poleas Tipo B
Fajas B 54
Eje
Chumaceras 4 Chumaceras NKBP 207, grasa G 50
Jaula de ardilla 2 Chumaceras F 507 M, grasa G 50
Banda transportadora

Tornillos tensores

Embudo de caida de alimento

Ubicacién de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracién

Encargado
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Continuacioén de la figura 41.

Ficha técnica de registro

Elevador Bascula da harina

Descripcion dentro de la empresa

- |Clasificacion

Planta de Alimento

4 [Codigo

Datos de fabricacion

\l [Marca

Modelo

Serie

Proveedor

Fecha de adquisicién |

Partes

Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Motor 5 HP cojinetes (6205 y 6206 Z2)
Poleas Tipo B
Faja B-54
Eje
Chumacera 4 Chumaceras NKBP 207, grasa G 50
Jaula de ardilla 2 Chumaceras F 507 M, grasa G 50
Banda transportadora

Tornillos tensores

Embudo de caida de alimento

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracién

Encargado
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Continuacioén de la figura 41.

Ficha técnica de registro

Patters;\n

Elevador de maiz molido

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Planta de Alimento
Cddigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Motor 5 HP cojinetes (6205 y 6206 Z7)
Poleas Tipo B
Faja B-54
Eje
Chumacera 4 Chumaceras NKBP 207, grasa G 50
Jaula de ardilla 2 Chumaceras F 507 M, grasa G 50
Banda transportadora

Tornillos tensores

Embudo de caida de alimento

Ubicacién de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Continuacion de la figura 41.

Ficha técnica de registro

Elevador de maiz entero

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Planta de Alimento
Cadigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Motor 5 HP cojinetes (6205 y 6206 Z7)
Poleas Tipo B
Faja B-54
Eje
Chumacera 4 Chumaceras NKBP 207, grasa G 50
Jaula de ardilla 2 Chumaceras F 507 M, grasa G 50
Banda transportadora

Tornillos tensores

Embudo de caida de alimento

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracién

Encargado
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Continuacioén de la figura 41.

Ficha técnica de registro

Transportador de harina

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Planta de Alimento
Cddigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcioén Repuestos e Insumos necesarios.
Motor 5 HP cojinetes (6205 y 6206 Z72)
Poleas Tipo B
Faja B-62
Eje
Chumacera Chumaceras 2 NKB P 207 y 2 NKB F 208, grasa G
Cadena cadena 08B
Sprocket

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion
Encargado

Fuente: elaboracion propia.
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3.3.2.2. Repuestos e insumos

Se realizé un analisis de los repuestos e insumos que se necesitan para
realizar un mantenimiento preventivo correcto en la planta de alimento, por esto
se sugirio hace la compra del doble de los repuestos recomendados para poseer
un inventario en bodega de mantenimiento, y asi poder realizar los

mantenimientos programados en las rutinas.

Se disefio un listado de los repuestos e insumos que se pueden observar

en la siguiente tabla:

Tabla XX. Repuestos e insumos necesarios para la realizacion del

mantenimiento preventivo en el area de planta de alimento

MANTENIMIENTO PLANTA DE ALIMENTO GENERAL
Molino Elevadores Mezcladora Motor de harinas
Cantidad |Descripcic’)n Cantidad | Descripcion Cantidad | Descripcion Cantidad | Descripcion
Motor Motor Motor Motor de harinas
1 Icoji_nete 63127 10 62062z 1 cojinete 6312c3 1 62062z
1 |cojinete 62127 10 62052z 1 cojinete 6212z 1 62052z
Molino 8 fajas b54 2 chumaceras t215 2 fajas b62
2 chumaceras 40 pies cadena paso 50 3 fajas b135 10 pies de cadena paso 50
5 fajas b90 8 chumacera sy511m 10 pies cadena paso 100 2 chumaceras p207
8 chumacera fy507m 20 pies cadena paso 120 2 chumaceras f208
4 chumaceras sy511m
Insumos
Galon de
aceite Galén de Galén de Galén de pintura
mineral aceite sae 40 | aceite sae 90| WD-40 11 onzas Wipe color Brocha 2" Silicon nisse anticorrosiva gris
Cepillo de
alambre
mango de
Espéatula 3" madera
Fuente: elaboracion propia.
3.3.2.3. Rutinas de mantenimiento preventivo

Se disefiaron rutinas de mantenimiento preventivo para el Area de planta

de alimento, estas rutinas se encuentran divididas en cada una de la maquinaria
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y equipo, dando paso a paso cuales son las acciones que se deben de realizar

en el mantenimiento.

Para realizar estas rutinas de mantenimiento se tuvo que realizar un
recorrido por la planta y determinar los mantenimientos necesarios que se deben
de realizar, con entrevistas no estructuradas al encargado de mantenimiento y
consultando las averias que se dan con mayor frecuencia a los operarios de en

el area.

Las rutinas de mantenimiento se estructuraron de la siguiente manera:
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Figura 42. Rutina de mantenimiento preventivo en el area de planta de

alimento

Pattersﬁn

Rutinas

Mantenimiento
Planta de Alimento

Patterson S.A.

Fecha: 03 de octubre de 2019
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Continuacioén de la figura 42.

Mantenimiento
Planta de alimento
1. Molino de Grano
1.1. Motor 40 HP
o Realizar una limpieza exhaustiva
o Revisar y si es necesario cambiar cojinetes (6312 y 6309 RS)
o Revisar la bobina.
o Revisar el estado del rotor.
o Limpiar aspas de enfriamiento.
o Reapretar bornes.
1.2. Fajas
o Revisar el estado fisico de la faja.
o Cambiar si es necesario (B 90)
o Aplicar antideslizante en toda la faja.
1.3. Poleas (Tipo B 5 ranuras)
o Revisar el estado del castigador.
o Revisar alineacion de las poleas (con arrastre)
o Aplicar antideslizante alrededor de toda la polea
1.4. 2 Chumaceras SY511M
o Bombear 5 veces con grasa GH 50
o Revisar el estado fisico.
o Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
o Revisar castigador tipo tornillo.
1.5. Eje
o Verificar que no se encuentre desgastado.
o Examinar la alineacion del eje.
1.6. Martillos
o Desmontar.
o Revisar que se mantengan en su posicion.
o Verificar el desgaste de los martillos.
o Revisar el peso de los martillos (6 Lb por linea)
o Balancearlos si es necesario con soldadura.
o Montar nuevamente.
1.7. Base de Martillos
o Verificar que se encuentren alineadas.
o Revisar el estado fisico de los espaciadores.
o Revisar el estado del eje.
o Revisar los separadores de los martillos.
1.8. Criba
o Revisar que no se encuentre dafiada.
o Reparar si es necesario.
1.9. Imanes
o Limpiar los imanes, quitando material incrustado.
1.10. Compuerta del molino.
o Revisar tornillo de la mariposa.
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Continuacioén de la figura 42.

o Reapretar tornilleria.
Estructura
o Revisar existencia de fugas.

Colocar puntos de soldadura donde sea necesario.
Aplicar pintura en estructuras oxidadas.

[sle]

Imagen 1. Palanca y Visor

2. Mezcladora
2.1. Motor 40 HP

o Realizar una limpieza exhaustiva
o Revisar y si es necesario cambiar
o Revisar la bobina.

o Revisar el estado del rotor.

o Limpiar aspas de enfriamiento.

s}

Reapretar bornes.

2.2. Sistema de Traccion

Cadenas (paso 100 y paso 120)

o Limpiar con cepillo.

o Lubricar las cadenas con SAE 40

<] Revisar el estado de la cadena, si es necesario cambiarla.
Sprockets

o Revisar que se encuentren alineados.

o Revisar los dientes de los sprocket.

o Revisar el estado del castigador.
Poleas (Tipo B de 3 ranuras)

<] Revisar el estado del castigador,

o Revisar alineacion de las poleas (con arrastre)

o Aplicar antideslizante alrededor de toda la polea.
Fajas

o Revisar el estado fisico de la faja.

o Cambiar si es necesario (B 135)

o Aplicar antideslizante en toda la faja.

Chumaceras (SY511M)
Bombear 5 veces con grasa GH 50
Revisar el estado fisico.
Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
Revisar castigador tipo tornillo.

o 0 0 o0
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Continuacioén de la figura 42.

Imagen 2. Sistema de Traccion
2.3. Sistema de Movimiento

. Eje
o Verificar que no se encuentre desgastado.
o Examinar la alineacion del eje.
. Base
o Revisar que no existan fisuras.
<] Soldar si es necesario.

. Chumacera (NKB F215)

o Bombear 10 veces con grasa GH 50
[¢] Revisar el estado fisico.
o Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
o Revisar castigador tipo Allen.
2.4. Faja Metélica
o Revisar alineacion de la faja.
o Revisar que no contenga objetos que la dafen.
2.5. Panel de Tiempo
o Realizar una limpieza profunda con la aspiradora.
fe] Reapretar bornes.
<] Revisar el estado del cableado.
2.6. Estructura
. General
o Revision completa de fisuras, oxido y si es necesario pintar.

. Compuerta Lateral.

Revisar el estado de la palanca.
Revisar correderas (bushing)

Revisar estado fisico de la compuerta.
Reapretar tornilleria.

o 0 0 0
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Continuacioén de la figura 42.

T i e
Imagen 3. Compuerta de Mezcladora

3. Elevador Producto terminado
3.1. Motor 5 HP
o Realizar una limpieza exhaustiva

o Revisar y si es necesario cambiar cojinetes (6205 y 6206 ZZ)
o Revisar la bobina.
o Revisar el estado del rotor.
o Limpiar aspas de enfriamiento.
o Reapretar bornes.
3.2. Poleas
o Revisar el estado del castigador.
o Revisar alineacion de las poleas (con arrastre)
o Aplicar antideslizante alrededor de toda la polea
3.3. Fajas (B 54)
o Revisar el estado fisico de la faja.
o Cambiar si es necesario (B 54)
o Aplicar antideslizante en toda la faja.
34. Eje
o Verificar que no se encuentre desgastado.
o Examinar la alineacion del gje.

3.5. 4 Chumaceras NKBP 207

o Bombear 5 veces con grasa GH 50

o Revisar el estado fisico.

o Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
o Revisar castigador tipo tornillo.

3.6. Jaula de Ardilla
. General
o Revisar el estado fisico.
. 2 Chumaceras F 507 M.
Bombear 5 veces con grasa GH 50
Revisar el estado fisico.
Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
Revisar castigador tipo tornillo.
3.7. Banda trasportadora
o Revisar el estado de la banda.

[e]
o
Q
(o]
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Continuacioén de la figura 42.

o Revisar el estado de los cangilones.
o Revisar la alineacioén de la banda.
o Verificar la tension de la’ '
3.8. Tornillos Tensores
o Se debe de limpiar con cepillo de alambre.

o Aplicar WD 40
3.9. Embudo de caida de Alimento

o Realizar una revision de fugas.

o Soldar si es necesario.

o Pintar estructuras oxidadas.

o Revisar el estado de las compuertas.

Imagen 4. Elevador

4. Elevador Bascula de Harina
4.1. Motor 5 HP
o Realizar una limpieza exhaustiva

o Revisar y si es necesario cambiar cojinetes (6205 y 6206 ZZ)
o Revisar la bobina.
o Revisar el estado del rotor.
o Limpiar aspas de enfriamiento.
o Reapretar bornes.
4.2. Poleas
o Revisar el estado del castigador.
o Revisar alineacion de las poleas (con arrastre)
o Aplicar antideslizante alrededor de toda la polea
4.3. Fajas (B 54)
o Revisar el estado fisico de la faja.
o Cambiar si es necesario (B 54)
o Aplicar antideslizante en toda la faja.
44. Eje
o Verificar que no se encuentre desgastado.
o Examinar la alineacion del eje.

4.5. 4 Chumaceras NKBP 207
o Bombear 5 veces con grasa GH 50
o Revisar el estado fisico.
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Continuacioén de la figura 42.

o Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
o Revisar castigador tipo tornillo.
4.6. Jaula de Ardilla
. General
o Revisar el estado fisico.
. 2 Chumaceras F 507 M.
o Bombear 5 veces con grasa GH 50
o Revisar el estado fisico.
o Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
o Revisar castigador tipo tornillo.
4.7. Banda trasportadora

o Revisar el estado de la banda.
o Revisar el estado de los cangilones.
o Revisar la alineacion de la banda.
o Verificar la tension de la banda.
4.8. Tornillos Tensores
o Se debe de limpiar con cepillo de alambre.

o Aplicar WD 40
4.9. Embudo de caida de Alimento

o Realizar una revision de fugas.

o Soldar si es necesario.

o Pintar estructuras oxidadas.

o Revisar el estado de las compuertas.

5. Elevador Maiz Molido
5.1. Motor 5 HP
o Realizar una limpieza exhaustiva

o Revisar y si es necesario cambiar cojinetes (6205 y 6206 ZZ)
o Revisar la bobina.
o Revisar el estado del rotor.
o Limpiar aspas de enfriamiento.
o Reapretar bornes.
5.2. Poleas
o Revisar el estado del castigador.
o Revisar alineacion de las poleas (con arrastre)
o Aplicar antideslizante alrededor de toda la polea
5.3. Fajas (B 54)
o Revisar el estado fisico de la faja.
o Cambiar si es necesario (B 54)
o Aplicar antideslizante en toda la faja.
54. Eje
o Verificar que no se encuentre desgastado.
o Examinar la alineacion del eje.

5.5. 4 Chumaceras NKBP 207

o Bombear 5 veces con grasa GH 50

o Revisar el estado fisico.

o Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
o Revisar castigador tipo tornillo.

5.6. Jaula de Ardilla
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Continuacioén de la figura 42.

. General
o Revisar el estado fisico.

. 2 Chumaceras F 507 M.
o Bombear 5 veces con grasa GH 50
o Revisar el estado fisico.
) Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
) Revisar castigador tipo tornillo.

5.7. Banda trasportadora

o Revisar el estado de la banda.
o Revisar el estado de los cangilones.
o Revisar la alineacion de la banda.
o Verificar la tensién de la banda.
5.8. Tornillos Tensores
o Se debe de limpiar con cepillo de alambre.

o Aplicar WD 40
5.9. Embudo de caida de Alimento

o Realizar una revision de fugas.

o Soldar si es necesario.

o Pintar estructuras oxidadas.

o Revisar el estado de las compuertas.

Imagen 5. Sistema de Traccion Elevadores.

6. Elevador Maiz Entero
6.1. Motor 5 HP
o Realizar una limpieza exhaustiva

o Revisar y si es necesario cambiar cojinetes (6205 y 6206 ZZ)

o Revisar la bobina.

o Revisar el estado del rotor.

o Limpiar aspas de enfriamiento.

o Reapretar bornes.
6.2. Poleas

o Revisar el estado del castigador.

o Revisar alineacion de las poleas (con arrastre)

o Aplicar antideslizante alrededor de toda la polea
6.3. Fajas (B 54)

o Revisar el estado fisico de la faja.

o Cambiar si es necesario (B 54)

o Aplicar antideslizante en toda la faja.
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6.4. Eje
o Verificar que no se encuentre desgastado.
o Examinar la alineacion del eje.

6.5. 4 Chumaceras NKBP 207

o Bombear 5 veces con grasa GH 50
o Revisar el estado fisico.
o Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
o Revisar castigador tipo tornillo.
6.6. Jaula de Ardilla
. General
o Revisar el estado fisico.

. 2 Chumaceras F 507 M.

o Bombear 5 veces con grasa GH 50
o Revisar el estado fisico.
o Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.
o Revisar castigador tipo tornillo.
6.7. Banda trasportadora
o Revisar el estado de la banda.
o Revisar el estado de los cangilones.
o Revisar la alineacion de la banda.
o Verificar la tensién de la banda.
6.8. Tornillos Tensores
o Se debe de limpiar con cepillo de alambre.

o Aplicar WD 40
6.9. Embudo de caida de Alimento

o Realizar una revision de fugas.

o Soldar si es necesario.

o Pintar estructuras oxidadas.

o Revisar el estado de las compuertas.

7. Transportador de Harina
7.1. Motor 5 HP
o Realizar una limpieza exhaustiva

o Revisar y si es necesario cambiar cojinetes (6205 y 6206 ZZ)
o Revisar la bobina.
o Revisar el estado del rotor.
o Limpiar aspas de enfriamiento.
o Reapretar bornes.
7.2. Polea
o Revisar el estado del castigador.
o Revisar alineacién de las poleas (con arrastre)
o Aplicar antideslizante alrededor de toda la polea
7.3. Faja (B 62)
o Revisar el estado fisico de la faja.
o Cambiar si es necesario (B 62)
o Aplicar antideslizante en toda la faja.
74. Eje
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®

o Verificar que no se encuentre desgastado.

o Examinar la alineacion del eje.
7.5. 4 Chumaceras (2 NKB P 207 y 2 NKB F 208)

o Bombear 5 veces con grasa GH 50

o Revisar el estado fisico.

o Revisar el estado de los cojinetes y si es necesario cambiarlos.

o Revisar castigador tipo tornillo.
7.6. Cadenas (08 B)

o Limpiar con cepillo.

o Lubricar las cadenas con SAE 40

o Revisar el estado de la cadena, si es necesario cambiarla.
7.7. Sprocket

o Revisar que se encuentren alineados.

o Revisar los dientes de los sprocket.

o Revisar el estado del castigador.
Silos
8.1. Estructura

o Ajustar compuerta de los silos.

o Revisar existencia de fugas.

o Reapretar tornilleria.

o Revisar fugas en la tuberia.

o Aplicar soldadura en cualquier tipo de fuga.
8.2. Sistema de pesaje

o Realizar una limpieza de las basculas.

o Limpiar el mando de las basculas.

o Revisar el estado del cableado.

Imagen 6. Sistema de pesaje silos.

Panel de Control

9.1. Generalidades

o Limpiar y aspirar.
o Reapretar puntos de conexion.
o Revisar el cableado.
9.2. Flipones
o Realizar una limpieza.
o Reapretar tornilleria.

o Medir voltaje (220 V)
9.3. Flipon principal

o Limpiar cuidadosamente.

o Reapretar tornilleria.
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o Medir voltaje (480 V)

10. Sistema de lluminacién

10.1. Interna
Realizar pruebas de funcionamiento.
Cambio de tuvo (30 a 40 w) si es necesario
Cambio de balastro (40 w) si es necesario
Revisar el cableado.
10.2. Externa
Realizar pruebas de funcionamiento.
Cambio de bombillos (220 V) si es necesario
Cambio de fotocelda si es necesario
Revisar el cableado.

O 0 0 0

O 0 0 0

11. Sistema de Fuerza de Servicio

11.1. Generalidades
o Revisar Estado fisico de los tomacorrientes.
] Revisar el estado del cableado.
o Reapretar puntos de conexion.

Fuente: elaboracion propia.

3.3.24. Programacién de mantenimiento

preventivo
El mantenimiento preventivo del area de planta de alimento se realizara de
manera semanal periodicamente todos los sabados, con el fin de mantener en

optimas condiciones toda la maquinaria y equipo.

