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INTRODUCCIÓN

El conocimiento de todos los beneficios que brinda el TPM aplicado en una empresa es muy importante para así tener un buen control de mantenimiento de toda  una empresa en forma administrativa.


Además, se considera también, que toda producción depende de un excelente funcionamiento de sus equipos o maquinaria industrial en todos aquellos casos en los que se usen.


Considerando que son pocas las empresas las que están basadas bajo un estricto control administrativo de mantenimiento, se llevó a cabo un  análisis de la planta procesadora de aves grupo AVIMARCA, con el fin de señalar las características y factores mas importantes que se deben considerar para la aplicación del Mantenimiento Productivo Total, teniendo un amplio fundamento teórico.


Además se presentan también las conclusiones obtenidas a lo largo de la realización del proyecto y recomendaciones para poder ponerlo en marcha.
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CAPITULO I.
CARACTERÍSTICAS DEL PROYECTO Y DIMENSIÓN

1.1. Definición del problema 


La empresa División Procesadora Grupo AVIMARCA  S.A. de C.V.,  cuenta con un sistema ineficiente de mantenimiento en toda la planta procesadora, por lo que este proyecto es realizado para satisfacer esta necesidad y así mantener todo el equipo en buen estado y a la empresa en un nivel productivo aceptable.

1.2. Justificación 


El departamento de mantenimiento es quien debe  tener un control minucioso de la programación de los servicios de mantenimiento de todo el equipo de la planta. Sin embargo, la empresa División Procesadora Grupo AVIMARCA  S.A. de C.V, el departamento de mantenimiento no  cuenta con este control, por lo que surge la necesidad de elaborar este proyecto de Mantenimiento Productivo Total que ayude y oriente tanto al personal de mantenimiento como a los directivos de la empresa a conseguir un mejor funcionamiento en  toda la empresa. Con la realización de este proyecto la empresa se vera envuelto en el hábito de estar continuamente en mejoramiento.

1.3. Objetivo general


Elaborar un programa de Mantenimiento Productivo Total para la empresa División Grupo AVIMARCA S.A. de C.V., con la finalidad de establecer estrategias para el 
mejoramiento continuo de las capacidades y procesos actuales de la organización, para tener equipos de producción siempre listos.
1.4. Objetivos específicos

· Realizar un diagnostico para determinar la situación en que se encuentra la empresa  División Procesadora Grupo AVIMARCA S.A. de C.V.,  y así descubrir, clasificar y eliminar los factores que mermen las funciones operativas ideales de los equipos.

· Elaborar una base de datos estadísticos con la finalidad de registrar, analizar y procesar fácilmente datos de los factores que intervengan en el problema.

· Planear las actividades necesarias para llevar a cabo un buen programa de mantenimiento.

· Elaborar un programa de mantenimiento en donde se establezcan las fechas en que se deba de llevar a cabo el mantenimiento de cada unos de los equipos, de tal manera que no afecte el ciclo de producción de la empresa.

· Formar una disciplina de la evaluación de la funcionabilidad del programa de mantenimiento.

· Formar equipos de acción inter-funcionales con personal involucrado en el proceso. El objetivo de estos grupos es resolver los problemas pequeños relacionados con los equipos a su cargo, y así de esta manera mantener en buen estado el equipo.
· Participación total. Es necesaria la participación de todos y cada uno de los empleados de la empresa en forma consciente.  Combina la fijación de metas “arriba-abajo” por parte de la alta dirección, con actividades de mejora y mantenimiento de los pequeños grupos autónomos de trabajo.
1.5. Alcances


Este proyecto tiene como alcance involucrar todos los equipos de la planta procesadora. Con la elaboración de este proyecto se obtendrá una mejor planeación para llevar a cabo un buen control del mantenimiento de los equipos de la empresa y así mismo formar una disciplina de cuidado en todo el personal involucrado, el cual constara de una serie de etapas de evaluación  y desarrollo para llevarse a cabo. Este proyecto será llevado a cabo en el departamento de mantenimiento.

1.6. Limitaciones

· Una limitación importante del proyecto es el tiempo programado para su realización (seis meses), que únicamente cubriría la  etapa de planeación.
· La resistencia por parte de los empleados para aceptar el cambio de una nueva forma de realizar su trabajo, se considera como una limitación muy importante.
· Al implementar una nueva forma de trabajo, es necesario dar cursos de capacitación a todo el personal, para que realice sus actividades asignadas de la mejor forma.
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CAPITULO 2.
 DESCRIPCIÓN  GENERAL DE LA EMPRESA.