Se disefié una programacion con el mantenimiento preventivo, este formato

se debe seguir mes a mes, se distribuy6 de la siguiente manera:
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, empleando Project.

elaboracion propia

Fuente
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3.3.3. Galeras crianza

Para el area de crianza se realizaron fichas técnicas de registro las cuales
ayudaran a identificar con mayor facilidad los repuestos que se necesitan, una
tabla con los insumos que se utilizan para el mantenimiento preventivo, rutinas
de mantenimiento para mantener en condiciones adecuadas los equipos y una

programacion para realizar dicho mantenimiento.

3.3.3.1. Fichas técnicas de registro

Debido a la cantidad de equipos la utilizacion de fichas técnicas de registro
es muy beneficiosa en el area de crianza, para realizar mantenimientos tanto
correctivos como preventivos, debido a que si se posee la informacion completa
de cada uno de los equipos se puede agilizar la compra de repuestos y tener la

informacion de manera mas facil y directa.

Las fichas técnicas poseen datos tales como descripcion dentro de la

empresa, datos de fabricacion, fecha de adquisicion y partes del equipo.

En los siguientes formatos se puede observar la distribucion de informacion

en las fichas técnicas:
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Figura 44.

Fichas técnicas de registro de los equipos del area de

crianza

Ficha técnica de registro

e

Extractor
Descripcion dentro de la empresa
— —~ Clasificacion Crianza
N T . T2
. e erza— Datos de fabricacion
T USSR Y oo . U Marca
—F——= Modelo
B = .
S Serie
e Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes

Descripcion

Repuestos e Insumos necesarios.

Motor 1.7 HP, 1.33 KW 3~

2 cojinetes 6204 2RS

Base del motor

Polea Tipo A de una ranura
Faja A-85
Base de las Aspas Cojinetes 6203 RS
Aspas
Estructura o
Persianas -

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Oficinas

Fecha de elaboracién

Encargado
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Ficha técnica de registro

. Extractor
Descripcion dentro de la empresa
Clasificacion Crianza
e — P
— —— Cadigo
AR T i i
1=_":;m_ = y Datos de fabricacion
e | arca
—— .—‘-‘F Modelo
T -
e ——— Serie
- Proveedor
Fecha de adquisicién |
Partes

Descripcion

Repuestos e Insumos necesarios.

Motor 1 HP 0.76 KW 3~

Cojinetes 6204 RDD

Aspas y base de aspas

Base del motor

Estructura

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Ficha técnica de registro

Silos
Descripcion dentro de la empresa
Clasificacion Crianza
Caodigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Estructura
Celdas de pesaje
Tapadera
Bota
Ducto sin fin 2 cojinetes 6003 RS

Moto reductor 1.8Hp 220 V

Aceite SAE 90

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Oficina

Fecha de elaboracién

Encargado
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Continuacioén de la figura 44.

Ficha técnica de registro

Carro de alimento

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Crianza
Cddigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Estructura
Sistema de traccion cadena 08B, aceite SAE 40, cojinetes 6204RS
Llantas

Moto reductor 0.5 HP, 0.37 KW

Aceite SAE 90

Boton de emergencia

Finales de carrera

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboraciéon

Encargado
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Ficha técnica de registro

Turbocalentadores

Descripcién dentro de la empresa

Clasificacion Crianza

Cadigo

Datos de fabricacion

Marca

Modelo

Serie

Proveedor

Fecha de adquisicion

Partes

Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.

Ductos y valvulas

Panel de control

Motor

Estructura

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Ficha técnica de registro

Pattersﬁn

Recirculacion

Descripcién dentro de la empresa

Clasificacion Crianza

Cadigo

Datos de fabricacion

Marca

Modelo

Serie

Proveedor

Fecha de adquisicion

Partes

Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.

Motor %2 HP, 0.44 kW ——

Soporte del ventilador

Panel de control

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Ficha técnica de registro

Patters”n et
Descripcion dentro de la empresa
Clasificacion Crianza
* Cadigo
| { ! f Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion
Partes
Descripcién Repuestos e Insumos necesarios.
Motor 1/4 HP 0.11 KW
Cable de trasmision Pernos 1/8"
Ventanillas aceite WD 40
Poleas metélicas poleas 2 1/2"
Poleas plasticas poleas 3/8 "
Contrapeso

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracién

Encargado
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Ficha técnica de registro

Cortinas de sombra

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Crianza

Cadigo

Datos de fabricacion

Marca

Modelo

Serie

Proveedor

Fecha de adquisicion

Partes

Descripcion

Repuestos e Insumos necesarios.

Motor 3% HP, 0.44 kW

Cable de trasmision

Lona

Poleas metalicas

poleas 2 1/2"

Poleas plasticas

poleas 3/8 "

Contrapeso

Ubicacién de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado

181




Continuacioén de la figura 44.

Ficha técnica de registro

Bandas de gallinaza

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Crianza
Cddigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcién Repuestos e Insumos necesarios.
Traccioén Cadenas dobles 12 B, Cojinetes parvada (72
Ejes y rodillos
Bandas Blancas Raspadores
Bandas Negras 2 Chumaceras T 207, 2 Chumaceras FL 207, 2
Moto reductores aceite SAE 90, 2 cojinetes 6205

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Ficha técnica de registro

Refrigeracion

Descripcién dentro de la empresa

Clasificacion Crianza
Cddigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
A@ ;;, X ‘ Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Bomba centrifuga 1HP
Ductos 11/4"

Estructura de soporte

Deposito de agua

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Ficha técnica de registro

lluminacién

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Crianza

Cadigo

Datos de fabricacion

Marca

Modelo

Serie

Proveedor

Fecha de adquisicion |

Partes

Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.

Dispositivos Eléctricos Contactor, Selector, Socket tipo péndulo, toma

Cableado

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracién

Encargado
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Ficha técnica de registro

Alimentacién de Agua

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Crianza
Cédigo
38 Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicidn |
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Tubos de entrada principal 3/4"
Llaves de bola 3/4"
Medidores analdgicos
Depdsitos verdes -
Tuberia cuadrada 1/2" x1/2"

Sistema de antigoteo

Dosatron

Ubicacién de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Ficha técnica de registro

Alarma
Descripcion dentro de la empresa
e Clasificacion Crianza
Cadigo
- GEEE | Datos de fabricacion
elle Marca
o9 ggg =P MerIo
97 i sE Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Placa Electronica Aire comprimido y limpia contactos
Bocina
Entradas y salidas anal6gicas
Bateria Multimetro

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracién

Encargado

Fuente: elaboracion propia.
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3.3.3.2. Repuestos e insumos

Se realiz6 un recorrido par las galeras de crianza para determinar los
repuestos e insumos necesarios para realizar un correcto mantenimiento
preventivo en el area, con ayuda del encargado de mantenimiento por medio de

encuestas no estructuradas.

Estos repuestos e insumos van de acuerdo a las rutinas disefiadas para
esta area, con el fin de realizar de manera adecuada los mantenimientos, por ello
se sugirié realizar la compra del doble de cada uno de ellos para poseer en

inventario.

Se disefid el siguiente listado:
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Tabla XXI. Repuestos e insumos necesarios para la realizacion del

mantenimiento preventivo del area de crianza

MANTENIMIENTO GALERA CRIANZA EN GENERAL

Extraccion de gallinaza Alimento Ventilacion Infraestructura
Cantidad | Descripcidn Cantidad | Descripcidn Cantidad | Descripcién | Cantidad Descripcion
Bandas blancas Motores de alimento Aspas de ventilacion 1 cubeta de pintura gris anticorrosivo
78 |cojinetes 6206rs 8 cojinete 6204rs 18 cojinete 6203rs 1 cubeta de pintura negra anticorrosivo
Sproket guiador 8 cojinete 6204¢3 10 fajas a-84 1 bote de espuma de poliuretano
24 |cojinetes 6204rs Trasmision de carros Motores de ventilacion 100 cinchos de 9 pulgadas
Banda negra interna 8 cojinete 6203rs 9 cojinete 6204Iu 2 aires comprimidos
50 cojinete 6202rs 20 pies cadena 08b 9 cojinete 6204rs 2 limpia contactos
4 cojinete uc208 10 pies cadena 08b doble 1 silicon nissi
6 cojinete uc207 2 brochas de 3"
Motores de gallinaza 2 espatulas de 2"
10 cojinete 6204rs 2 cepillo de alambre
10 cojinete 6205rs 19 litros de diesel para limpieza de piezas
Insumos
Galén de
aceite Galénde aceite | Galon de
mineral sae 40 aceite sae 90|  WD-40 11 onzas Wipe color Brocha2" [ Silicénnisse | Galon de pintura anticorrosiva gris
Cepillo de
alambre mango
Espatula 3" de madera
Fuente: elaboracion propia.
3.3.3.3. Rutinas de mantenimiento preventivo

En el &rea de crianza se debe llevar 2 tipos de mantenimiento preventivo,

mantenimiento mayor y mantenimiento menor.

El mantenimiento mayor se realiza cada 2 parvadas, esto quiere decir cada
vez que pasen 2 lotes de pollitas por una galera y el galpon quede vacio (sin
aves). Este mantenimiento consiste en realizar un cambio de todos los cojinetes,
piezas con desgaste, cadenas, fajas, aspas, entre otras, con el fin de dejar “como
nueva” la galera y que las siguientes 2 parvadas no tengan inconvenientes

mecanicos o fallas en los sistemas.
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Por ello se disefiaron las siguientes rutinas de mantenimiento preventivo

mayor:

Figura 45. Rutinas de mantenimiento preventivo mayor para el area de

crianza

Pattersan

Rutinas

Mantenimiento Mayor

N
| '
Galeras de Crianza C
A—
A H E
:
= | e 1 =
u I
¢
5 U :
D) ;
|8
c A PANELES HUMEDOS E TRANSPORTADOR DE HUEVO TRANSVERSAL
B PANELES CONTROL Y TABLEROS ELECTRICOS F ) BATERIAS DE JAULAS
g D EXTRACTORES DE AIRE H) CARROS DE ALIMENTO
| (S

Patterson S.A.
Fecha: 11 de septiembre de 2019
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Continuacioén de la figura 45.

1. Sistema de ventilacion

1.1. Ventiladores (10 unidades)
1.1.1.

Sistemas de Crianza

8 Ventiladores con motor 1.7 HP 1.33Kw 3~

O O 0O 0 0 O

o O

(0]

Motores.

Desmontar el motor.

Desarmar el motor.

Verificar alineacién del eje.

Cambio de cojinetes cada 3 parpadas(6204 2RS)
Revision de bornes.

Revisar visualmente la bobina para
sobrecalentamiento y aplicar barniz en espray.
Realizar una limpieza exhaustiva sin dafiar componentes del motor.
Montar el motor.

Medir amperaje segun la especificacion del motor.

detectar si existe

. ——
— e R o
WL AR e s
ILRY . b eane
IR . )

TS smnw.,

W sEmERva.
—f
- S

Imagen 1. Ventiladores con motor 1.7 HP 1.33Kw 3~

Base del motor.

Revision visual.
Pintar si es necesario.

Polea

Faja

Realizar una limpieza.

Revision de fisuras o dafios por rotura.

Revisar ajuste con el eje de motor, verificando que no exista
desgaste.

Revisar que no exista filo en la ranura de la polea.

Cambio de faja cada 3 parpadas.

190




Continuacioén de la figura 45.

o Si poseen algln dafio antes del tiempo estipulado realizar cambio.
(faja A-85).

Imagen 2. Faja, polea y base del motor

Base de las aspas

Desmontar.

Realizar limpieza.

Cambiar cojinetes cada 3 parpadas (6203 RS).
Aspas

Realizar limpieza.
o Revisar que estén bien ajustadas.

Estructura

o Limpiar, pintar, revisar existencia de grietas y puntos de soldadura.

o 0 0

Q

1.1.1. 2 ventiladores con motores 1 HP 0.76 Kw 3~.

Motores
o Desmontar el motor.
o Desarmar el motor.
o Verificar alineacion del eje.
© Cambio de cojinetes cada 3 parpadas (6204 RDD)
o Revisién de bornes.
o Revisar visualmente la bobina para detectar si existe
sobrecalentamiento y aplicar barniz en espray.
o Realizar una limpieza exhaustiva sin dafiar componentes del motor.
o Montar el motor.
o Medir amperaje segun placa del motor.
Aspas y base de las aspas.
o Realizar una limpieza exhaustiva.
Base del mator.
o Revision visual.
o Pintar si es necesario.
Estructura
o Limpiar, pintar, revisar existencia de grietas y puntos de soldadura.
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1.2. Panel de Control

= Se debe realiza una limpieza exhaustiva del panel de control con el fin de
mantener limpio y en buen estado el equipo evitando averias por polvo o
alguna ofra suciedad.

= Es necesario apretar los bornes nuevamente para asegurar que no exista
un mal contacto.

= Se debe de medir el voltaje para determinar el desbalance entre lineas
(480/240 V).

= Por dltimo se realiza una revision visual con el fin de determinar que todo
se encuentre en buenas condiciones.

= Limpiar cuidadosamente cada uno de los dispositivos eléctricos, Switch
Principal 100 A, Disyuntores de 20 A, Contactores de 25 A, 8 Relay manual
o auto, 1 transformador 220V a 24 V.

= Revisar el cableado.

1.3. Guarda Motores.

* Realizar una revisién visual.

* Revisar la continuidad.

» Revision de contactos, aux, NC y NO.

= (Calibrar amperaje.

= Limpieza profunda de toda la suciedad acumulada.

2. Sistema de Alimento
2.1. Silos
+ Estructura
o Reapretar la tornilleria.
Colocar tornillos faltantes.
Pintar estructuras oxidadas.
Revision del visor si no esta rajado.
Quitar parte de abajo, y revisar agujeros en el silo

O 0 0 0

« Celdas de pesaje.
o Caja de registro.

* Se mide el voltaje del cable rojo y amarillo de las celdas que
estan en cada una de las patas de la estructura del silo, debe
de estar entre 10y 20 V, y en el Orion debe de marcar un
voltaje menor a 2000 mV.

= Reapretar bornes.

Imagen 3.Caja de registro
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* Boton de Reset.
o Revision visual.
o Reapriete de los puntos de conexion.
e Tarjeta CAN 10.
o Revision visual.
o Reapretar bornes.
o Si existe un fusible quemado reemplazario (100 mA).
o Realizar una limpieza del tablero.

Imagen 4. Base Tarjeta CAN 10 y boton Reset Imagen 5. Tarjeta CAN 10.

e Calibracion del silo (Supervisor de Mantenimiento)
o Calibracién en minimo.

= Ingresar a F6, modificar opciones (ingresar contrasefia de
administrador)

= Buscar sistema de alimento.

= Buscar el peso del silo vacio. (silo 1 o silo 2)

= Pulsar cursor derecho.

= Seingresa a minimo (cursor abajo) y se espera, los mV deben
de ser menor que los mV en peso maximo.

= Se coloca Ok.

= Calibracion completada.

Imagen 6. Calibracion en minimo

o Calibraciéon en maximo.
= Ingresar a F6, modificar opciones (ingresar contrasefia de
administrador)
= Buscar sistema de alimento.
= Buscar el peso del silo vacio. (silo 1 o silo 2)
= Pulsar cursor derecho.
= Seingresa a maximo (cursor arriba) y se espera.
= Seingresa la cantidad en Kg con la que se llend el silo.
= Se coloca Ok
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= Calibracién completa.

Imagen 7. Calibraciéon en maximo.

e Tapadera del Silo.
o Realizar ajustes mecanicos.
o Revisar el estado del resorte.
o Reuvisar el estado del cable y la palanca.
. Bota del silo
= Se debe de realizar una revision visual, determinando que no se
encuentre dafiado.
= Reapretar tornilleria.
= Revisar la compuerta de la caja, que cierre correctamente.
= Realizar una limpieza interna.

Imagen 8. Bota del silo.

2.2. Ductos sin Fin.

. Tornillo sin fin.

o Desmontar el tornillo sin fin (3 tramos).

Revisar el estado del tronillo sin fin.
Si esta muy estirado se recorta.
Cambiar cojinete cada 3 parpadas (6003 RS)
Limpieza y lubricacién de la base del tornillo sin fin.
Revisar conexion al silo de alimento.

0O 0 0 0 o0

.

|

Imagen 9. Tornillo sin fin Imagen 10. Base del tornillo sin fin
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. Ductos. (Diametro del ducto 3 pulgadas - 300 mm)
o Realizar una revision visual para determinar si es necesario
reemplazarlo.
Revisar las curvas de 45°.
Revision visual de las abrazaderas.
Revisar el estado de las cadenas que soportan los ductos.
Revisar que el acople entre ducto y motorreductor este correctamente
ensamblado y no posee ningun tipo de fugas.

O 0O 0O O

[
Imagen 11. Curvas de 45°
2.3. Motoreductores de llenado 1.8 HP trifasico 220 V. (Marca CIMA libre de
mantenimiento)
o Se desmonta.
Se realiza una limpieza general.
Revision del estado de los acoples de motor a caja.
Limpieza de aspas de enfriamiento del motoreductor.
Montaje del motoreductor.
Medicion de amperaje segun especificaciéon de placa.

O 0O 0 0 OO0

" ; 4

lmager{ 12. otoreductor de llenado.

2.4. Bascula Bachera (Galpén 3).
o Realizar una revision de la estructura.
Verificacion de existencia de fugas.
Pintar estructura oxidada.
Reapretar tornilleria.
Si no esta calibrada, significa que se sobrecargo el maximo peso es de
45 kg.

O 0O O O

2.5. Carros de alimento
. Estructura

o Limpieza general y revisiéon de las guias de teflon.
o Revision del eje interno que distribuye el alimento.
. Sistema de Traccion.
o Cadenas
. Desmontar las cadenas 08 B
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" Revisar dafios de las cadenas.
. Limpiar las cadenas con Diésel.
. Lubricar las cadenas con aceite SAE 40
. Montar la cadena.
o Sprockets
. Revision visual.
. Revision de los dientes del Sprocket.
. Revision del eje.
. Cambio de cojinetes (6204 RS)
. Llantas del carro de alimento.
o Revisar y cambiar si es necesario.

. Motoreductor 0.5 HP, 0.37 Kw. (Marca Sew-eurodrive)

Limpieza general.

Limpieza de aspa de enfriamiento.

Nivelacién de aceite de caja reductora (aceite SAE 90)

Revision de retenedores de la caja reductora.

Revisar el cableado reapretando y revisando borneras, revision de
dispositivos, pruebas de funcionamiento y limpieza. (332 m)

O 0O 0O 0O

Imagen 13. Motoreductor del carrito.
» Botén de paro de emergencia.
o Revision visual.
o Reapriete de los puntos de conexion.

. Finales de carrera.
= Se debe de realizar una limpieza exhaustiva, para evitar paros innecesarios.
= Seguido de la limpieza se debe de realizar una prueba del funcionamiento
del equipo.

2.6. Panel de Control

= Se debe realiza una limpieza exhaustiva del panel de control con el fin de
mantener limpio y en buen estado el equipo evitando averias por polvo o
alguna ofra suciedad.

= Es necesario apretar los bornes nuevamente para asegurar que no exista
un mal contacto.

= Se debe de medir el voltaje para determinar el desbalance entre lineas
(480/240 V).

= Por ultimo se realiza una revision visual con el fin de determinar que todo
se encuentre en buenas condiciones.
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= Limpiar cuidadosamente cada uno de los dispositivos eléctricos, Switch
Principal 100 A, Disyuntores de 20 A, Contactores de 25 A, Relay manual o
auto y un transformador 220V a 24 V.