2.1. Misión 


La misión de la empresa en procesar aves de excelente calidad y cubrir las necesidades de los diferentes clientes a los que esta dirigido el servicio, mediante la retroalimentación constante de la información necesaria para su cumplimiento. 

2.2. Visión 


Llegar a ser en todo momento altamente competitivos dentro del mercado y lograr ser los primeros en preferencia de todos los consumidores en todo momento, brindando un servicio de alta calidad.

2.2. Descripción del proceso de producción

Línea de Matanza. 


Es la primera del proceso de producción, en esta los pollos son colgados en la banda transportadora aérea, la cual los lleva a las distintas estaciones de trabajo como lo es primeramente la del aturdidor, encargado de suministrar descarga eléctrica en la cabeza de los pollos; posteriormente se lleva a la matadora que se encarga de hacer una incisión en el cuello provocando así su desangrado; prosiguiendo el desangrado continua la línea hacia la escaldadora que contiene agua caliente para desprender fácilmente las plumas; inmediatamente se pasa a la desplumadora, que
 se encarga, como su nombre lo dice, de desplumar los pollos; continuando la línea de 
proceso, se envían los pollos a la tina de pintado, donde se le da una coloración (si así lo requiere), al pollo;  se tiene después la cortadora de patas, que desprende las patas de los pollos arrojando a estos a un contenedor de la línea de evisceración; las patas continúan en el transportador aéreo llegando a la evisceración de patas, que se encarga de aprisionar los ganchos y soltar las patas a un estanque de lavado, mismo que succiona a estas para enviarlas a la línea de evisceración. Los ganchos continúan su flujo hasta la lavadora de ganchos que por medio de un lavado automatizado los envía de nueva cuenta al proceso.


Línea de evisceración. 


Esta línea comienza con la recepción en un contenedor de pollos que tiene una banda de cinta que evita la acumulación de estos, acá dos (2) operarios vuelven a colgar los pollos en otro transportador aéreo que inmediatamente lo envía al corta cloacas, que es en si la porción final del intestino recto de los pollos (3 Personas); posteriormente se envía a las pistolas corta abdomen, que desprenden el abdomen de los pollos (3 personas); se tiene después el envío a la desmollejadora que se encarga de quitar el estomago muscular de los pollos (3 personas); se tiene enseguida las pistolas corta pescuezo, que desprenden esa parte que comprende desde la nuca hasta el tronco de los pollos, recibiéndolo en un recipiente (2 personas); se continua en la línea hasta llegar con las pistolas pulmoneras, que extraen los pulmones del cuerpo de los pollos (3 personas); posteriormente pasan a la lavadora de canal en donde se les da una limpieza por medio de agua en donde existe un supervisor (1); los pollos son arrojados después a una banda de cinta para que dos operarios (2)  los envíen a la línea de clasificación. Los ganchos continúan su flujo hasta la lavadora de ganchos  para desprender de forma óptima las impurezas de estos y ser nuevamente incorporados al punto de inicio. 

En este proceso intervienen 17 operarios, sin considerar a los dos que trasladan el producto al área de clasificación y empaque.

Línea de clasificación.

Es la ultima línea del proceso de producción, acá entran los pollos en un transportador aéreo a un compartimiento frío donde pasan a la bascula aérea, que determina el peso neto de los pollos, registrándolos en un centro computarizado que asigna el contenedor que los recibirá mas adelante; los pollos caen de acuerdo al peso por medio de un descolgador automático, ahí hay tres operarios que colocan los pollos en cestas de 20 a 30 pollos de capacidad; posteriormente son pesados y etiquetados, apilándose después para ser enviados al almacén de embarque en donde ya se espera el pedido.
2.3. Localización de la planta.

2.3.1. Macrolocalización. 
Ubicación, colindancias y coordenadas geográficas

	Nombre
	Grupo Avimarca, S.A. de C.V.

	Representante legal
	Lic. Marden José Camacho Rincón

	Responsable de la Auditoria
	Ing. Domingo Espinosa Ramos

	Puesto
	Gerente de planta

	Domicilio
	Carretera Ocozocoautla – Villaflores

	Delegación o Municipio
	Ocozocoautla

	Estado
	Chiapas

	Coordenadas Geográficas
	Latitud Norte:        16°41’06”

	
	Longitud Oeste:     93°24’58”
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Figura 2.3.1.