* Revisar el cableado.

Imagen 14. Panel de control de alimeto. Imagen 15. Dispositivos Panel de Control de alimento.

2.7. Comedero.

o Realizar una revision fisica y enderezar estructuras dobladas.

o Evaluar si es necesario realizar cambio.

o Revision de alineacién y buen funcionamiento de nivelador de altura de
comedero.

3. Sistema de calefaccion.
3.1. Ductos y valvulas.

o Revision de fugas de gas.

o Revision de sellos en uniones de ductos.

o Revisar estado de las valvulas y reapretar tornillo.

o Revision de medias lunas, que este bien sujeta a la tuberia.

3.2. Turbo-calentadores.
. Panel Control (Individual en cada turbo-calentadora)

o Se desmonta el panel.
o Se limpia con limpia contactos y aire comprimido.
o Reapretar bornes de conexion.
o Revision del cableado de control automatico desde el Orion.
o Montaje del panel.
. Motor de los turbo-calentadores.
o Desmontar el motor cada 5 afios.
o Realizar limpieza general.
o Desarmar el motor.
o Revision de rodamientos, si es necesario cambiarlos.
o Limpieza de aspas.
o Limpieza de la base de las aspas.
o Armado y montaje del motor.
. Estructura.
o Nivelacién en la posicion correcta.
o Revisar las cadenas de soporte.
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i

Imagen 16. Turbo-calentacfor

4. Sistema de Recirculacion.

4.1. Motor del ventilador % HP, 0.44 kw.

o Desmontar.

Desarmado cada 5 afos.
Realizar limpieza general.
Limpieza de las aspas.
Revisar que los cojinetes se encuentren en buen estado.
Revisar el eje.
Montar nuevamente.

O 0 0 0 0 Oo

4.2. Soporte del ventilador.

o Nivelar en la posicion adecuada.
o Revisar la cadena se soporte.
4.3. Panel del control
o Revision de sefial, midiendo continuidad.
o Revision de cableado.
o) Revisién de puntos de conexién.

Imagen 17. Ventilador recirculador

5. Control de Inlet y cortinas de sombra.
5.1. Inlet
e  Motor (1/4 HP 0.11 Kw)
Realizar limpieza.
Desarmar motor cada 5 afios.
Limpiar aspas de enfriamiento.
Revision del eje.
Revisién visual de polea doble.
. Cable de trasmision
o Se realiza una limpieza.

O O 0 0 O©O
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o Se revisa que no tenga puntos de dano.
o Si es necesario reemplazarlo.
o Revision de pernos de 1/8 de pulgada.
o Revision de cuerdas de lana (1/4 de pulgada), si es necesario cambiar o
realizar ajustes.
. Ventanillas
o Se realiza limpieza de las ventanillas.
o Ajustar movimientos de apertura y cierre.
o Ajustar resorte si es necesario (cuando no regresa).
o Lubricacion de bisagras (WD 40)
¢  Poleas metalicas 2 ' pulgadas
o Realizar una revision visual.
o Lubricar con aceite WD40.
. Poleas plasticas 3/8 pulgadas
o Realizar una revision visual.
o Lubricar con aceite WD40.
o Revision de la conexion si son poleas garruchas.
. Contrapeso
o Ajustarlo al nivel adecuado de modo que no llegue a topar en el piso.
o Revisar que posea una correcta sujecién

. Panel de Control

o Realizar una limpieza en la placa electrénica con aire comprimido y
limpia contactos.

o Revision de puntos de conexion.

o Reapriete de bornes.
. IMPORTANTE: Solamente si es necesario calibrar las

ventanillas de abierto y cerrado desde el Orion. (Supervisor
de Mantenimiento).

5.2. Cortinas

. Motor % HP, 0.44 kw.
Desmontar.
Realizar limpieza general.
Limpieza de las aspas.
Revisar que los cojinetes se encuentren en buen estado.
Revisar el gje.
Montar nuevamente.
«  Cable de trasmision
Se realiza una limpieza.
Se revisa que no tenga puntos de dafio.
Si es necesario reemplazarlo.
Revision de pernos de 1/8 de pulgada.
Revision de cuerdas de lana (1/4 de pulgada), si es necesario cambiar o
realizar ajustes.
. Lona

o Realizar una inspeccién del estado fisico.

o Si es necesario realizar remiendas o cambio de la lona.

o 0 O 0 0O

c 0 0 0 0
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. Poleas metalicas 2 %2 pulgadas
o Realizar una revision visual.
o Lubricar con aceite WD40.
. Poleas plasticas 3/8 pulgadas

o Realizar una revision visual.
o Lubricar con aceite WD40.
. Contrapeso
o Ajustarlo al nivel adecuado de modo que no llegue a topar en el piso.

. Panel de Control

o Realizar una limpieza en la placa electrénica con aire comprimido y
limpia contactos.

o Revision de puntos de conexion.

o Reapriete de bornes.

6. Bandas de Gallinaza, externas e internas.
6.1. Traccioén
e Cadenasy Sprockets
o Se desmontan cadenas dobles 12 B
o Se limpian con Diésel y se lubrica (aceite SAE 30 o SAE 40)
o Cambiar cojinetes cada 3 parpadas (72 unidades de 6206 RS y 24
unidades de 6204 RS).

o Revisar los 42 Sprockets dobles 12 B de 14 dientes, si es necesario
reemplazarlos.
. IMPORTANTE: Revisar los tornillos de alineacion ¥z pulgada X

14 pulgadas, revision del flange de ajuste que esté libre de
suciedad y lubricar con aceite WD40, si los tornillos o tuercas
estan danados cambiarlos.

. Ejes y Rodillos

o En la parte frontal se alinean rodillos de retorno en espiral y verificar
estado del gje.

o Revisién del rodillo frontal y trasero, verificar que no esté quebrado o
doblado.

o Revisar estado fisico el eje de tension en la parte trasera.

o Revisar el eje de traccion en la parte trasera.

Imagen 18. Seccion del sistema de traccion Imagen 19. Referencia de alineaicion.
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6.2. Bandas Blancas

cm de radio se recorta y se suelda.
o Se realiza limpieza del triangulo raspador interno.

e  Raspador

L
encuentre abierto.

luego se vuelve a montar.

el tornillo de la palanca.

2 3

Imagen 20. Palanca de extraccion de raspador

6.3. Sistema eléctrico

o Se revisa el flipon principal de 3X50 A.
Reapriete y revision de bornes.
Revision de conexiones.
Revisar el cableado.
Revision de guardamotores.

O 0O 0 O

Imagen 22. Flipon Imagen 23: uardamotor

o Revisar roturas en la union o en toda la banda, en caso de tener alguna
reparar con soldadura caliente.

o Revisar la tension de la banda.

o Revisar la curva que se genera por estiramiento, si excede a mas de 30

. Revisar que este en buen estado verificando que no se
. Se desmonta levantando la palanca y se revisa el estado fisico,

] Si la abertura se mantiene aun después de alinearla, se ajusta

Imagen 21. Raspador de gallinaza.
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6.4. Motoreductores

Limpieza general.

Limpieza de aspas de enfriamiento.

Aplicacién de pintura.

Nivelacion de aceite de caja reductora (aceite SAE 90)

Revisidon de retenedores de la caja reductora.

Cambio de rodamiento del motoreductor (2 unidades de 6205 RS).
Revisidn de amperaje segun indicaciones de la placa.

Revision interna del motoreductor cada 5 afios.

Revision visual del gje.

[e]

© 0000 O0CO0OCO0

6.5. Extraccion en Bandas negras
. Rodamientos.
2 Chumaceras T 207
2 Chumaceras FL 207
2 Chumaceras PA 207.
Revisar el estado de las chumaceras.
Cambio de cojinetes de las chumaceras si es necesario.
Cambio de 40 cojinetes 6202 RS.
Revision de rodillos azules de soporte liso y de espiral, si es necesario
cambiarlos.
o Revisar rodillos de friccion y retorno (jaula de ardilla), si es necesario
encamisar el eje.

000000

. Banda
o Alineacion y revision fisica de la banda.
o Reemplazo de pestana de proteccion de la banda principal. (Es la pestaina
que evita que la gallinaza se filtre entre la banda la estructura)
o Revision del raspador y ajustar el resorte.

. Motoreductor

Desmontaje y desarme.

Limpieza general

Limpieza de aspas de enfriamiento.

Nivelacion de aceite de caja reductora (aceite SAE 90)
Revision de retenedores de la caja reductora.

Cambio de rodamiento del motoreductor (2 unidades de 6205 RS).
Aplicacion de pintura al motoreductor.

Montar nuevamente.

. Estructura.

Pintar la estructura.

Enderezar la estructura.

Ajustes necesarios a las piezas

Reapriete de tornilleria.

000000 O0CO0

c o 0 ¢
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o

O 0 0O O

o
o

(o}
o
o]

Imagen 28. Alimento
alarmas.

7. Panel de control
7.1. Actividades a realizar en cada uno de los paneles.

Realizar una limpieza exhaustiva y cuidadosa.

Revisar el estado fisico de los dispositivos.

Revision de puntos de conexion.

Revision del cableado, que no esté carcomido por ratas o sin aislante.
Revision y limpieza de sensores de temperatura y humedad.
Reapriete de todos los puntos de conexion de los dispositivos.

7.2. Flipones generales de galera.

Realizar una limpieza.

Se debe de realizar una revisién del estado fisico.
Revisar cada uno de los puntos de conexion.
Reapretar tornilleria.

Imagen 24. Flipon general.

7.3. Division de paneles.

Imagen 25. Interior paneles de control Imagen 26. Inlet y cortinas Imagen 27. Orion y alarmas.

Imagen 29. Refrigeracion, Calefaccion y recirculacion.  Imagen 30. Control de
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8. Sistema de Refrigeracion
8.1. Bomba centrifuga
o Se realiza limpieza.
Se realiza una revision de retenedores.

o]
o Se revisa el estado del guardanivel eléctrico (flote)
o Revision de puntos de conexion eléctricos.
o Revisién y limpieza del impulsor
o No destapar el motor para no danar retenedores de agua, ya que este es
sumergible.
8.2. Paneles de celulosa
o Realizar una revision de la posicion, debe de estar colocado de forma
totalmente vertical sin desajustes.
o Revisar el estado de los separadores.
o Reemplazar paneles dafiados.
o Realizar una limpieza con presion de agua moderada de adentro hacia
afuera y luego viceversa.
8.3. Ductos
o Se debe de realizar una revision de fugas en uniones de los ductos de
pvcde 1 1/4.
o Realizar una limpieza y flushing a los extremos por medio de la llave
espacial para esta funcion.
o Revision de la inclinacion de los ductos a 30° hacia afuera.
8.4. Estructura de soporte
o Revisar el estado de los angulares que sostienen los paneles de celulosa.
o Realizar una revision de todos los tornillos y tarugos.
o Aplicar pintura en estructura oxidada.
8.5. Deposito de agua
o Realizar una limpieza general.
o Revisar el flote mecanico.
o Revisién y si es necesario cambio de ductos de entrada y retorno.
8.6. Panel de control
o Limpieza y revision profunda de dispositivos eléctricos en general.
o Revisiéon de puntos de conexién y reapriete.

9. Sistema de lluminacion

9.1. Cableado.
o Limpiar ductos que contienen el cableado y revisar el estado fisico de los
ductos.
o Revisar puntos de conexion.

9.2. Dispositivos Eléctricos
. Contactor
e  Selector
. Socket tipo péndulo.
e«  Con toma corriente.
= Se debe de realiza una revision de su estado fisico para determinar si es
necesario un cambio de piezas.
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= Revisar cada uno de los puntos de conexién de los dispositivos para
determinar si se encuentra en buenas condiciones.
= Limpiar de manera apropiada los dispositivos.
. Bombillos.
o Se deben de sustituir todos lo bombillos quemados y colocar faltantes.

10. Sistema de Agua
10.1. Tubos de entrada principal
Codos, conectores tipo T y uniones
o Revisar el estado de los ductos y puntos de conexién por fugas de agua.
Que se encuentren amarrados a la pared con abrazaderas.
10.2. Llaves de bola.
Realizar una revision a la llaves principal de % tipo bola.
o Revisar valvula de 3/4, verificando que cierre correctamente y no tenga
fugas ( 1 valvula por galera)

(o]

o]

o]

Imagen 31. Valvulas.

10.3. Medidores analdgicos. (contadores)
o Realizar una revision del medidor tipo reloj.
o Revisar el medidor de pulso para el registro del Orion y conteo analégico.
o Revisar el estado del manometro para verificar que funcione
correctamente.

Imagen 32. Medidor analégico Imagen 33. Manémetro

10.4. Depésitos (verdes)

Revisién de las entradas de conexion
Revisién de codos de salida

Revisién de abrazaderas,

Revision del flote

O O 10! O
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10.5.

10.6.

10.7.

1.1.

[e]

o]

O 0 0

O 0 0 0

Revision de dispositivos mecanicos de cierre y empagques, realizar ajustes
si es necesario.
Asegurar que cada depdsito no posea fugas.

Imagen 34. Depésitos, entradas y salidas.

Tuberia cuadrada ( alimentacién de los nipples)

Revisar las uniones y las abrazaderas galvanizadas.

Revisar los empaques de nipples.

Revisar dispositivo mecanico de nipple, verificando que no se encuentre
obstruido.

Flushing y limpieza de ductos.

Limpieza de la manguera o indicador de nivel en la parte trasera del
galpon.

Canal triangular.

Verificar que se encuentre a un nivel adecuado para no derramar agua en
las bandas de gallinaza.

Dosatron (dosificador de medicamentos)

Revisar que el resorte se encuentre en buenas condiciones.
Limpiar ductos vy filtro.
Revisar las palancas que funcionen correctamente.

Imagen 35. Dosatron

11. Sistema de Alarmas
Placa Electrdnica

Desmontar

Limpieza con aire comprimido y limpia contactos.

Revision del estado de la placa.

Revision de fusibles 1 de 1.6 A para la bocina y 2 de 500 mA uno para
alarma visual y otro para la alimentacion.

Montaje

Bocina

Revisar su funcionamiento.
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Revisan de puntos de conexion
o Revisar el cableado de alimentacion.

[e]

11.3. Entradas y salidas analdgicas. (10 entras y salidas analégicas )
o Revision por cada punto de alarma
11.4. Bateria
Revisar si la bateria carga.
Parametros mayores a 13 v si carga y menores a 12 v no carga.
11.5. Discador automatico
e  Revisar el cableado de sefial

o O

Imagen 36. Distribucién de las alarmas

Imagen 37. Distribucion de las alarmas.

Fuente: elaboracion propia.
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El mantenimiento menor se debe de realizar de manera periddica, ese
mantenimiento se hace con aves presentes en los galpones, con el fin de
mantener en condiciones Optimas la maquinaria, equipos y sistemas completos.
Sin embargo, en este mantenimiento solo hay engrase, ajustes, inspecciones y

cambio de piezas averiadas.
Se disefaron rutinas de mantenimiento preventivo en presencia de aves, y

no afecten el bienestar de estas. A continuacion, se pueden observar las rutinas

de mantenimiento preventivo menor:
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Figura 46. Rutinas de mantenimiento preventivo menor para el area de

crianza

Pattershn

Rutinas

Mantenimiento Menor
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c A ES HUMEDOS E TRANSPORTADOR DE HUEVO TRANSVERSAL
B PANELES CONTROL Y TABLEROS ELECTRICOS F BATERIAS DE JAULAS
V E SILOS DE ALIMENTO G EXTRACCION DE GALLINAZA
; D) EXTRACTORES DE AIRE H) CARROS DE AL

Patterson S.A.
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1.1.

1.2.

2.1

2.2

23.

Mantenimiento Preventivo Menor (con aves)
Galeras de Crianza.

MENSUAL

1. Sistema de Ventilacion

8 Ventiladores con motor 1.7 HP 1.33Kw 3~
Faja.

o Revisar el estado de la faja y cambiarla si es necesario.

B
Imagen 1. Faja del ventilador.
Guardamotor
o Realizar una limpieza cuidadosa.
o Revisar el estado visualmente.
o Reapretar bornes de conexion.
o Medicion de voltaje (220/240)
o Medicion de Amperaje (4-6 V)
2 Ventiladores con motores 1 HP 0.76 Kw 3~.
o Verificar que funcionen correctamente.

2. Sistema de Alimento.

Silos

Compuerta.

o Revisar y lubricar cable de compuerta del silo.
o Revisar la tornilleria.

Ductos sin fin
Sensores Inductivos (proximidad)

o Realizar limpieza una vez a la semana.
Finales de Carrera del ducto del sin fin.

o Realizar limpieza.

o Revisar el estado fisico.

o Reapriete de bornes de conexion.

o Ajustar posicion si es necesario.

Carros de Alimento.
Finales de Carrera de los carros de alimento.

o Realizar limpieza.
o Revisar la palanca del final de carrera.
o Reapretar bornes de final de carrera.
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Continuacioén de la figura 46.

o Sistema de Traccion

o Engrasar los rodos, girar tapén a 90° (10 tapones por carro).
o Limpieza de las aspas de enfriamiento del motoreductor.
e Estructura.
o Revisar y corregir fugas.
o Revisar cojines de las guias si es necesario cambiarlos (8 cojinetes
6003 RS por carro).
o Limpieza del panel eléctrico, aspirado y reapriete de bornes.
e Cable de alimentacion
o Revisar el estado del cable que alimenta al carro.

3. Sistema de Refrigeracion.
3.1.  Motores
e Sumergible
o Reapretar bornes de conexion.
o Medir el voltaje segun especificaciones de placa.
o Medir Amperaje segun especificaciones de placa.

Imagen 2. Motor Sumergible.

o No sumergible.
o Limpiar el filtro.
Limpieza de aspas de enfriamiento.
Realizar una limpieza del impulsor.
Medir voltaje segun especificaciones de placa.
Medir Amperaje segun especificaciones de placa.

O 0O 0O O
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Continuacioén de la figura 46.

3.2.  Ductos
o Realizar flushing por medio de las llaves especiales para esta funcion.
o Destapar ductos si es necesario.

4. Sistema de Extraccion de Gallinaza Interna y Externa.
4.1. Traccion

o Limpieza de las cadenas de traccion, sopleteandolas.
o Realizar una revision visual de los cojinetes y Sprocket.
o Lubricar cadenas con SAE 40.

\

Imagen 4. Seccion del sistema de traccion

42. Banda
o Ajustar y revisar el estado del raspador.
o Controlar el recorrido de la banda (tension)
o Alinear la banda.
o Ajustar la banda si es necesario.
o Revisar el estado de los ejes de traccion y de tension.

Imagen 5. Raspadores y banda.

4.3. Bandas negras.
e Motoreductores

o Revisar el voltaje y el amperaje segun especificaciones de placa.

o Revisar los retenedores de la caja reductora.
e Banda

o Realizar alineacién de banda.

o Revisar el estado de los rodos de soporte. (azules lisos y espirales)
e Chumaceras

o Engrasar las chumaceras (3 bombeadas).
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Continuacioén de la figura 46.

5. Sistema de Calefaccion
¢ Turbo-calentadora.
. Limpieza profunda a las turbo-calentadoras.

Imagen 6. Turbo-calentadora

6. Cortinas y Ventanillas

6.1. Ventanillas

+ Motoreductor
o Realizar una limpieza al motoreductor.
o Limpiar las aspas de enfriamiento.

+ Cable de traccion
o Realizar una limpieza al cable.
o Verificar la tension del cable.
o Lubricar el cable con WD 40

+ Poleas
o Revisar el estado fisico.
o Revisar la posicion de las poleas.

¢ Cuerda de Lana
o Revisar el estado fisico de la cuerda.
o Ajustar la cuerda.

¢ Estructura de las ventanillas.
o Realizar limpieza profunda.
o Revisar el resorte de retorno.

6.2. Cortinas

* Motoreductor
o Realizar una limpieza al motoreductor.
o Limpiar las aspas de enfriamiento.

+ Cable de traccion
o Realizar una limpieza al cable.
o Verificar la tension del cable.
o Lubricar el cable con WD 40

e Poleas
o Revisar el estado fisico.
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Continuacioén de la figura 46.

o Revisar la posicién de las poleas.
e Cuerda de Lana
o Revisar el estado fisico de la cuerda.
o Ajustar la cuerda.
e Lona
o Revisar y si es necesario parchar.

7. Recirculacion

T4 Ventiladores
o Limpiar la estructura del ventilador.
o Limpiar el motor.
o Reapretar puntos de conexién del motor
o) Limpiar las aspas.

Imagen 7. Ventilador de recirculacion

8. Sistema de lluminacién
» Socket
o Revisar el estado de los sockets.

9. Sistema de Agua.

» Tuberias.
o Realizar flushing a las tuberias.
« Nivel de Nipples
o Revisar el cable.
o Revisar la mordaza.
e) Limpieza y lubricacién del tornillo de rosca corrida.
o Limpieza y revision de la palanca.
o Revisar el estado de los Nipples.
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Continuacioén de la figura 46.

Imagen 8. Bebederos (Nipples)

10. Sistema de Alarmas

10.1. Generalidades
o Revisar el estado de la bateria.
o Realizar pruebas de funcionamiento semanalmente.

11. Estructura de las Jaulas
e Estructura

o Revisar los cinchos que sujetan los techos de las jaulas.
o Colocar chichos si es necesario.
« Nivel del comedero
o Revisar la palanca que ajusta el comedero.
o Limpiar cremallera.
o Lubricar cremallera.
o Realizar pruebas de funcionamiento.
o Revision de tornilleria en toda la linea de cada nivel.

- 4
Imagen 9. Niveles de Comedero

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIl. Programacion de mantenimiento preventivo mayor para el afio
2020

Predecescaas

06,0320
0&/11/20

com
dom

2408/ 20

By
261020

I

11 dhias

= | Duraddm =
dias

Mantenimiento

<
Martenimiento
Crianza 3

Criama 2

Fuente: elaboracion propia, empleando Project.
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Programacion de mantenimiento preventivo menor mensual
para el area de crianza

Tabla XXIII.
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Fuente: elaboracion propia, empleando Project.
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IVO menor
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Tabla XXIV.
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de la tabla XXIV.

s
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Cont

, empleando Project.
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3.3.4. Galeras de postura

Para el area de postura se realizaron fichas técnicas de registro las cuales
ayudaran a identificar con mayor facilidad los repuestos que se necesitan, una
tabla con los insumos que se utilizan para el mantenimiento preventivo, rutinas
de mantenimiento para mantener en condiciones adecuadas los equipos y una

programacion para realizar dicho mantenimiento.
3.341. Fichas técnicas de registro
La cantidad de quipos en el &rea de postura es mayor a la de crianza sin
embargo son equipos similares, las fichas técnicas seran igual de Utiles en el area
de postura para identificar informacidbn necesaria para realizar los

mantenimientos.

Las fichas técnicas poseen datos tales como descripcién dentro de la

empresa, datos de fabricacion, fecha de adquisicion y partes del equipo.

En los siguientes formatos se puede observar la distribucién de informacion

en las fichas técnicas:
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Figura 47.

Fichas técnicas de registro de los equipos del area de

postura

Ficha técnica de registro

Extractor

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion

Postura

Cddigo

Datos de fabricacién

Marca

Modelo

Proveedor

Fecha de adquisicion |

Partes

Descripcion

Repuestos e Insumos necesarios.

Motor 1.7 HP, 1.33 KW 3~

2 cojinetes 6204 2RS

Base del motor

Polea Tipo A de una ranura
Faja A-84
Base de las Aspas 2 Cojinetes 6203 RS
Aspas
Estructura
Persianas

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Oficinas

Fecha de elaboracion

Encargado
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Continuacioén de la figura 47.

Ficha técnica de registro

Silos
Descripcion dentro de la empresa
Clasificacion Postura
Cadigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Estructura
Celdas de pesaje
Tapadera
Bota
Ducto sin fin 2 cojinetes 6003 RS

Moto reductor 1.8Hp 220 V

Aceite SAE 90

Ubicacién de manuales o documentos relevantes

Oficina

Fecha de elaboracion

Encargado
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Continuacioén de la figura 47.

Ficha técnica de registro

Carro de alimento

Descripcién dentro de la empresa

Clasificacion Postura
Cadigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Estructura
Sistema de traccion cadena 08B, aceite SAE 40, cojinetes 6204RS
Llantas

Moto reductor 0.5 HP, 0.37 KW

Aceite SAE 90

Boton de emergencia

Finales de carrera

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracién

Encargado
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Continuacioén de la figura 47.

Ficha técnica de registro

Patters’ n

Bandas de gallinaza

Descripcién dentro de la empresa

Clasificacion

Cadigo

Datos de fabricacion

Marca

Modelo

Serie

Proveedor

Fecha de adquisicion |

Partes

Descripcion

Repuestos e Insumos hecesarios.

Traccion

Cadenas dobles 12 B, Cojinetes parvada (72
unidades de 6206 RS y 24 unidades de 6204
RS), 42 Sprokets dobles 12 B

Ejes y rodillos

Bandas Blancas

Raspadores

Bandas Negras

2 Chumaceras T 207, 2 Chumaceras FL 207, 2
Chumaceras PA 207 , 40 cojinetes 6202 RS.

Moto reductores

aceite SAE 90, 2 cojinetes 6205

Ubicacion de manuales o documentos relevantes
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Continuacioén de la figura 47.

Ficha técnica de registro

Cortinas
Descripcion dentro de la empresa
Clasificacion Postura
Cddigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Poleas y Cables de trasmision Poleas 7/8"y 3", aceite WD 40
Cuerda pita blanca de 1/4"
Palanca de sujecién Aceite WD 40
Winch Aceite WD 40, grasa grafitada.
Lona
Mordazas Dimensiones 1/8"

Ubicacién de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Continuacioén de la figura 47.

Ficha técnica de registro

Antipicaje
Descripcién dentro de la empresa
_ |Clasificacion Postura
3| Codigo
| Datos de fabricacion
Marca
Modelo
¥|Serie
Proveedor
Fecha de adquisicién
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Regulador
Cables de conexion
Aislante

Final e inicio de cable

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Continuacioén de la figura 47.

Ficha técnica de registro

Paﬁersﬁ*n

Recoleccién de Huevos

Descripcién dentro de la empresa

Clasificacion Postura
Cadigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Cabezales 2 cojinetes 6003 RS
Cintas ancho 4"
Traccion Cadenas 08 B, aceite SAE 30/40
Moto reductor Aceite SAE 90

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Continuacioén de la figura 47.

Ficha técnica de registro

Refrigeracion

Descripcion dentro de la empresa

Clasificacion Postura
Cddigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Bomba centrifuga 1HP
Ductos 11/4"

Estructura de soporte

Deposito de agua

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracién

Encargado

228



Continuacioén de la figura 47.

Ficha técnica de registro

D~ M,.\:”" ;%
Patters 'n lluminacién

Descripcién dentro de la empresa

Clasificacion Postura

Cadigo

Datos de fabricacion

d[Modelo

Serie

Proveedor

Fecha de adquisicion |

Partes

Descripcioén Repuestos e Insumos necesarios.

Contactor, Selector, Socket tipo péndulo, toma
corriente, Bombillos.
Dispositivos Eléctricos

Cableado

Ubicacién de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Continuacioén de la figura 47.

Ficha técnica de registro

Patters?\n

Alimentacion de Agua

-

Descripcién dentro de la empresa

Clasificacion Postura
Cadigo
Datos de fabricacion
Marca
Modelo
Serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcién Repuestos e Insumos necesarios.
Tubos de entrada principal 3/4"
Llaves de bola 3/4"
Medidores anal6gicos
Depositos verdes
Tuberia cuadrada 1/2" X 1/2"

Sistema de antigoteo

Dosatron

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado
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Continuacioén de la figura 47.

Ficha técnica de registro

- Alarma
Descripcion dentro de la empresa
— Clasificacion Postura
¥ & Cabdigo
NN ldldleteldlale / Datos de fabricacién
- "~ |Marca
- Eg E& | Modelo
0 R 1 serie
Proveedor
Fecha de adquisicion |
Partes
Descripcion Repuestos e Insumos necesarios.
Placa Electrénica Aire comprimido y limpia contactos
Bocina
Entradas y salidas analégicas
Bateria Multimetro

Ubicacion de manuales o documentos relevantes

Fecha de elaboracion

Encargado

Fuente: elaboracion propia.
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3.34.2. Repuestos e insumos

Se realiz6 un recorrido par las galeras de postura para determinar los
repuestos e insumos necesarios para realizar un correcto mantenimiento
preventivo en el area, con ayuda del encargado de mantenimiento por medio de

entrevistas no estructuradas.

Estos repuestos e insumos van de acuerdo a las rutinas disefiadas para
esta area, con el fin de realizar de manera adecuada los mantenimientos, por eso
se sugirié realizar la compra del doble de cada uno de ellos para poseer en

inventario.

Se elabor¢ el siguiente listado:
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: elaboracion propia.

Fuente
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3.34.3. Rutinas de mantenimiento preventivo

En el &rea de postura se deben realizar dos tipos de mantenimiento
preventivo al igual que en el &rea de crianza, mantenimiento mayor y

mantenimiento menor.

El mantenimiento mayor se realiza cada parvada, esto quiere decir cada vez
que pase un lote de gallinas por una galera y el galpén quede vacio (sin aves).
Este mantenimiento consiste en realizar un cambio de todos los cojinetes, piezas
con desgaste, cadenas, fajas, aspas, entre otras, con el fin de dejar “como nueva”
la galera y que la siguiente parvada no tenga inconvenientes mecanicos o fallas

en los sistemas.

Se disefaron las siguientes rutinas de mantenimiento preventivo mayor:
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Figura 48. Rutinas de mantenimiento preventivo mayor para el area de

postura

Pattersﬁn

Rutinas

Mantenimiento Mayor
Galeras de Postura o

 —

a2 ‘ |‘ A) [PNELESHUNEDOS E) TRANSPORTADOR DE HUEVO TRANSVERSAL
. B PANELES CONTROL Y TABLEROS ELECTRICOS 'F ) BATERIAS DE JAULAS
C) SILOS DE ALIMENTO G EXTRACCION DE GALLINAZA
P D) EXTRACTORES DE AIRE H) CARROS DE ALMENTO

Patterson S.A.
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Continuacioén de la figura 48.

1.

Sistemas de Postura

Sistema de ventilacion

1.1. Ventiladores (14 unidades)
1.1.1. Ventiladores con motor 1.7 HP 1.33Kw 3~
. Motores.
o Desmontar el motor.

o Desarmar el motor.

o Verificar alineacion del eje.

o Cambio de cojinetes cada parvada (6204 2RS)

o Revisién de bornes.

o Revisar visualmente la bobina para detectar si existe
sobrecalentamiento y aplicar barniz en espray.

o Realizar una limpieza exhaustiva sin dafiar componentes del motor.

o Montar el motor.

o Medir amperaje segun la especificacion del motor.

. ——

— Ee 22~
WWLAR. TS s
IR, 2 oaEyw

Imagen 1. Ventiladores con motor 1.7 HP 1.33Kw 3~

. Base del motor.

o Revisién visual.
o Pintar si es necesario.
. Polea
o Realizar una limpieza.
o Revision de fisuras o dafios por rotura.
o Revisar ajuste con el eje de motor, verificando que no exista
desgaste.
o Revisar que no exista filo en la ranura de la polea.
. Faja
o Cambio de faja cada parvada.
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Continuacioén de la figura 48.

o Si poseen algun dafio antes del tiempo estipulado realizar cambio.
(faja A-84).

Imagen 2. Faja, polea y base del motor
. Base de las aspas

o Desmontar.
o Realizar limpieza.
o Cambiar cojinetes cada parvada (6203 RS).
. Aspas
o Realizar limpieza.
o Revisar que estén bien ajustadas.
. Estructura
o Limpiar, pintar, revisar existencia de grietas y puntos de soldadura.
o Revision de persianas.

1.2. Panel de Control

+ Se debe realiza una limpieza exhaustiva del panel de control con el fin de
mantener limpio y en buen estado el equipo evitando averias por polvo o
alguna otra suciedad.

+ Es necesario apretar los bornes nuevamente para asegurar que no exista
un mal contacto.

« Se debe de medir el voltaje para determinar el desbalance entre lineas
(480/240 V).

+ Por ultimo se realiza una revision visual con el fin de determinar que todo
se encuentre en buenas condiciones.

* Limpiar cuidadosamente cada uno de los dispositivos eléctricos, Switch
Principal 100 A, Disyuntores de 20 A, Contactores de 25 A, 8 Relay manual
o auto, 1 transformador 220V a 24 V.

+ Revisar el cableado.

1.3. Guarda Motores.
« Realizar una revision visual.
+ Revisar la continuidad.
« Revision de contactos, aux, NC y NO.
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Continuacioén de la figura 48.

e Calibrar amperaje.
e Limpieza profunda de toda la suciedad acumulada.

2. Sistema de Alimento
2.1. Silos
e Estructura
o Reapretar la tornilleria.
o Colocar tornillos faltantes.
o Pintar estructuras oxidadas.
o Revision del visor si no esta rajado.
o Quitar parte de abajo, y revisar agujeros en el silo
e Celdas de pesaje.
o Caja de registro.
= Se mide el voltaje del cable rojo y amarillo de las celdas que
estan en cada una de las patas de la estructura del silo, debe
de estar entre 10y 20 V, y en el Orion debe de marcar un
voltaje menor a 2000 mV.
= Reapretar bornes.

Imagen 3.Caja de registro
e Boton de Reset.
o Revision visual.
o Reapriete de los puntos de conexion.
e Tarjeta CAN 10.
o Reuvision visual.
o Reapretar bornes.
o Si existe un fusible quemado reemplazarlo (100 mA).
o Realizar una limpieza del tablero.

Imagen 4. Base Tarjeta CAN 10 y boton Reset Imagen 5. Tarjeta CAN 10.
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Continuacioén de la figura 48.

e Calibracion del silo (Supervisor de Mantenimiento)
o Calibracion en minimo.

= Ingresar a F6, modificar opciones (ingresar contrasefa de
administrador)

= Buscar sistema de alimento.

= Buscar el peso del silo vacio. (silo 1 o silo 2)

= Pulsar cursor derecho.

= Seingresa a minimo (cursor abajo) y se espera, los mV deben
de ser menor que los mV en peso maximo.

= Se coloca Ok.

= Calibracion completada.

Imagen 6. Calibracion en minimo

o Calibracién en maximo.
= Ingresar a F6, modificar opciones (ingresar contrasefa de
administrador)
= Buscar sistema de alimento.
= Buscar el peso del silo vacio. (silo 1 o silo 2)
= Pulsar cursor dere]cho.
= Seingresa a maximo (cursor arriba) y se espera.
= Seingresa la cantidad en Kg con la que se llend el silo.
= Se coloca Ok
= (Calibracion completa.

Imagen 7. Calibracién en maximo.

e Tapadera del Silo.
o Realizar ajustes mecanicos.
o Revisar el estado del resorte.
o Revisar el estado del cable y la palanca.
. Bota del silo
= Se debe de realizar una revision visual, determinando que no se
encuentre dafiado.
= Reapretar tornilleria.
= Revisar la compuerta de la caja, que cierre correctamente.
= Realizar una limpieza interna.
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= Revisar que el mecanismo interior funcione correctamente.

i e 4

Imagen 8. Bota del silo.

2.2. Ductos sin Fin.

e  Tomnillo sin fin.

o Desmontar el tornillo sin fin (5 tramos).

Revisar el estado del tronillo sin fin.
Si esta muy estirado se recorta.
Cambiar cojinete cada parvada (6003 RS)
Limpieza y lubricacion de la base del tornillo sin fin.
Revisar conexion al silo de alimento.

O 0O 0 0 oo

S
Imagen 9. Tornillo sin fin Imagen 10. Base del tornillo sin fin

. Ductos. (Diametro del ducto 3 pulgadas — 76.2 mm)

o Realizar una revision visual para determinar si es necesario
reemplazarlo.
Revisar las curvas de 45°.
Revision visual de las abrazaderas.
Revisar el estado de las cadenas que soportan los ductos.
Revisar que el acople entre ducto y motorreductor que este
correctamente ensamblado y no posee ningun tipo de fugas.

0O 0 0 0

Imagen 11. Curvas de 45°
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2.3. 3 Motoreductores 1.8 HP trifasico 220 V. (Marca CIMA libre de

mantenimiento)

o Se desmonta.

Se realiza una limpieza general.
Revision del estado de los acoples de motor a caja.
Limpieza de aspas de enfriamiento del motoreductor.
Montaje del motoreductor.
Medicién de amperaje segun especificacion de placa.

O 0 0 0O

oy

Imagen 1-. Motoeductor de llenado.

2.4. Bascula Bachera postura 7 y 9.
o Realizar limpieza general.
Realizar una revision de la estructura.
Verificacion de existencia de fugas.
Realizar una revision de la palanca electrénica.
Revisar puntos de conexién.
Pintar estructura oxidada.
Reapretar tornilleria.
Si no esta calibrada, significa que se sobrecargo, el maximo peso es de
45 kg.

0 00 00 00

2.5. Carros de alimento
. Estructura
o Limpieza general y revision de las guias de teflon.
o Revision del eje interno que distribuye el alimento.
e  Sistema de Traccién.
o Cadenas
Desmontar las cadenas 08 B
Revisar dafios de las cadenas.
Limpiar las cadenas con Diésel.
Lubricar las cadenas con aceite SAE 40
Montar la cadena.
prockets
Revision visual.
Revision de los dientes del Sprocket.
Revisién del gje.
Cambio de cojinetes (6204 RS)
. Llantas del carro de alimento.
o Revisar y cambiar si es necesario.
. Motoreductor 0.5 HP, 0.37 Kw. (Marca Sew-eurodrive)

=]

OOOOmOOOOO
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alimento.

Limpieza general.

Limpieza de aspa de enfriamiento.

Nivelacion de aceite de caja reductora (aceite SAE 90)

Revision de retenedores de la caja reductora.

Revisar el cableado reapretando y revisando borneras, revision de
dispositivos, pruebas de funcionamiento y limpieza. (332 m)

A

o oC 0O 0 0O

Imagen 13. Motoreductor del carrito.
Botén de paro de emergencia.
o Revision visual.
o Realizar pruebas de funcionamiento.
o Reapriete de los puntos de conexion.