Localización Geográfica del Estado de Chiapas y el municipio de Ocozocoautla de Espinosa.

2.3.2. 
Microlocalización
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Figura 2.3.2.

Microlocalización de la empresa Grupo Avimarca, S.A. de C.V.


De acuerdo al Plan de Desarrollo Urbano del municipio de Ocozocoautla, el municipio está ubicado en la parte occidental del Estado, en las siguientes coordenadas geográficas: al Norte 17º 10’, al Sur 16º 25’ de latitud Norte; al Este 93º 13', al Oeste 93º 52' de longitud Oeste.
Extensión 


La extensión territorial es de 2,476. 6 km², cifra que representa el 3. 3% de la superficie del Estado


El municipio de Ocozocoautla de Espinosa colinda al Norte con el municipio de Tecpatán; al Este con los municipios de Tuxtla Gutiérrez, Berriozabal y Suchiapa; al Sur con los municipios de Villaflores y Jiquipilas; al Oeste con los municipios de Jiquipilas y Cintalapa.

Orografía 


El relieve de la superficie municipal se constituye por zonas accidentadas en un 65%, las zonas semiplanas y planas cubren el 35% y aparecen como valles en la parte central del municipio.

Plan  Municipal de Desarrollo 2005 – 2007. Gobierno Municipal, Ocozocoautla, Chiapas.

Grupo Avimarca, S.A. de C.V. se ubica en la siguiente dirección:
	Domicilio
	Carretera Ocozocoautla – Villaflores

	Delegación o Municipio
	Ocozocoautla

	Estado
	Chiapas

	Coordenadas Geográficas
	Latitud Norte:        16°41’06”

	
	Longitud Oeste:     93°24’58”


	Colindancias:
	

	
	

	Norte
	Terrenos agrícolas de la Finca “Ojo de Agua”

	Sur
	Terrenos agrícolas

	Este
	Terrenos agrícolas

	Oeste
	Carretera Ocozocoautla – Villaflores y Terrenos Federales
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Foto 1: Colindancia Norte
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Foto 2: Colindancia Sur
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Foto 3: Colindancia Este
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Foto 4: Colindancia Oeste
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2.4. Capacidad instalada


La capacidad instalada es de 56,000 pollos por día considerando 1 turno de labores de 8 horas efectivas,  multiplicando 7,000 pollos por hora  lo cual nos da una producción por turno de 56,000 aves.


Capacidad utilizada.- En la actualidad sé esta utilizando el 75 % de la capacidad instalada.


Turnos de Trabajo.- Se cuenta con un turno de trabajo cuyo horario es de 05:00 AM a las 13:00 PM.

2.4.1. Capacidad de almacenaje y material de empaque.

Almacenes.-


Se cuenta con 1 almacén de producto fresco con una  capacidad de almacenaje de 50,000 pollos que equivale a un día de producción.

· 1 Almacén de Hielo para almacenar 50 toneladas de hielo.

· 1 Almacén de producto congelado para almacenar 100,000 pollos. 

· 1 Cámara de congelamiento para Congelar 10,000 pollos por día.

Material de Empaque.-


El material de empaque utilizado básicamente para las vísceras es polietileno de baja densidad de diferentes medidas y contenedores de plástico virgen tanto para las vísceras, pollo partido y pollo entero.

2.5.
Organigrama de la empresa
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Fig. 2.5. Organigrama

2.6.
Diagrama de planta por áreas de producción.

2.6.1. Área de matanza. 


[image: image8]
Fig. 2.6.1. Diagrama del área de matanza.

2.6.2. Área de evisceración.
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Fig. 2.6.2. Diagrama del área de evisceración.

2.6.3. Área de clasificación y empaque.








Fig. 2.6.3. Diagrama del área de clasificación – empaque.


CAPITULO 3.
MARCO TEORICO

3.1.
Introducción

3.1.1. 
¿Qué es TPM (Total Productive Maintenance)?


El TPM es un método de gestión y administración de planta que identifica y elimina las pérdidas de un proceso productivo, maximiza la utilización de los activos industriales y garantiza la generación de productos con calidad y costos competitivos. Desarrolla conocimiento con capacidad de reeducar a las personas en acciones de prevención y de mejoría continua, garantizando o aumentando la confiabilidad de los equipos y la capacidad de los procesos sin inversiones adicionales
3.2.
 Historia


El TPM (Mantenimiento Productivo Total) surgió en Japón gracias a los esfuerzos del Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) como un sistema destinado a lograr la eliminación de las seis grandes pérdidas de los equipos, a los efectos de poder hacer factible la producción “Just in Time”, la cual tiene cómo objetivos primordiales la eliminación sistemática de desperdicios.

 


Estas seis grandes pérdidas se hallan directa o indirectamente relacionadas con los equipos dando lugar a reducciones en la eficiencia del sistema productivo en tres aspectos fundamentales:

 

· Tiempos muertos o paro del sistema productivo. 

· Funcionamiento a velocidad inferior a la capacidad de los equipos.

· Productos defectuosos o malfuncionamiento de las operaciones en un equipo.

 

El TPM es en la actualidad uno de los sistemas fundamentales para lograr la eficiencia total, en base a la cual es factible alcanzar la competitividad total.  La tendencia actual a mejorar cada vez más la competitividad supone elevar al unísono y en un grado máximo la eficiencia en calidad, tiempo y coste de la producción e involucra a la empresa en el TPM conjuntamente con el TQM.

 

La empresa industrial tradicional suele estar dotada de sistemas de gestión basados en la producción de series largas con poca variedad de productos y tiempos de preparación largos, con tiempos de entrega asimismo largos, trabajadores con una formación muy especificada y control de calidad en base a la inspección del producto. Cuando dicha empresa ha precisado emigrar desde este sistema a otros más ágiles y menos costosos, ha necesitado mejorar los tiempos de entrega, los costes y la calidad simultáneamente, es decir, la competitividad, lo que le ha supuesto entrar en la dinámica de gestión contraria a cuanto hemos mencionado: series cortas, de múltiples productos, en tiempos de operaciones cortos, con trabajadores polivalentes y calidad basada en procesos que llegan a sus resultados en “la primera”.

 

Así pues, entre los sistemas sobre los cuales se basa la aplicación del Kaizen, se encuentra en un sitio especial es TPM, que a su vez hace viable al otro sistema que sostiene la práctica del Kaizen que es el sistema “Just in Time”.


 

El resultado final que se persigue con la implementación del Mantenimiento Productivo Total es lograr un conjunto de equipos e instalaciones productivas más eficaces, una reducción de las inversiones necesarias en ellos y un aumento de la flexibilidad del sistema productivo.

3.3.
 Conceptos y definiciones
 


El objetivo del mantenimiento de máquinas y equipos lo podemos definir como conseguir un determinado nivel de disponibilidad de producción en condiciones de calidad exigible, al mínimo coste y con el máximo de seguridad para el personal que las utiliza y mantiene.

 


Por disponibilidad se entiende la proporción de tiempo en que está dispuesta para la producción respecto al tiempo total. Esta disponibilidad depende de dos factores críticos:

 


1.      la frecuencia de las averías, y


2.      el tiempo necesario para reparar las mismas.

 


El primero de dichos factores recibe el nombre de fiabilidad, es un índice de la calidad de las instalaciones y de su estado de conservación, y se mide por el tiempo medio entre averías.

 


El segundo factor denominado mantenibilidad es representado por una parte de la bondad del diseño de las instalaciones y por otra parte de la eficacia del servicio de mantenimiento. Se calcula como el inverso del tiempo medio de reparación de una avería.

 


En consecuencia, un adecuado nivel de disponibilidad se alcanzará con unos óptimos niveles de fiabilidad y de mantenibilidad. Es decir, expresado en lenguaje corriente, que ocurran pocas averías y que éstas se reparen rápidamente.

3.4.    Evolución de la Gestión de Mantenimiento
 


Para llegar al Mantenimiento Productivo Total hubo que pasar por tres fases previas. Siendo la primera de ellas el Mantenimiento de Reparaciones (o Reactivo), el cual se basa exclusivamente en la reparación de averías. Solamente se procedía a labores de mantenimiento ante la detección de una falla o avería y, una vez ejecutada la reparación todo quedaba allí.

 


Con posterioridad y como segunda fase de desarrollo se dio lugar a lo que se denominó el Mantenimiento Preventivo. Con ésta metodología de trabajo se busca por sobre todas las cosas la mayor rentabilidad económica en base a la máxima producción, estableciéndose para ello funciones de mantenimiento orientadas a detectar y/o prevenir posibles fallos antes que tuvieran lugar.

 


En los años sesenta tuvo lugar la aparición del Mantenimiento Productivo, lo cual constituye la tercer fase de desarrollo antes de llegar al TPM.  El Mantenimiento Productivo incluye los principios del Mantenimiento Preventivo, pero le agrega un plan de mantenimiento para toda la vida útil del equipo, más labores e índices destinamos a mejorar la fiabilidad y mantenibilidad. 
 