Finales de carrera.

o Sedebe de realizar una limpieza exhaustiva, para evitar paros innecesarios.

o Seguido de la limpieza se debe de realizar una prueba del funcionamiento
del equipo.

2.6. Panel de Control

+ Se debe realiza una limpieza exhaustiva del panel de control con el fin de
mantener limpio y en buen estado el equipo evitando averias por polvo o
alguna otra suciedad.

« Es necesario apretar los bornes nuevamente para asegurar que no exista
un mal contacto.

+ Se debe de medir el voltaje para determinar el desbalance entre lineas
(480/240 V).

* Por ultimo se realiza una revision visual con el fin de determinar que todo
se encuentre en buenas condiciones.

e Limpiar cuidadosamente cada uno de los dispositivos eléctricos, Switch
Principal 100 A, Disyuntores de 20 A, Contactores de 25 A, Relay manual o
auto y un transformador 220V a 24 V.

e Revisar el cableado.

Imagen 14. Panel de control de alimeto. Imagen 15. Dispositivos Panel de Control de
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2.7. Comedero.
o Realizar una revision fisica y enderezar estructuras dobladas.
o Evaluar si es necesario realizar cambio.

3. Bandas de Gallinaza, externas e internas.

3.1. Traccion
e Cadenasy Sprockets

o Se desmontan cadenas dobles 12 B

o Se limpian con Diésel y se lubrica (aceite SAE 30 o SAE 40)

o Cambiar cojinetes cada parvada (110 unidades de 6206 RS y 30
unidades de 6204 RS).

o Revisar los 42 Sprockets dobles 12 B de 14 dientes, si es necesario
reemplazarlos.

o IMPORTANTE: Revisar los tornillos de alineacién % pulgada X

14 pulgadas, revision del flange de ajuste que esté libre de
suciedad y lubricar con aceite WD40, si los tornillos o tuercas
estan dafiados cambiarlos.

. Ejes y Rodillos

o En la parte frontal se alinean rodillos de retorno en espiral y verificar
estado del gje.

o Revision del rodillo frontal y trasero, verificar que no esté quebrado o
doblado.

o Revisar estado fisico el eje de tension en la parte trasera.

o Revisar el eje de traccion en la parte trasera.

Imagen 16. Seccion del sistema de traccion Imagen 17. Referencia de alineaicion.
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e]

o

(e]

O 0 0O 0 O

3.2. Bandas Blancas
. Bandas.

Revisar roturas en la union o en toda la banda, en caso de tener alguna
reparar con soldadura caliente.

Revisar la tension de la banda.

Revisar la curva que se genera por estiramiento, si excede a mas de 30
cm de radio se recorta y se suelda.

Se realiza limpieza del triangulo raspador interno

. Raspador

Revisar que este en buen estado verificando que no se encuentre
abierto.

Se desmonta levantando la palanca y se revisa el estado fisico, luego
se vuelve a montar.

Sila abertura se mantiene aun después de alinearla, se ajusta el tornillo
de la palanca.

Imagen 18. Palanca de extraccion de raspador Imagen 19. Raspador de gallinaza.

3.3. Sistema eléctrico

Se revisa el flipon principal de 3X50 A.

o Reapriete y revision de bornes.
o Revision de conexiones.
o Revisar el cableado.
o Revision de guardamotores.
Imagen 20. Flipon Imagen 21. Guardamotor

3.4. Motoreductores

Limpieza general.

Limpieza de aspas de enfriamiento.

Aplicacién de pintura.

Nivelacién de aceite de caja reductora (aceite SAE 90)

Revision de retenedores de la caja reductora.

Cambio de rodamiento del motoreductor (2 unidades de 6205 RS).
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o Revision de amperaje segun indicaciones de la placa.
o Revision interna del motoreductor cada 5 afios.
o Revision visual del eje.

3.5. Extraccién en Bandas negras

Rodamientos.
2 Chumaceras T 207
2 Chumaceras FL 207
2 Chumaceras PA 207.
Revisar el estado de las chumaceras.
Cambio de cojinetes de las chumaceras si es necesario.
Cambio de 40 cojinetes 6202 RS.
Revision de rodillos azules de soporte liso y de espiral, si es necesario
cambiarlos.
o Revisar rodillos de friccion y retorno (jaula de ardilla), si es necesario
encamisar el eje.
Banda
o Alineacion y revision fisica de la banda.
o Reemplazo de pestafia de proteccion de la banda principal. (Es la pestafia
que evita que la gallinaza se filtre entre la banda la estructura)
o Revision del raspador y ajustar el resorte.

o 0 0 0 0 0 0

Motoreductor
Desmontaje y desarme.
Limpieza general
Limpieza de aspas de enfriamiento.
Nivelacién de aceite de caja reductora (aceite SAE 90)
Revision de retenedores de la caja reductora.
Cambio de rodamiento del motoreductor (2 unidades de 6205 RS).
Aplicacion de pintura al motoreductor.
Montar nuevamente.
Estructura.
Pintar la estructura.
Enderezar la estructura.
Ajustes necesarios a las piezas
Reapriete de tornilleria.

O 0 0 0 0 0 0 0

o o 0 0

4. Sistemas de cortinas.
4.1. Poleas y Cable de trasmision

Poleas.
Revision general de las poleas (7/8" y 3).
Se debe de realizar una limpieza exhaustiva de las poleas.
Posterior a la limpieza se debe de lubricar con WD -40.
Si es necesario aplicar pintura a las poleas.

o o 0 0
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Imagen 22. Poleas

. Cables de transmision.

o Realizar una revision general del cable, si presenta dafios cambiarlo.
o Se debe de lubricar el cable con aceite WD-40, para realizarlo se deben
colocar las poleas hacia el malacate.
o) Revisar ajustes del cable si es necesario, se determina por el nivel de
cierre.
4.2. Cuerdas
o Se debe de realizar una revision de todas las cuerdas de nivel.
o Si es necesario sustituirlas.
o Revisar las mordazas (chucos de 1/8 ), si estan oxidados cambiarlos.
4.3. Dispositivos Eléctricos
o Realizar una limpieza a la placa electrénica con limpia contactos y aire
comprimido.
o Revisar los puntos de conexion.
o Revisar el voltaje (220 V ac).

Imagen 23. Dispositivo bota cortinas.

4.4. Palanca de sujecion.
o Ajustar palanca y lubricar ( WD-40)

4.5. Winch o malacates

o Se realiza una limpieza general.
o Se debe de lubricar todo el mecanismo. Con WD-40 y grasa grafitada.
o Se debe de ajustar la base, ya que sufre dafios por las caidas de las

cortinas.(Herrero)
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Imagen 24. Winch o malacate.

4.6. Lona
o Revisar la lona, si posee parte rotas remendar con parches.
o Ajustar el amarre de la cuerda.

5. Sistema Antipicaje.
5.1. Regulador, dispositivo eléctrico M50.

o Desconectar el dispositivo (PRECAUCION: emite pulsos eléctricos de
hasta 7000Vac).
o Realizar limpieza general

o Revisar las salidas de conexion.

Imagen 26. Dispositivo eléctrico y puntos de salida

5.2. Cables de conexion por nivel (1/8”)
o Revisar los puntos de conexion en cada nivel, principio y final.
o Revisar existencia de puntos rotos que provoquen caida a tierra.
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Imagen 27. Bornes de conexion y cable de distribucion por linea.

5.3. Aislante.
o Revisar fugas y desgaste.
o Revisar que este correctamente ensamblado.
o Cambiar aislante si es necesario.

Imagen 28. Aislante.
5.4. Final y principio de cable (por cada nivel)
o Revisar y ajustar tornillo
o Cambiar bornes si es necesario.

Imagen 29. Final de cable.

6. Sistema de recoleccion de huevos.

6.1. Cabezales

o Desmontar con extractor.

Revisar y limpiar toda la pieza.
Aplicar pintura de color gris de aceite anticorrosivo.
Cambio de 2 cojinetes de los rodos de presion (6003 RS).
Ajustar alineador de cinta y cambiar recubrimiento plastico con tubo
PVC 1/2".

O 0O O O
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Imagen 30. Cabezal y pieza de alineacion.

6.2. Cintas
o Revision de dafios de todo el contorno.
o Reemplazar partes dafiadas si es necesario.

o Ajustar la tension. (debe de tener 30 cm de radio en la curva para no
danar el rodo principal.)

o Revision del estado fisico del eje de retorno y cambio de cojinete si es
necesario.

Imagen 31. Cinta y retorno.
6.3. Sistema de traccion
o Desmontar cadenas 08 B
Sumergir las cadenas en Diésel para limpiarlas.
Lubricar con aceite (SAE 30/ 40)
Ajustar el tensor.
Montar las cadenas nuevamente.

O 0 O O

Imagen 32. Cadenas y tensores

6.4. Motoreductor

o Realizar limpieza general.
Limpiar aspas de enfriamiento.
Revision del nivel de aceite SAE 90.
Revision de retenedores.
Revisar puntos de conexion.
Revisar estado del cableado.

O 0O 0 0 o0
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7. Panel de control
7.1. Actividades a realizar en cada uno de los paneles.
o Realizar una limpieza exhaustiva y cuidadosa.

o Revisar el estado fisico de los dispositivos.
o Revisién de puntos de conexion.
o Revision del cableado, que no esté carcomido por ratas o sin aislante.
o Revision y limpieza de sensores de temperatura y humedad.
o Reapriete de todos los puntos de conexion de los dispositivos.
7.2. Flipones generales de galera.
o Realizar una limpieza.
o Se debe de realizar una revision del estado fisico.
o Revisar cada uno de los puntos de conexion.
o Reapretar tornilleria.

Imagen 33. Flipon general.

7.3. Division de paneles.

Imagen 34. Interior paneles de control Imagen 35. Orion y alarmas.

Imagen 36. Alimento Imagen 37. Refrigeracion, Calefaccion y recirculacién. Imagen
38. Control de alarmas.
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8. Sistema de Refrigeracion
8.1. Bomba centrifuga
o Se realiza limpieza.

o Se realiza una revision de retenedores.
o Se revisa el estado del guardanivel eléctrico (flote)
o Revisién de puntos de conexién eléctricos.
o Revisién y limpieza del impulsor
o No destapar el motor para no dafar retenedores de agua, ya que este es
sumergible.
8.2. Paneles de celulosa
o Realizar una revision de la posicion, debe de estar colocado de forma
totalmente vertical sin desajustes.
o Revisar el estado de los separadores.
o Reemplazar paneles dafiados.
o) Realizar una limpieza con presion de agua moderada de adentro hacia
afuera y luego viceversa.
8.3. Ductos
o Se debe de realizar una revision de fugas en uniones de los ductos de
pvc de 1 1/4.
o Realizar una limpieza y flushing a los extremos por medio de la llave

espacial para esta funcion.
o Revision de la inclinacién de los ductos a 30° hacia afuera.
8.4. Estructura de soporte

o Revisar el estado de los angulares que sostienen los paneles de celulosa.
o Realizar una revisién de todos los tornillos y tarugos.
o Aplicar pintura en estructura oxidada.
8.5. Depdsito de agua
o Realizar una limpieza general.
o Revisar el flote mecanico.
o Revisién y si es necesario cambio de ductos de entrada y retorno.
8.6. Panel de control
o Limpieza y revision profunda de dispositivos eléctricos en general.
o Revisién de puntos de conexion y reapriete.

9. Sistema de lluminacién

9.1. Cableado.
o Limpiar ductos que contienen el cableado y revisar el estado fisico de los
ductos.
o Revisar puntos de conexion.

9.2. Dispositivos Eléctricos
. Contactor
«  Selector
. Socket tipo péndulo.
e  Con toma corriente.
o Se debe de realiza una revisién de su estado fisico para determinar si es
necesario un cambio de piezas.
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o Revisar cada uno de los puntos de conexién de los dispositivos para
determinar si se encuentra en buenas condiciones.
o Limpiar de manera apropiada los dispositivos.
. Bombillos.
o Se deben de sustituir todos lo bombillos quemados y colocar faltantes.

10. Sistema de Agua

10.1. Tubos de entrada principal
o Codos, conectores tipo T y uniones
o Revisar el estado de los ductos y puntos de conexién por fugas de agua.
o Que se encuentren amarrados a la pared con abrazaderas.
10.2. Llaves de bola.
o Realizar una revision a la llaves principal de % tipo bola.
o Revisar valvula de 3/4, verificando que cierre correctamente y no tenga
fugas ( 1 valvula por galera)

Imagen 39. Valvulas.

10.3. Medidores analégicos. (contadores)
o Realizar una revision del medidor tipo reloj.
o Revisar el medidor de pulso para el registro del Orion y conteo analégico.
o Revisar el estado del mandémetro para verificar que funcione
correctamente.

Imagen 40. Medidor analégico Imagen 41. Manémetro

10.4. Depésitos (verdes)

Revisién de las entradas de conexién

Revision de codos de salida

Revisién de abrazaderas,

Revision del flote

Revision de dispositivos mecanicos de cierre y empaques, realizar ajustes
Si es necesario.

O 0O 0 0O
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10.5.

10.6.

10.7.

1.1,

[e]

O O

O 0O 0O O

Asegurar que cada deposito no posea fugas.

Imagen 42. Depésitos,entradas y salidas.

Tuberia cuadrada ( alimentacion de los nipples)

Revisar las uniones y las abrazaderas galvanizadas.

Revisar los empaques de nipples.

Revisar dispositivo mecanico de nipple, verificando que no se encuentre
obstruido.

Flushing y limpieza de ductos.

Limpieza de la maguera o indicador de nivel en la parte trasera del galpon.

Sistema antigoteo.

Verificar que se encuentre a un nivel adecuado para no derramar agua en
las bandas de gallinaza.

Dosatron (dosificador de medicamentos)

Revisar que el resorte se encuentre en buenas condiciones.
Limpiar ductos y filtro.
Revisar las palancas que funcionen correctamente.

Imagen 43. Dosatron

11. Sistema de Alarmas
Placa Electrénica

Desmontar

Limpieza con aire comprimido y limpia contactos.

Revisién del estado de la placa.

Revision de fusibles 1 de 1.6 A para la bocina y 2 de 500 mA uno para
alarma visual y otro para la alimentacion.

Montaje

Bocina

Revisar su funcionamiento.
Revisan de puntos de conexién
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o Revisar el cableado de alimentacion.

11.3. Entradas y salidas analdgicas. (10 entras y salidas analdgicas )
o Revision por cada punto de alarma
11.4. Bateria
Revisar si la bateria carga.
Parametros mayores a 13 v si carga y menores a 12 v no carga.
11.5. Discador automatico
e Revisar el cable de sefal.

o O

Imagen 44. Distribucion de las alarmas

Imagen 45. Distribucion de las alarmas.

Fuente: elaboracion propia.
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El mantenimiento menor se debe de realizar de manera periddica, ese
mantenimiento se hace con aves presentes en los galpones, con el fin de
mantener en condiciones Optimas la maquinaria, equipos y sistemas completos.
Sin embargo, en este mantenimiento solo hay engrase, ajustes, inspecciones y

cambio de piezas averiadas.
Se disefiaron rutinas de mantenimiento preventivo en presencia de aves,

las cuales no afecten el bienestar de estas. A continuacion, se pueden observar

las rutinas de mantenimiento preventivo menor:
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Figura 49. Rutinas de mantenimiento preventivo menor para el area de

postura

Patters?\n

Rutinas

. Mantenimiento Menor (con aves)
|

Galeras de Postura ¢

—
D

=

TRANSPORTADOR DE HUEVO TRANSVERSAL

BATERIAS DE JAULAS

EXTRACCION DE GALLINAZA

T ® W m

CARROS DE ALIMENTO

Patterson S.A.
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Mantenimiento Preventivo Menor (con aves)

Galeras de Postura.

MENSUAL
1. Sistema de Ventilacién
1.1.  Ventiladores
+ Faja.
o Revisar el estado de la faja y cambiarla si es necesario.

SE—— |
Imagen 1. Faja del ventilador.
+ Guardamotor
o Realizar una limpieza cuidadosa.

o Revisar el estado visualmente.
o Reapretar bornes de conexion.
o Medicidn de voltaje (220/240)
o Medicion de Amperaje (4-6 V)
« Cojinetes
o Revision visual y auditiva.
+ Persianas
o Revisar el movimiento mecanico de la paleta.

2. Sistema de Alimento.

2.1. Silos
+ Compuerta.
o Revisar y lubricar cable de compuerta del silo.
o Revisar la tornilleria.

2.2.  Ductos sin fin
+ Sensores Inductivos (proximidad)

o Realizar limpieza una vez a la semana.
+ Finales de Carrera del ducto del sin fin.

o Realizar limpieza.

o Revisar el estado fisico.

o Reapriete de bornes de conexion.

o Ajustar posicion si es necesario.

2.3. Carros de Alimento.
+ Finales de Carrera de los carros de alimento.
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o Realizar limpieza.
o Revisar la palanca del final de carrera.
o Reapretar bornes de final de carrera.
« Sistema de Traccion
o Engrasar los rodos, girar tap6n a 90° (10 tapones por carro).
o Limpieza de las aspas de enfriamiento del motoreductor.
e Estructura.
o Revisar y corregir fugas.
o Revisar cojines de las guias si es necesario cambiarlos (8 cojinetes
6003 RS por carro).
o Limpieza del panel eléctrico, aspirado y reapriete de bornes.
e Cable de alimentacién
o Revisar el estado del cable que alimenta al carro.

3. Sistema de Refrigeracion.

3.1.  Motores
e Sumergible
o Reapretar bornes de conexién.
o Revision del flote del motor
o Medir el voltaje segun especificaciones de placa.
o Medir Amperaje segun especificaciones de placa.

Imagen 2. Motor Sumergible.

* No sumergible.
o Limpiar el filtro.
Limpieza de aspas de enfriamiento.
Realizar una limpieza del impulsor.
Medir voltaje segun especificaciones de placa.
Medir Amperaje segun especificaciones de placa.

O 0 0 O
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4.1.

4.2.

4.3.

3.2.

3.3.

Imagen 3. Motoreductor tipo caracol

Ductos

o
(o)

Realizar flushing por medio de las llaves especiales para esta funcion.
Destapar ductos si es necesario.

Tinaco

[e]

Realizar limpieza del tinaco.

4. Sistema de Extraccion de Gallinaza Interna y Externa.

Traccion
o Limpieza de las cadenas de traccion, sopleteandolas.
o Realizar una revision visual de los cojinetes y Sprocket.
o Lubricar cadenas con SAE 40.
77—

Imagen 4. Seccion del sistema de traccion
Banda
o Ajustar y revisar el estado del raspador.
o Revisar el estado de los ejes de traccion y de tension.

Imagen 5. Raspadores y banda.

Bandas negras.
e Motoreductores

o
o
o
e Banda
(o]
(o]

Revisar el voltaje y el amperaje segun especificaciones de placa.
Revisar los retenedores de la caja reductora.
Revisar el nivel de aceite.

Realizar alineacion de banda.
Revisar el estado de los rodos de soporte. (azules lisos y espirales)

e Chumaceras

o

Engrasar las chumaceras (3 bombeadas).
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5. Sistema de Cortinas
o Ajustar el nivel de las cortinas.
Revisar que la cuerda no se encuentre dafiada.
Lubricar el cable del malacate (winch)
Lubrica el malacate (winch)
Parchar las cortinas si es necesario.
Revisar la cadena del malacate.
Revisar el estado de la palanca.

0O 0 0 0 OO0

o —— ——r -, N

Imagen 6. Winch o malacate. Imagen 7. Lona y cuerda

6. Sistema Antipicaje.
o Realizar pruebas de funcionamiento de las 36 lineas (por galera).

Imagen 8. Bornes de conexion y cable de distribucion por linea.

7. Sistema de Recoleccion de Huevos.
7.1. Cabezales.
o Revisiéon de rodillos de presion.

Imagen 9. Cabezal y pieza de alineacion.
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7.2. Cinta

o) Alineacion de la cinta.

o Revisar la tension de la cinta, que este a 30 cm de estiramiento.
7.3. Traccién

o Limpieza de cadenas.

o Lubricacion de cadenas SAE 40 o aceite mineral.

o Ajustar el tensor.

8. Sistema de lluminacion
* Socket
o Revisar el estado de los sockets.

9. Sistema de Agua.
s Tuberias.
o Realizar flushing a las tuberias.
* Nipples
o Revisar el estado de los nipples.

10. Sistema de Alarmas
<] Revisar el estado de la bateria.
o) Realizar pruebas de funcionamiento semanalmente.

11. Estructura de las Jaulas
o Revisar los cinchos que sujetan los techos de las jaulas.
o Colocar cinchos si es necesario.

Fuente: elaboracion propia.
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En el area de postura se realiz6 una rutina de mantenimiento preventivo
continuo para el transportador de huevo, la banda transportadora recolecta los
huevos de las cintas de cada nivel y transporta el producto hacia el area de
clasificacion para que el huevo sea clasificado.

Se pueden observar las rutinas de mantenimiento a continuacion:

Figura 50. Rutinas de mantenimiento preventivo para la banda

transportadora del area de postura

Patters'f“\n

Rutinas

Mantenimiento En Banda
Transportadora de Huevos

—

S ——— g
h
;
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Continuacién de la figura 50.

1.1.

1.2.

1.3.

Banda transportadora

1. Transportador amarillo

Motoreductores 0.5 HP 0.37 Kw.

Limpieza general.

Limpieza de aspa de enfriamiento.

Nivelacion de aceite de caja reductora (aceite SAE 90)

Revision de retenedores de la caja reductora.

Revisar el cableado, reapretando y revisando borneras, revisién de
dispositivos, pruebas de funcionamiento y limpieza.

Revision de los dientes del Sprocket (para cadena 12B de 14 dientes y eje
19mm).

Revision del eje, que se encuentre alineado y en buen estado.
Revision de alineacion y desgaste de cadena de traccion.

Limpieza y lubricacion de la cadena de traccion.

Contrapeso.

Se debe de realizar una limpieza exhaustiva dejandolo fuera de suciedad
para evitar obstruccion o en las cadenas.

Se debe de revisar y si es necesario cambiar los cojinetes (6204 NS-R)
Se deben de ajustar las cadenas si es necesario.

Imagen 1.Contrapeso

Bisagras

Revisar y cambiar cojinetes si es necesario. (6003 RS)

Revision de los sprockets dentados, (dientes y eje )

Revision de los ejes de desviacion con anillos y rodamientos de bola.
Reapretar la tornilleria.

Imagen 2. Bisagra Imagen 3. Bisagra interna
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Continuacién de la figura 50.

1.4.

e o o o

1.5.
1.5.1.

e o o

Cinta Telescopica

Se deben de revisar los Sprocket.

Revisar y si es necesario cambio de cojinetes (26 de 6003 RS)
Examinar el estado de los 5 ejes (arbol)

Revisar y cambiar si es necesario los 8 cojinetes de desplazamiento 6003
RS

Revisar los 7 ejes distanciadores.
Reapretar tornilleria en toda la telescopica.

Imagen 6. Sprocket, eje (arbol) y cojinete.

Estructura

Del Transportador.

Revisar ejes distanciadores.

Reapretar toda la tornilleria de la estructura.

Realizar una limpieza exhaustiva en toda la estructura.
Revisar uniones, que estén correctamente ajustadas.

Imagen 7. Uniones
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Continuacién de la figura 50.

1.6.

1.7.
1.71.

1.8.

1.9.

1.5.2.

De Soporteria.

= Revisar puntos de soldadura.

= Revisar pernos de anclaje.

= Aplicar pintura anticorrosiva.

= Cambio de partes por oxidacion.
= Reapriete de tornilleria.

Retorno
Revisar el estado del eje.
Cambiar 6 cojinetes 6003 RS.
Revisar los 6 sprocket.
Realizar una limpieza continua.
Revisar el estado del tornillo de ajuste.
Sistema de traccion
Cadenas pineadas.
Se deben de limpiar las cadenas con solvente mineral.
Revisar las uniones de las cadenas, que se encuentre en buen estado el
seguro.
Se deben de alinear las cadenas, que se encuentren al mismo nivel.
Lubricar las cadenas con aceite mineral grado alimenticio, llenando los
depositos con 0.4 litros por lado.
Realizar limpieza interna de los depositos de aceite, y si es necesario aplicar
pintura gris anticorrosivo.

Imagen 8. Cadenas y varillas

Banda

Revisa el estado de las varillas.

Revisar que el plastico de recubrimiento no se encuentre dafado.

Revisar que el alma de las varillas galvanizadas no se encuentre curveadas.
Elevador

1.9.1. Motoreductor 1.75 HP 1.1 Kw

Limpieza general.

Limpieza de aspa de enfriamiento.

Nivelacion de aceite de caja reductora (aceite SAE 90)

Revision de retenedores de la caja reductora.

Revisar el cableado, reapretando y revisando borneras, revision de
dispositivos, pruebas de funcionamiento y limpieza.
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Continuacién de la figura 50.

1.9.2. Sistema de Traccion del elevador.

Eje (Hexagonal)
Se le debe de realizar limpieza.
Se debe de aplicar pintura.
Revision del estado fisico.
Revisar la union (cadena doble 12B no se debe quitar).
Cadenas tensoras.
Limpiar sumergiéndola en Diésel.
Lubricar con SAE 40.
Alinear las cadenas segun salida de huevos. (que no que ni tan arriba ni
tan abajo para no danar el huevo al salir de la cinta).
Reapriete de la base de sujecion del elevador.
Limpieza y lubricacion del brazo tensor (cambio de cojinetes si es
necesario 6204 RS).
Sprocket
Realizar una limpieza.
Revision de los dientes del engranaje.
Alinear si es necesario.

Contadores.

Limpieza con toallas humedas.

Revision de la placa electrénica.

Reapriete de bornes.

Ajuste de entrada de alimentacion (prensastopas)

Revisar el estado del cableado.

Realizar prueba de funcionamiento (5 pasadas de 10 huevos).

Imagen 9. Contador de huevos

Panel de control

. Indicaciones generales.

Se debe realiza una limpieza exhaustiva del panel de control con el fin de
mantener limpio y en buen estado el equipo evitando averias por polvo o
alguna otra suciedad.

Es necesario apretar los bornes nuevamente para asegurar que no exista un
mal contacto.

Se debe de medir el voltaje para determinar el desbalance entre lineas
(480/240 V).
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Continuacién de la figura 50.

21.

2.2,
2.2.1.

Por ultimo se realiza una revision visual con el fin de determinar que todo se
encuentre en buenas condiciones.

Limpiar cuidadosamente cada uno de los dispositivos eléctricos.

Revisar el cableado.

Dos controladores (Clasificacion y Postura).

Se debe de realizar una limpieza cuidadosa.

Revisar visualmente que todo se encentre bien.

Reapretar la tornilleria interna.

Revisar el cableado (1 apantallado, conexién bus y cableado de alimentacion
de potencia 1.5mm x 5 hilos).

Revisar puntos de conexion.

Boton de paro de emergencia.

Revisar el cableado del stop de cuerda.

Realizar pruebas de funcionamiento.

2. Transportador rojo

3 Motoreductores 0.5 HP 0.37 Kw.

Desmotar

Limpieza general.

Limpieza de aspa de enfriamiento.

Nivelacién de aceite de caja reductora (aceite SAE 90)

Revision de retenedores de la caja reductora.

Revisar el cableado, reapretando y revisando borneras, revision de
dispositivos, pruebas de funcionamiento y limpieza.

Imagen 10. Mtoreductor.
Sistema de traccion

Cadena eslabonada con varillas.

Revisar el estado de las varillas, que no se encuentren torcidas.
Revisar el estado de las cadenas, si es necesario ajustarlas.

Revisar una vez a la semana la tension (Tornillo de tension).

Revisar el tornillo de ajuste de goteo del sistema de lubricacién.
Llenar el deposito de aceite (aceite mineral grado alimenticio)
Revisar espiga de conexién de solenoide.

Al momento de llenar el depésito se debe de conectar la lubricaciéon y
dejarlo trabajar por 4 horas, luego desconectar.
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Continuacién de la figura 50.

Imagen 11. Cadenas y varillas Imagen 12. Tornillo de tension Imagen 13. Sistema de
lubricacién

e Chumaceras (F205) y ejes.

o Revisar el estado de la chumacera y cambiar si es necesario.
e Revisar el estado del eje.

« Sies necesario cambiar cojinete.

o Reapretar tornilleria

e Bombear grasa una vez al mes.

2.3. Estructura
o Reapretar toda la tornilleria de la estructura especialmente la de las curvas.
e Realizar una limpieza exhaustiva en toda la estructura.
« Revisar uniones, que estén correctamente ajustadas.
e Revisar ejes distanciadores.
* Revisar fugas en las ldaminas coberturas en la parte exterior.
e Revisar el ingreso de agua en las cortinas laterales.
e Aplicar pintura en estructuras oxidadas.

-

Imagen 15. Estructura (vuelta)

Fuente: elaboracion propia.
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3.34.4. Programacion de mantenimiento

preventivo

El mantenimiento mayor y menor tienen programaciones diferentes, el
mantenimiento mayor en las galeras de postura depende de la edad en que se
venda el ave, hay aves que se mantienen aproximadamente dos afios en el
proceso de postura. Hasta que se encuentre vacia la galera se realiza este
mantenimiento, a diferencia del mantenimiento menor que es semanal y
mensualmente. Se disefiaron los siguientes diagramas de Gantt para cada uno

de los mantenimientos:

Tabla XXVI.  Programacion de mantenimiento preventivo mayor para el

area de postura

Fim
Mananimiento 9 s mar wie 20/03/20 |
Pasturad 10,03/ 20
Marianimigno L1 dias ] diom I |
Pastura 130/ 20 60420
Mantenimients 11 Qias uf dam | |
Postrua 3 1506/ 20 I8/06,20
Mantenimiento 11 i urn dim |
Paostura 9 03,708/ 20 15/08,/20
Martenimineto 16 dias un diom |
Pasiura 2 HE/08/ 20 18/10/'20

Fuente: elaboracion propia, empleando Project.
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Tabla XXVII. Programacién de mantenimiento preventivo menor mensual

para el area de postura

mes 12

mes 11

mes 10

mes 9

mes 8

mes 7

mes b

mes5

mes4

mes 3

mes 2

mes 1
s1152(s3[s4[s 1|s2s3[s4{s 1{s 2s3(s4[s 1{s2[s 3|5 4|5 1{s2(s3 s 4|5 L|s2fs3|s4ls 1|s2(s3[sA{s 1|5 2(s3[s4fs 1|s2|s3[s4[s 1{s 25 3|s4|s 1[s 2[s 3|5 4|5 1[s2|s3[s 4

Sistema

Sistema de ventilacion
Sistema de alimento
Sisterna de refrigeracion
Sistema antipicaje

Fuente: elaboracion propia, empleando Project.
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IVO menor

SewJe|e ap ewaisIS,

enge ap ewalsis

uoBUIWN|I 3P BWIIISIS

SOARNY 3P UOIDI3]093) AP BLIAISIS

to prevent

SeU|}I00 ap BUIBISIS

ezeul|[eS ap UQIDILIIX3 3P BLIAISIS

imien

sewe|e ap ewsisiS,

enge ap ewalsIS

UOIBUIWN|1 3P BLUASIS

SOAINY 3P UOIDI3|003J P BIAISIS

SeU|100 9P BUIRISIS

ezeul|[e5 ap UQIILIIX3 3P BLUA)SIS

Seulle|e ap BwaISIS

enge ap ewalsIS

uoeUIWN|I 3P BLIIISIS

SOABNY 3P UOI2I3|093) P BWIAISIS

Seu[}od ap eW3SIS

semanal para el area de postura

Programacién de manten

ezeul|[eS ap UQIDILIIXD 3P BLIAISIS

Tabla XXVIILI.
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Sew.efe ap ewajsIS

enge ap ewa)sg|

uojeulwn|i ap ewalsIS

SOA3NY 3P U0I2I3]|0334 3P BWIRISIS

Seu[}0) 3p BWaISIS|

ezeu|||eS ap U0I2ILIIXD 3P BWIAISIS

Sewlle|e ap ewalsIS

enge ap ewalsIS,

UOIDBUIWN|| 9P BWR)SIS]

SOA3NY 3P U0123]|0234 9P BUIAISIS

Seu[}00 3p BUIAISIS|

B8 3p UOIILIIXD P BWRISIS,

Sew.efe ap ewajsIS

enge ap ewalsI|

uojeuiwn|i ap ewalsIS

SOA3NY 3P U0I12I3]|0334 3P BUIRISIS

SeU[}0) 3p BUWIAISIS|

ezeu|||eS ap U0I2ILIIXD 3P BWIAISIS

de la tabla XXVIII.

s

inuacion

Cont

, empleando Project.
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3.3.5. Registros de mantenimiento preventivo

Se disefiaron formatos de registro para la realizacion de cada una de las
rutinas de mantenimiento anteriormente presentadas, con el fin de tener registros

de los trabajos de mantenimiento que se realizan.

Estas listas de chequeo se toman como 6rdenes de trabajo, y deben de ir
archivadas para tener un comprobante de las correcciones y prevenciones
realizadas. Se deben de utilizar como indicadores de rendimiento para evaluar al
personal de mantenimiento y la eficiencia que se tiene al momento de realizar

una orden de trabajo.

A continuacién, se presentan los formatos del area de planta de alimento,

crianza y postura:
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Figura 51. Formato de registro del mantenimiento preventivo en el area

de planta de alimento

! Check H
okt 1 .
i I
- | = '|| - i o '
Patters - 'n Avicola Patterson 5.A. : * |
Matecimiento | Sueamis S woms |
Mantenimiento Planta de Alimenta Falio:
Orden de trabajo
ALTA PRIORIDAD
1. Molino de Grano Dhs=rvaciones
1.1, Moator 40 HP
1.2, Fajas

L3, Poleas [Tipo B 5 ranuras)
1.4, 2 Chumaceras 5¥511M
1.5 Cje

1.6. Martillos

1.7. Base de Martillas

1.8. Criba

1.9, Imanes

1.10. Compuerta dal malina.
111 Estructura

2. Mezdadora
2.1, Motor 40 HP
2.2, Sisterma de Traccion
» Cadenas (pasa 100y paso 120)
Sprackets
Faleas (Tipo B de 3 ranuwrag]

Fajas
Chumacerss [(SY511M)
2.3, Sistema de Mavimienta

-
-
-
-

* Chumacera {MEB F215)
2.4, Faja Metdhcs

2.5, Panel de Tiempo
2.6, Estructurs

* Gensral

» Campuerta Lateral.

3. Elevador Producto terminado
3.1. Motor 5 HP
3.2, Poleas
3.3. Fajas (B 54)
3.4. Eje
3.5, 4 Chumaceras MKBEP 207
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Continuacioén de la figura 51.

3.6,

3.7.
38,
3.9,

4.1,
4.2
4.3,
4.4,
4.5,
4.6,

4.7,
4.8
4.9

5.1.
5.2
5.3,
5.4,
5.5,
5.6.

5.7.
5.8.
5.9.

6.1,
6.2
6.3,
6.4,
6.5,
6.6,

6.7,
6.8,
6.9,

Jauls de Ardilla

> Gensral
* 2 Chumataras F 507 b,

Banda tras portsd ara
Tornillos Tensores
Embudo de caida de Alimento

4. Elevador Bascula de Harina
ator 5 HP
Pl eas
Fajasz B 54)
Eje
4 Chumaceras NEEP 207
Jauls de Ardilla

> General
* 2 Churmacsras F 507 BA.

Banda trasportadara
Tornillas Tersare
Embudo de caida de Alimento

5. Elevador Maiz Molido
Mator 5 HP
Pl e
Fajasz |B 54)
Eje
4 Chumasceras MEBP 20T
Jauks de Ardilla

* General
* 2 Chumacsras F 507 B,

Banda trasportsdora
Tornillos Tensores
Embudo de caida de Alimento

6. Elevador Maiz Entero
kator 5 HP
Paleas
Fajas [B 54)
Eje
4 Chumasceras MEBP 20T
Jauls de Ardilla

* Gensral
* 2 Chumacsras F 507 B,

Banda trasportadara
Tarnillas Tensores
Embudo de caida de Alimento

ooooo  oooon gooon oooon oooon gooon

Oooon
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Continuacioén de la figura 51.

el ted ted ted twd ed wd
(NI A

mom
b

9.1.
9.2,
9.3,

7. Transportador de Harina

. Motoer 5 HP

Pales

. Faja (B BZ}

Cje

. 8 Chumaceras (2 NEB P30T v 2 MNERF 208)
. Cadenas (D& B]
. Spracket

8. Silos

. Estructura

. Siskerma de pacaje

9_ Panel de Comtrol
Generalidades
Flipames
Flipan principal

10. Sistema de lluminacidn

101 Interns
102 Exterma

11. Sisterna de Fuerza de Servicio
111 Generalidadas

F. F. F

Revisd: Superiso: Autorizo:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 52. Formato de registro del mantenimiento preventivo mayor

para el area de crianza

! Check
el !
Patters’ 'n javicola Patterson 5.A. : o b{
- - &
Mantenimiento o e
Blantenimiento Mayar Crianzs Falige
orden de trabajo
ALTA PRIORIDAD
1. Sistemna de ventiladon Chsenacones

1.1. B Ventilsdores con motor 1.7 HP 133w 3~

1.1.1. Motares.
1.1.1.10. Base dal mator.
1.1.1.2. Palea
1.1.1.3. Faja
1.1.1.4. Base de las aspas
1.1.1.5 Estructura
1.2, 2 wentilsdores con motores 1 HP 0.76 Kw 3.
1.2.1. Motores
1211 Ak pas v base de las aspas.
1.2.1.2. Base del mator.
1.21.3 Esctruscfuira

LE Panel de Control
1.4, Guarda Motones.
2. Sistermna de Alimento
A, Silos
2.1.1. Estructura
2.1.2 Celdas de pesaje.
215 Batdn de Respet.
2.1.4. Tarjeta CAN 100
2.1.5. Calibracidn del sila [Superdsor de Mantenimienta)
2.1.6 Tapaderas del Silo
2.1.7. Bata del silo
2.2, Dwctos sin Fin.
2.2.1. Ternilla Lin fin.
2.2 2. Ductas. {Didmetro del ducta 3 pulgasdas - 300 mm))
2.3 Motoreductores de Benado 1.8 HP erifasioo 2200
2d, Bazoula Bachera {Galpon 3].
2.5 Carros de alimento
251, Estructura
252 Sistems de Traccidn.
255 Uantas del carra de alimenta.
2.5.4. Motoreductor L5 HP, 0.37 Kw.
2.5.5. Batdn de para de emergencia.
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Continuacioén de la figura 52.

2.6,
2.7.

31.
3.1

4.1.
4.1

5.1.

5.1

6.1.

6.2

6.3,
6.4,

6.5,

2.5.6. Finaldes de carrera.
Fanel de Cantral
Comedera.
3. Sisterna de calefaccion.
Ductos  wvalvulas.
Turbo-talerntadores,
321, Mator de los turho-calentadanas.
322, Estructura.
4. Sistermna de calefaccion.
Ductos y walvulas.
Turbo-talerntadores,
421, Motor de las turho-calentadanss,
4.2 2. Estructura.

5. Control de Inlet y cortinas de sombra.
Imlet

511 Moter {154 HP DU1E Kw)
5.1.2. Cable de trasmizion
5.1.3. Ventanillas
5.1.4. Poleas metdlicas 2 M pulgadas
515, Poleas plisticas 378 pulgadas
5.1.6. Cantrapasa
5.1.7. Panel de Cantrol

Caortinas
5.2.1. Motor del wentiladar & HP, 044 e,
5.2.2. Cable de trasmision
5.2.3. Lana
5.2.4, Poleas metalicas 2 M pulgadas
5 2.5 Poleas plisticas 378 pulgadas
5.2 6. Contrapsasa
5.2.7. Panel de Cantrol

6. Bandas de Gallinaza, extermas e internas.

Tracdan
B.11. Cadenas y Sprockets
B6.1.2. Ejes v Rodillos
Bandas Blancas
B2 1. Raspadar
Sistema eléctrico
hMotoreductores
Extraccidn en Bandas negras
B.5.1. Radamisntos.
B.5.2. Banda

(NENEE|
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Continuacioén de la figura 52.

B.5.3. Motoreductor
G654, Estructurs.
7. Panel de control
7.1, Actividades a realizar en cada wno die los paneles.

T.E Flipones generales de galera.

7.3, Division de paneles.
B. Sisterna de Refriperacion
8.1, Bomba centrifuga
8.2, Paneles de celulosas
8.3 Ductos
8.4 Estruchura de soparte
8.5 Deposito de agua
8.6, Parel de control
9. Sisterna de lluminacion
9.1. Cableada.
0.F. DiEpositives Electricos
§9.2.1. Contactar
922 Selector
0 2.3 Sacket Hipo péndulo
2.4 Con tama carrienke.
§.2.5. Bambillos.
10. Sistemna de Agua
10.1. Tubos de entrada principal
102 Uawes de baola.
10.3. Medidores analdgicos. [contadores)
10.4. Depdsitos (verdes)
10.5. Tuberia cuasdrada [ alimentacidn de los nipples)
106, Canal triangular.
1007 Dosatron {dosificador de medicamentos]
11. Sisterna de Alarmas
11.1 Mlaca Electronics
11,2 Bocins
11.3. Entradas y salidas analégicas. [10 entras y salidas analdgicas |
11 4. Bateria
11.5. Discader automatico

F. F. F

Revisd: SuperEisi: Autordo:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 53.

Formato de registro de mantenimiento preventivo menor

para el area de crianza

F'Jatterﬂ.ﬁ"-n

Avicola Patterson S.A.
Mantenimiento
hMantenimiento Menor Crianza

Orden de trabajo
ALTA PRIORIDWD

1. Sistemna de Ventilacion

L1, & Ventiladores con matar 1.7 P 1.353Kw 3~
* Faja.

* Guardamatar

LI IZVentiladores con matares 1 HP 076 Kw 3™,

2. Sistema de Alirmento.

21, Silkag

B Compuerta.

* Sensares Indwctivas {prosimidad)

* Finales de Carrera del ducto del sin fin.

2.2, Carras de Alimento.

* Finales de Carrera de los carros de alimento.
* Sistama de Tracoian

* Estructura.
* Cable de alimentacian

3. Sisterna de Refrigeracion.

1. Motares
* Sumergible

* Mo sumergible.
3.2 Ductnos

4. Sisterna de Extraccion de Gallinaza Interna y Externa.

4a.1. Traccidn
4.1, Banda
4.3, Bandas negras.

» Matoreductores
= Banda
* Chumaceras
5. Sistemna de Calefacdon
B Turba-calentadora,
6. Cortinas y Ventanillas

6.1. Ventanillas

* Matoreductar

Observaciones
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Continuacioén de la figura 53.

* Cable de traccion
* Paleas
# Cuerda de Lana

6.2. Cortinas
B Matoredustar
# Cable de traccion
* Paleas
#* Cuerda de Lana
 Lana

1 venlifadores

* Spcket

* Tubsarias,
* Nivel de Nipples

101 Generalidades

# [structura de las ventanillas.

7. Redirculadon

9. Sisterna de Agua.

B. Sisterna de Nurminacion

10 Sistemna de Alarmas

11 Estructura de las laulas
# [atructura O
* Nivel del comedera O
F. F. F
Himyisd: Supenist: ButorieG:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 54. Formato de registro de mantenimiento preventivo mayor
para el area de postura
E_ '''''''' Cheek }
- ! i
Patters’ 'n Awvicola Patterson 5.A. : u K |
Mantenimiento j e, S e )
Mantenimienta Mayor Fastura Falia
Orden de trabajo
ALTA PRIORIDNMD
Obseradones

1. Sisterna de ventilacion
1.1, Ventiladores (12 unidades)
1.1.1. Ventiladores con motor 1.7 WP 1. 35Kw 3~

1111
lLi1z
1113
L1114
1115
L1116
1117

Matores.

Base del motar.
Pales

Faja

Base de las aspas
Aspas

Estructura

1.1. Panel de Control
1.2, Guarda Motores.

2. Sistema de Alimmento

21, Silos

211, Estructura

212 Celdas de pesaje.

213 Botdnde Resst.

214, Tarjeta CAN 10.

215 Calibraciton del sila (Supervisor de Manmbanimisntn)
216 Tapaderadel Silo.

217, Botsdelsila

2.F. Ductos sin Fin.

2.2 1. Tarnille sim fin.

222 Ductos. (Didmetro del ducto 3 pulgadas - 300 mmj
2.3, 3 Motoreductores 1.8 HP trifdsico 220V,
2.4, Basculs Bachera postwra 7y 8.
2.5. Carros de alimento

251, Estructura

2.5.2, Sistema de Traccion.

25 3 Usntas del carra de alimenta.
2.5.4, Motoreductor (U5 HP, 0.37 K.
1 5.5 Batdn de paro de emergencia
2.5.6. Finales de carrera.

2.6, Panel de Control
2.7. Comedero.
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Continuacioén de la figura 54.

3. Bandas de Gallinaza, externas e internas.

3.1. Tracdan
5.1.1 Cadenas y Sproschoets
3.1.2_Ejes vy Rodillos
5.2, Bandas Blancas
3.2.1. Bandas
3.2.2. Raspadar
3.3 Sistema ebéctrico
3.4, Motoreductores
3.5, Ewtraccion en Bandas negras
3.5.1. Rodamientas,
3.5.2 Banda
3.5.3 Motareductar
354 Estructura.
4. Sisternas de cortinas.
4.1, Poleas y Cable de trasmision
4.1.1 Paleas.
4.1.2. Cables de tramsmisitn.
4.2, Cuerdas
4.3, Dizpositivos Eléctricos
d.4. Palanca de sujecian.
4.5, 'Windh o malacates
d.6. Lona
5. Sisterna Antipicaje.
5.1, Regulador, dispositive eléctrico M50,
5.2, Cables de conexion por mivel [1787)
5.1 Ajsdante.
5.4. Final y principio de cable {por cada nivel)
6. Sisterna de recoleccion de huevos.
6.1. Caberales
6.2, Cinftas
6.3 Sistema de traccion
G4, Motoreductor
7. Parnel de control

7.1, Actividades a realizar en coda wno de los painefes.

7.2, Flipones generales de galera.
7.%. Divisitn de paneles.
B. Sistema de Refrigeracion
8.1, Bomba centrifuga
8.2 Panvles de celulosa
8.3 Ductos
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Continuacioén de la figura 54.

8.4, Estructura de soporte
8.5 Deposito de sgua
8.6. Panel de control

9. Sisterna de Numinacion
9.1. Cableada.
9.2, Dispositives EMctricos

10. Sisterna de Agua
10.1. Tubos de entrada principal
1002, Llawves de bolda.
103, Medidores analégices. {contadones)
104, Depositos fverdes)
10.5. Tuhberia cuadrada [ alimentacion de los nipples)
10L6. Sistema antigoteo.
10.7. Dosatron (dosificador de medicamentos)
11 Sistemna de Alarmas
11.1. Pl Electranica
11.2. Bocina
11.3. Entradas y salidas analogicas. (10 entras y salidas analagicas
I
11.4. Bateria
11.5. Discsdor automdtico

F. F. F

Rievisd: Supervist: ALrberie:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 55. Formato de registro de mantenimiento preventivo menor

para el area de postura

Pattersn Avicola Patterson 5.A.

hantenimisnto

Mantenimienta kenor Postura

Orden de trabajo
ALTA PRICRIDAD

Mensual

v X

2l se oumplid. %o se cumplid.

1. Sistema de Ventilacion
11, wientiladores

* Faja.

¥ Guardamotor

2_ Sistema de Alimento.

21 Silos

* Compuertz.

22 Ductos sin fin

¥ sensores Inductivos (proximidad)
¥ Finales de Carrera del ducto del sinfin.
2.3, Carros de Alimento.

# Finales de Carrera de los carros de alimento.
* Sistemna de Tracoion

# Estructura.

»* Cable de alimentacicn

3. Sistema de Refrigeracion.
31 hotores

* sumergible

¥ Mo sumergible.

3.2 Ductas

4. Sistema Antipicaje.

5. Estructura de las Jaulas

F. F.

ooono oo oo oo

oooono

F

REwviso: SUpEMisS:

Autorizd:
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Continuacioén de la figura 55

T chek |
. T - --ﬁ i !
Patters™n Avicola Patterson 5.A. ! o x !
rantenimianto ! 2 sz oumplid. Zina se cumplid. I
Martenimiento hMenor Postura TFolio- T
Orden de trabajo
MEDLAMNA PRIORIDAD SENANAL
6. Sistema de Bxtraccion de Gallinaza Interna y
Externa.
a. Traccidn O
b. Bands O
[ Bandas negras.
* Motoreductoras O
»* Banda O
* Churnaceras O
7. Sistema de Cortinas O
8. Sistemna de Recoleccion de Huewvos. O
a. Cabsrales. O
b. cinta O
. Traccion O
9. Sisterna de lluminacion
¥ Socket O
10 Sistema de Agua.
* Tuberias. O
# Mipphas O
11 Sistemna de Alarmas O
F. F. F
RevisO: Supervise: Autorizd:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 56. Formato de registro de mantenimiento preventivo para la

banda trasportadora del area de postura

! Check i
it | i
. i o = i
Patters™n Avicola Patterson 5.A. ; :

T
Mantenimiento e T

Banda Transpartadora de husvas Falia:

Orden de trabajo
ALTA PRICERIDAD
+
1. Trensportador amarillo CBSERVACIONES

1.1. Motoreductores 0.5 HP 0.37 Kw.
12 Comtrapeso.
1.5 Bisapgras
1.4 Cinta Telewcdpica
1.5, Estructura
1.5.1 Del Transportadar.
1.5.2 De Soporteria.
1.6. Retornao
1.7, Sistemna de tracdidn
1.7.1. Cadenas pineadas.
1.8 Banda
1.9 Bevador
191 Motoreductor 1.75 HP 1.1 Kw
192 Sistema de Traccion del elevador.
1.9.2.1 Eje {Hexagamal)

1.9.2.2 Cadenas tensoras.
1.9.2.53 Sprocket
1.10. Comtadores
1.11. Panel de contral
1.11.1 Indicadcianes generales.
1.11.2 De= comtroladores {Clasificacidn ¢ Postural.

1.11.3 Batdn de paro de emergencia.

2. Transportador rojo
2.1, 3 Motoreductores 0.5 HF 0.37 Kw.
22 Sisterna de tracoidn
2.2.1 Cadena eslabonada oon warillas.
2.2.2 Chumaceras [F205) y ejes,
2.5, Estructura

F. F. F

Flanyisg: SupeErvisi: B utoriad:

Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Costos de la propuesta

Se presentan los costos para la realizacion de las mejoras en los

departamentos de postura, crianza y planta de alimento, para disefar el plan de

mantenimiento preventivo Unicamente se necesita la compra de los insumos y la

mano de obra que se va implementar:

Tabla XXIX. Costos de la propuesta
Descripcién Insumos y Mano de obra
repuestos

Mantenimiento mayor postura Q 20 000,00 Q 7000,00
Mantenimiento menor postura Q 13 620,00 Q 14 000,00
Mantenimiento mayor crianza Q 20 000,00 Q 4 200,00
Mantenimiento menor crianza Q 11 340,00 Q 2800,00
Mantenimiento planta de alimento Q 10 000,00 Q 746,67
Total Q 74 960,00 Q 28 746,67 | Q 103 706,67

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

4.1. Diagnostico de las necesidades de capacitacion

En avicola Patterson se cuenta con un plan de capacitacion enfocado
Gnicamente en el area de postura, con temas no focalizados en las labores de

cada colaborador.

Se identific6 como problema principal que el personal no es capacitado para
los trabajos que realizan. Como efecto a este problema se tienen constantes

errores al realizar los trabajos.

Por lo cual se realizaron entrevistas no estructuradas para poder determinar

las necesidades de capacitacion en cada area, se determinaron los siguientes

hallazgos:

o Personal con falta de capacitacién en las labores que desempefia
o Labores realizadas de manera inadecuada

o Baja estabilidad laboral en las areas

o Areas de capacitacion inadecuadas

o Temas de capacitacion muy escasos

o Areas sin capacitaciones

o No se invierten en recursos para capacitar al personal

o Escaso equipo para capacitaciones

o No se poseen evaluacion de las capacitaciones impartidas

A continuacion, en la figura 75 se presenta el diagrama de causa y efecto
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Diagrama de causa y efecto para el plan de capacitacion

Figura 57.
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Fuente. elaboracion propia.
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Se determiné que la causa raiz del problema es la ausencia de un plan de
capacitacion para todas las areas enfocado en las actividades que realizan los

colaboradores dentro de la empresa.

Segun las necesidades de capacitacion para cada area se determind que

los temas en los que se deben de enfocar son los siguientes:

o Produccion
o Secundario
. Limpieza del area de trabajo
. Salud e higiene personal
. Manejo del huevo
" Material de empaque y estivado
o Primario
. Buenas practicas en alimentacion
. Agua
" Bienestar animal
o Mantenimiento
o Importancia del mantenimiento preventivo
o Ordenes de trabajo
o Manejo de rodamientos (externa, proveedor)
o Planta de alimento
o Calidad del alimento
o Buenas practicas de manufactura
o Control del pesaje.
o Seguridad industrial
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4.2. Plan de capacitacion

El plan de capacitacion esta enfocado a las &reas de postura, crianza, planta
de alimento y clasificacion con el fin de tener el personal competente.

La empresa se interesa por tener a su personal capacitado por ello se

disefid el siguiente plan de capacitacion:

. Produccion

o Limpieza del &rea de trabajo

El objetivo de esta capacitacion es concientizar al personal de la importancia
de la limpieza en el area de clasificacion. Esta capacitacion debe de ser impartida

cada tres meses con una duracion de media hora.

Al ser una empresa de alimento es necesario tener cada una de las areas
limpias y desinfectadas, por este motivo, el personal debe saber realizar la
defeccion de cada uno de los puntos adecuadamente.

La capacitacion va dirigida al personal de Clasificacion tonto operarios

como encargado del area.

El encargado de impatrtir la capacion es el gerente de produccion en el salén
de capacitaciones, equipo de apoyo se utilizara una cafionera, una computadora
y se repartiran trifoliares informativos. En la siguiente tabla se puede ver el detalle

de la capacitacion:
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Tabla XXX. Planificacion de la capacitaciéon de limpieza del area de

trabajo

Tema: Limpieza del area de trabajo

Objetivo: Concientizar al personal de la
importancia de la limpieza en el area

de clasificacion

Responsable: Gerente de produccion
Frecuencia Cada 3 meses
Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas, trifoliares vy
lapiceros

Equipo: Computadora y cafionera.

Duracion: 30 min

Fuente: elaboracion propia.

o Salud e higiene del personal

El objetivo de la capacitacion es ejecutar de manera adecuada el proceso
de bioseguridad. Esta capacitacion debe de ser impartida cada dos meses con

una duracidén media hora.

La persona encargada de impartir la capacitacion es el gerente de
produccion en la sala de capacitaciones, la cual va enfocada al personal del area
de clasificacion utilizando una computadora y una cafionera. En la siguiente tabla

se presenta la planificacién de la capacitacion.
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Tabla XXXI. Planificacion de la capacitacion de limpieza e higiene

personal

Tema: Limpieza e Higiene del personal

Objetivo: Ejecutar de manera adecuada el

proceso de bioseguridad.

Responsable: Gerente de produccion
Frecuencia Cada 2 meses
Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros

Equipo: Computadora y cafionera.

Duracion: 30 min

Fuente: elaboracion propia.

o Manejo del huevo

El producto final debe de manejarse de la mejor manera, debido que es el
producto que llega directamente al cliente para consumirse, se debe de crear un

manejo correcto y un control de la calidad adecuado.

El objetivo de la capacitacion es manejar de manera adecuada el producto
final. Esta capacitacion se debe de impartir cada dos meses con una duracion de

cuarenta y cinco minutos.
El responsable de realizar esta capacitacion es el encargado de control de

calidad con el fin de fomentar una cultura del correcto manejo del producto. La

capacitaciéon se realizara en el salébn de capacitaciones de la empresa, se

294




necesitara una computadora, una cafionera y hojas y lapices. Se presenta el

detalle de la capacitacion en la siguiente tabla:

Tabla XXXII. Planificacion de la capacitacion del manejo de huevo

Tema: Manejo de huevo

Objetivo: Realizar de la mejor manera el
manejo del producto que se le

entrega al cliente.

Responsable: Control de calidad
Frecuencia Cada 2 meses
Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros
Equipo: Computadora y cafonera.

Duracion: 45 min

Fuente: elaboracion propia.

o Material de empaque y estivado

El material de empaque, es un producto que se debe de tener en
consideracion porque es un producto que se debe de manjar correctamente, para
esto debe de tener al personal capacitado del correcto manejo este material, para

evitar cualquier tipo de incidente.
El objetivo de la capacitacion es concientizar al personal del correcto uso

del material de empaque. Esta capacitacion se debe de impartir cada cuatro

meses, con una duracion de cuarenta minutos.
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El responsable en impartir esta capacitacion es el encargado de control de
calidad de Patterson, utilizando una cafionera, una computadora, lapices y hojas

para las anotaciones del personal, el detalle se presenta en la siguiente tabla

Tabla XXXIIl.  Planificacion de la capacitacion del material de empaque y

estivado

Tema: Material de empaque y estivado

Obijetivo: Concientizar al personal del correcto

uso del material de empaque.

Responsable: Control de calidad
Frecuencia: Cada 4 meses
Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros

Equipo: Computadora y cafionera.

Duracion: 40 min

Fuente: elaboracion propia.

o Buenas précticas de alimentacion

El personal de Postura y Crianza debe de estar consciente del programa de

alimentacion y del correcto y adecuado proceso de alimento.

El objetivo de la capacitacién es alimentar correctamente a las aves. Esta
capacitacion se debe de realizar cada dos meses, con una duracion de una hora.
El gerente de produccién debe de trasmitir el programa de alimentacion para

gue el ave este comiendo la cantidad y los tiempos que necesite, para el
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cumplimento de la capacitacion se requiere una computadora y una cafionera. La

planificacion de la capacitacion se encuentra en la siguiente tabla:

Tabla XXXIV. Planificacidén de la capacitacion de las buenas préacticas

de alimentacion

Tema: Buenas practicas de alimentacion

Objetivo: Alimentar correctamente a las aves.
Responsable: Gerente de Produccion

Frecuencia: Cada 2 meses

Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros

Equipo: Computadora y cafonera.

Duracion: 1 hora

Fuente: elaboracion propia.

o Agua en las aves

El consumo de agua del ave es de vital importancia, por este motivo el
personal debe ser competente y saber la importancia del consumo de agua. Por
ello se debe crear conciencia al personal para realizar de la mejor manera el
manejo del agua en las galeras.

El objetivo de la capacitacion es estimular a las aves par el buen consumo
de agua. Esta capacitacion debe de se impartida cada seis meses, con una

duracion de media hora.
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La persona responsable de impartir la capacitacion de la importancia del
consumo del agua es el gerente de produccion, utilizando como equipo de poyo
una cafionera y una computadora. El detalle de la planificacion de la capacitacion

esta representado en la siguiente tabla:

Tabla XXXV. Planificacion de la capacitacién de la importancia del

consumo de agua en las aves

Tema: La importancia del consumo de agua en las aves.

Obijetivo: Estimular a las aves par el buen

consumo de agua.

Responsable: Gerente de Produccion
Frecuencia Cada 6 meses
Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros

Equipo: Computadora y cafionera.

Duracion: 30 min

Fuente: elaboracion propia.

o Bienestar Animal

El objetivo de la capacitacion es capacitar al personal de lo importante que
es un correcto cuidado para las aves. Esta capacitacion se debe de realizar cada

6 meses con una duracion de una hora y media

El ave es el factor mas importante en el proceso de produccion porque ellas
son las que proveen el producto final. Se debe tener el mayor cuidado para evitar
mortalidad o cualquier tipo de enfermedades. Esta capacitacion debe de ser
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impartida por el gerente de produccién junto con algan nutricionista de la granja.

El detalle se presenta en la siguiente tabla:

Tabla XXXVI. Planificacion de la capacitacion del bienestar animal

Tema: Bienestar Animal

Objetivo: Capacitar al personal de lo importante

gue es un correcto cuidado para las

aves.

Responsable: Gerente de Produccion
Frecuencia Cada 6 meses
Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros
Equipo: Computadora y cafonera.

Duracion: 1 hora 30min

Fuente: elaboracion propia.

. Mantenimiento

o Importancia del mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo en cualquier tipo de industria es de vital
importancia, en Patterson se le debe de dar seguimiento al mantenimiento
preventivo para conservar en correcto funcionamiento toda la maquinaria y

equipo.

El objetivo de la capacitacion es concientizar al personal de mantenimiento
para realizar de la mejor manera el mantenimiento preventivo. Esta capacitacion

se debe de impartir cada tres meses con una duracion de cuarenta minutos.
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El detalle de la capacitacion se presenta en la siguiente tabla:

Tabla XXXVII. Planificacion de la capacitacion de la importancia del

mantenimiento preventivo

Tema: Importancia del mantenimiento preventivo

Obijetivo: Concientizar  al personal  de
mantenimiento para realizar de la

mejor manera el mantenimiento

preventivo
Responsable: Gerente de mantenimiento
Frecuencia Cada 3 meses
Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros

Equipo: Computadora y cafionera.

Duracion: 40 min

Fuente: elaboracion propia.
o Ordenes de trabajo

El objetivo de la capacitacion es capacitar al personal de mantenimiento
para llevar de manera correcta las ordenes de trabajo. Esta capacitacion se debe

de realizar una vez al aflo. Con una duracion de 20 minutos.
El personal de mantenimiento debe de saber llevar las 6rdenes de trabajo,

como se deben de llenar, recibir y entregar. La importancia de cumplir con cada

una de las 6rdenes emitidas. Para poder desarrollar esta capacitacion se necesita
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una computadora y una cafonera, los detalles de la capacitacion se presentan

en la siguiente tabla:

Tabla XXXVIII. Programacién de la capacitacion de 6rdenes de trabajo

Tema: Ordenes de trabajo

Objetivo: Capacitar al personal de mantenimiento

para llevar de manera correcta las 6rdenes

de trabajo.
Responsable: Encargado de mantenimiento
Frecuencia: Cada afio
Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros

Equipo: Computadora y cafonera.

Duracion: 30 min

Fuente: elaboracion propia.

o Manejo de rodamientos

El objetivo de la capacitacion es capacitar al personal de mantenimiento en
la utilizacion y correcto manejo de los rodamientos. Esta capacitacion se debe de

impartir una vez al afio, con una duracion de una hora.
Los rodamientos en los equipos son de vital importancia para evitar fatigas

en las piezas mecanicas. Esta capacitacion la debe de realizar una empresa

externa que provee los rodamientos con apoyo del gerente de mantenimiento.
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En la siguiente tabla se muestra el detalle de la planificacion de la

capacitacion:

Tabla XXXIX. Planificacién de la capacitacion del manejo de

rodamientos

Tema: Manejo de rodamientos

Objetivo: Capacitar al personal de
mantenimiento en la utilizacién y

correcto manejo de rodamientos.

Responsable: Proveedor de rodamientos
Frecuencia: Cada afno
Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros

Equipo: Computadora y cafionera.

Duracion: 1 hora

Fuente: elaboracion propia.

° Planta de alimento

o Calidad del alimento
El objetivo de la capacitacion es llevar de manera adecuad el control de
calidad del alimento producido. Esta capacitacion se debe de impartir una vez al

ano, con una duracién de una hora.

La calidad del alimento de la gallina es de vital importancia, por lo cual llevar

un control de calidad del alimento es necesario para evitar micotoxinas y otro tipo
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de enfermedades en las aves, para la cual se necesita como equipo de apoyo

para impartir la capacitacion una computadora y una cafionera.

El detalle de la capacitacidn se presenta en la siguiente tabla:

Tabla XL.  Planificacion de la capacitacion de la calidad del alimento

Tema: Calidad de alimento

Objetivo: Llevar de manera adecuada el control

de calidad del alimento producido.

Responsable: Gerente de planta de alimento y
proveedores.

Frecuencia: Cada afio

Recursos: Humano: expositor

Materiales: hojas y lapiceros

Equipo: computadora y cafionera.

Duracion: 1 hora

Fuente: elaboracion propia.

o Buenas précticas de manufactura

El objetivo de la capacitacion es realizar un correcto proceso de
manufactura del alimento. Esta capacitacion se debe de impartir cada cuatro

meses, con una duracion de una hora.

Para fabricar el alimento se debe de llevar un correcto proceso, por lo cual
el personal debe de estar capacitado para lleva procesos preoperatorios,
operatorios y postoperatorios.
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Se planifica esta capacitacion para mejorar los procesos productivos, para

poder impartir la capacitacion se necesita una computadora y una cafionera.

El detalle de la capacitacion se presenta en la siguiente tabla:

Tabla XLI. Planificacién de la capacitacion de buenas practicas de

manufactura

Tema: Buenas practicas de manufactura

Objetivo: Realizar un correcto proceso de

manufactura del alimento.

Responsable: Gerente de planta de alimento y
proveedores.

Frecuencia Cada 4 meses

Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros

Equipo: Computadora y cafionera.

Duracion: 1 hora

Fuente: elaboracion propia.

o Control de pesaje

El objetivo de esta capacitacibn es balancear de manera correcta el

alimento del ave para nutrirla correctamente.

Esta capacitacion se debe de realizar una vez al afio con una duracion de

media hora.
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Para la correcta fabricacion del alimento es necesario colocar el porcentaje
de inclusion correcto en el alimento, para esto se debe de pesar cada una de las
materias primas y es fundamental que el personal sea capaz de cumplir con esta

funcion y no cometa errores que perjudiquen a las aves.

El detalle de la capacitacion se coloca en la siguiente tabla:

Tabla XLII. Planificacion de la capacitacion del control de pesaje

Tema: Control de pesaje

Objetivo: Balancear de manera correcta el alimento

del ave para nutrirla correctamente.

Responsable: Gerente de planta de alimento vy
proveedores.

Frecuencia Cada afo

Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros
Equipo: Computadora y cafionera.

Duracion: 30 min

Fuente: elaboracion propia.
o Seguridad industrial
El objetivo de la capacitacion es capacitar al personal de Patterson en la

importancia de la seguridad industrial en la empresa. Esta capacitacion se debe

de impartir cada afio con una duracion de una hora.
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La seguridad del personal es de vital importancia, en todas las areas donde
hay maquinaria y equipo se corre el riesgo de que exista cualquier incidente, para
esto el personal debe de estar capacitado en la importancia de la utilizacion del
equipo de seguridad industrial, se detalla la capacitacién en la siguiente tabla:

Tabla XLIII. Planificacion de la capacitacién de seguridad industrial

Tema: Seguridad industrial

Objetivo: Capacitar al personal de Patterson en
la importancia de la seguridad

industrial en una empresa.

Responsable: Empresa de seguridad industrial
Frecuencia: Cada afo
Recursos: Humano: Expositor

Materiales: Hojas y lapiceros

Equipo: Computadora y cafionera.

Duracion: 1 hora

Fuente: elaboracion propia.

Se presenta en la tabla XLIV la programacion del plan de capacitacion:
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Para llevar el control de las personas que se capacitaron se disefié un
formato de asistencia con el fin de archivar y tener un comprobante de

capacitacion para llevar el cumplimento del plan de capacitaciones.

En la figura 59 se muestra el formato para llevar el registro de

capacitaciones.

Tabla XLV. Formato de registro de capacitaciones

Avicola Patterson S.A. Fecha:
Capacitacion

Area:

Nombre de la capacitacion :

Encargado de la capacitacion :

NO. NOMBRE Y APELLIDO AREA FIRMA

Fuente: elaboracion propia.
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4.3, Resultados

Con el plan de capacitacion disefiado se espera obtener resultados en
referencia al plan de mantenimiento preventivo y temas de procesos en el area
de produccion, con el fin de mejorar la productividad y obtener un plan de

mantenimiento adecuado con un personal competente.

De las capacitaciones impartidas se obtuvieron los siguientes resultados:

o Capacitacion de la importancia del mantenimiento preventivo y ordenes de

trabajo
Esta capacitacion se llevé a cabo el dia 27 de febrero del afio 2020 en area
del comedor, en la cual participaron los electromecanicos del area de postura, el

encargado y el gerente de mantenimiento.

Los temas que se impartieron fueron los siguientes:

o Tipos de mantenimiento
o La importancia del mantenimiento preventivo
o La presentacion de las rutinas y la programacion de mantenimiento

preventivo realizados en el proyecto de EPS.
o La presentacion de los formatos de las ordenes de trabajo
realizadas en el proyecto de EPS.

o La comprension de como llenar las ordenes de trabajo.

La presentacion tuvo una duracion de 30 minutos, con el fin de presentar lo
mas relevante sin afectar sus actividades diarias y concientizar al personal de la

importancia de realizar un buen mantenimiento preventivo.
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El equipo que se utilizé para la realizar la capacitacion fue una cafionera y

una computadora para poder proyectar la presentacion.

En esta capacitacion se les otorgo un diploma de participacion, en la figura

60 se observa el machote del diploma entregado.

Figura 58. Machote de diploma de capacitacion de la importancia del

mantenimiento preventivo y ordenes de trabajo

"OLA PATTERSON

.

| OTORGA EL PRESENTE DIFLOMA A

| FOR SU PARTICIPACION EM LA |
CAPACITACION DE LA IMPORTANCLA DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO ¥

DRGENES DE TRABSIC

ROMY MARTIMES
GERERTE C

Patte rs'""""'n ’

Fuente: elaboracion propia.

En la figura 61 se muestra al personal de mantenimiento en la capacitacion

en el area de comedores.
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Figura 59. Personal de mantenimiento recibiendo la capacitacion de la

importancia del mantenimiento preventivo y ordenes de

trabajo

Fuente: elaboracion propia, fotografia tomada en Avicola Patterson.
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4.4. Costo de la propuesta

Los costos para ejecutar el plan de capacitacion van enfocados en las
personas, entes capacitadores y el material de apoyo que se utiliza en cada una
de las capacitaciones. La mayor parte de las personas encargadas de impartir
las capacitaciones son colaboradores de la empresa y los costos por los entes

capacitadores son bajos.

Y muchas de las capacitaciones externas las realizan proveedores,

brindado un servicio de atribucién por adquirir los productos.

Se presenta la siguiente tabla en la que se describe el detalle de los costos

de capacitacion:

Tabla XLVI. Costo de la propuesta

No. Detalle Total
1 Limpieza del area de trabajo Q 200,00
2 Limpieza e higiene del personal Q 400,00
3 Manejo del huevo Q 300,00
4 Material de empaque y estivado Q 150,00
5 Buenas practicas de alimentacion Q 650,00
6 Agua Q 200,00
7 Bienestar animal Q 200,00
8 Importancia del mantenimiento preventivo Q 150,00
9 Ordenes de trabajo Q 150,00
10 Manejo de rodamientos Q 650,00
11 Calidad del alimento Q 150,00
12 Buenas practicas de manufactura Q 150,00
13 Control de pesaje Q 130,00
14 Seguridad industrial Q 2800,00
Total Q6 280,00

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Se diagnostico el &rea de produccién y de mantenimiento en Patterson y
se determiné que deben de llevar una relacibn muy cercana, para
aumentar la productividad del area de produccion y mantener en éptimas
condiciones los equipos para su correcto funcionamiento. Es importante
velar por el bienestar de las aves y del producto final, para esto de deben
de realizar correctos manejos, tanto en las galeras con un mantenimiento
preventivo programando y adecuado, como en el area de clasificacion

velando por la productividad y el control de los procesos de produccion.

La productividad del departamento de clasificacion se ve impactada
principalmente por factores como horas trabajadas, cantidad de personal,
cantidad de cajas clasificadas, paros de produccion, factores ambientales,
estructuracion de procesos y la distribucidén de labores asignadas a cada
puesto de trabajo. Para mantener las mejoras diseifladas en el
departamento se necesita administrar y dar seguimientos semanales del

nivel de eficiencia y productividad que se esta dando.

El ambiente de trabajo es un factor que afecta cualitativamente la
productividad, sin embargo, no deja de ser indispensable para obtener una
mejora. El clima célido es el factor que afecta principalmente esta area por
la ubicacién de la graja, lo que provoca que el personal trabaje con un
agotamiento extra y disminuyan los niveles de productividad de
clasificacion, con la aplicacion de los disefios de las mejoraras de los

sistemas de ventilacion e iluminacién se obtendran mejores resultados.
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Se determino la productividad del departamento de clasificacion antes de
realizar cualquier mejora. Se obtuvo que la productividad era de 0.3440
cajas/Q*fardo*hora, después de la realizacion de todas las mejoras en el
departamento, se obtuvo una productividad de 0.4557 cajas/Q*fardo*hora

La productividad del departamento de clasificacion se mejoré un 32 %
disminuyendo consumos energéticos de los equipos, reduciendo horas de
produccidn, optimizando al personal, colocando una distribucion adecuada
en los puestos de trabajo, e implementando procesos rigurosos para
obtener productividades mas altas en todo el departamento de
clasificacion. Parcialmente la productividad mejor6 un 87 % en el recurso
humano, 98.64 % del material de empaque y 47 % en la maquinaria y

equipo.

El mantenimiento preventivo en Patterson es una necesidad, porque el
bienestar de las aves y el proceso de produccién dependen del correcto
funcionamiento de los equipos, siguiendo el plan de mantenimiento
preventivo disefiado en este proyecto se podra darle una correcta
implementacion a este tipo de mantenimiento en las areas de postura,
crianza y planta de alimento, manteniendo en correcto funcionamiento en

cada uno de los equipos.

Las capacitaciones buscan tener un personal competente dentro de la
empresa, para desarrollar de una manera adecuada cada una de las
tareas asignadas por puesto. El personal debe de conocer la manera
correcta y el fin del por qué se realizan cada una de las actividades dentro
de la empresa, para mantener a las aves en condiciones de vida
adecuadas, llevar un proceso productivo correcto y mantener la

maquinaria y equipos desempefiando sus funciones, el plan de
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capacitacion esta disefiado con los catorce temas necesarios para que el

personal cumpla correctamente con las actividades designadas.
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RECOMENDACIONES

Realizar diagndsticos semanales en cada una de las areas por parte de
las gerencias de la empresa, para tomar decisiones que influyan en el
bienestar de los procesos, y asi poder determinar las mejoras pertinentes

gue se puedan implementar a corto y mediano plazo.

Llevar a cabo los gerentes de produccién y general cotizaciones para
comprar todos los repuestos y realizar las reparaciones pertinentes en la
maquina clasificadora, para mantener o mejorar los niveles de
productividad, se necesita tener la maquinaria al 100 % en lo que a
reparaciones y repuestos respecta, siendo el encargado del area de
clasificacion quien debe de crear procesos rigurosos que el personal
debe de seguir paso a paso actualizando estos procesos

constantemente.

Mantener un seguimiento por medio del encargado de clasificacion, a las
acciones que se estan realizando para mejorar la productividad y no

descuidar dichas acciones para evitar que estas disminuyan.

Medir mensualmente con la ayuda del gerente de produccion, la
productividad que se obtiene en el departamento de clasificacidon, para
determinar si las mejoras que se van desempefando tienen resultados

positivos y en cuanto porcentaje se ve reflejado.
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Buscar a través del gerente de mantenimiento la eliminacion del
mantenimiento correctivo, e implementar en su totalidad el
mantenimiento preventivo, esto creara un ahorro en costos de
mantenimiento y los equipos no presentaran averias con tanta

continuidad.

Invertir mediante el gerente general una cantidad significativa en el
presupuesto de mantenimiento, para obtener un alto inventario de
repuestos en bodega y asi evitar los retrasos en los mantenimientos

preventivos que se realizaran.

Identificar constantemente por medio del gerente de &rea las
necesidades de capacitacion, para mantener un personal correctamente
informado y capacitado. Evitar la rotacién constante de personal, para
mantener el conocimiento impartido en las capacitaciones en la mayor

parte de los colaboradores.
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