Finalmente llegamos al TPM el cual comienza a implementarse en Japón durante los años sesenta. El mismo incorpora una serie de nuevos conceptos a los desarrollados a los métodos previos, entre los cuales caben destacar el Mantenimiento Autónomo, el cual es ejecutado por los propios operarios de producción, la participación activa de todos los empleados, desde los altos cargos hasta los operarios de planta. También agrega a conceptos antes desarrollados como el Mantenimiento Preventivo, nuevas herramientas tales como las Mejoras de Mantenibilidad, la Prevención de Mantenimiento y el Mantenimiento Correctivo.
 


El TPM adopta cómo filosofía el principio de mejora continua desde el punto de vista del mantenimiento y la gestión de equipos. El Mantenimiento Productivo Total ha recogido también los conceptos relacionados con el Mantenimiento Basado en el Tiempo (MBT) y el Mantenimiento Basado en las Condiciones (MBC).

 


El MBT trata de planificar las actividades de mantenimiento del equipo de forma periódica, sustituyendo en el momento adecuado las partes que se prevean de dichos equipos, para garantizar su buen funcionamiento. En tanto que el MBC trata de planificar el control a ejercer sobre el equipo y sus partes, a fin de asegurarse de que reúnan las condiciones necesarias para una operativa correcta y puedan prevenirse posibles averías o anomalías de cualquier tipo.

 


El TPM constituye un nuevo concepto en materia de mantenimiento, basado este en los siguientes cinco principios fundamentales:

· Participación de todo el personal, desde la alta dirección hasta los operarios de planta. Incluir a todos y cada uno de ellos permite garantizar el éxito del objetivo.

· Creación de una cultura corporativa orientada a la obtención de la máxima eficacia en el sistema de producción y gestión de los equipos y maquinarias. De tal forma se trata de llegar a la Eficacia Global.

· Implantación de un sistema de gestión de las plantas productivas tal que se facilite la eliminación de las pérdidas antes de que se produzcan y se consigan los objetivos.

· Implantación del mantenimiento preventivo como medio básico para alcanzar el objetivo de cero pérdidas mediante actividades integradas en pequeños 
grupos de trabajo y apoyado en el soporte que proporciona el mantenimiento autónomo.

· Aplicación de los sistema de gestión de todos los aspectos de la producción, incluyendo diseño y desarrollo, ventas y direcc

3.5.
Aplicación del TPM


La aplicación del TPM garantiza a las empresas resultados en cuanto a la mejora de la productividad de los equipos, mejoras corporativas, mayor capacitación del personal y transformación del puesto de trabajo.

 

Entre los objetivos principales y fundamentales del TPM se tienen:

 


• Lograr competitividad de clase mundial.


• Lograr ventajas competitivas sobre la competencia.


• Ser el primero.


• Llegar a ser la fabrica ideal


• Cero defectos de calidad.


• Cero paros por fallas en operación.


• Cero perdidas por fallas de seguridad.


• Costos de producción más bajos.


• Costos de mantenimiento más bajos.


• Ahorro de energía.


• Incremento en capacidad de planta.


• Incremento en productividad.


• Incremento en seguridad industrial.

  
Mudas (pérdidas o despilfarros) de los equipos

 

· Por un lado se tienen las averías y tiempos de preparación que ocasionan tiempos muertos o de vacío. 

· En segundo término tenemos al funcionamiento a velocidad reducida y los tiempos en vacío, todo lo cual genera pérdidas de velocidad del proceso. 

· Y por último tenemos las pérdidas por productos y procesos defectuosos ocasionados por los defectos de calidad y repetición del trabajo. 

3.6.
Pilares del TPM 


Los pilares o procesos fundamentales del TPM sirven de apoyo para la construcción de un sistema de producción ordenado. Se implantan siguiendo una metodología disciplinada, potente y  efectiva.  Los pilares considerados como necesarios para el desarrollo del TPM en una organización son los que se indican a continuación: 

Pilar 1: Mejoras Enfocadas (Kaizen)


Las mejoras enfocadas son actividades que se desarrollan con la intervención de las diferentes áreas comprometidas en el proceso productivo, con el objeto maximizar la Efectividad Global del Equipo, proceso y planta; todo esto a través de un trabajo organizado en equipos multidisciplinarios, empleando metodología específica y concentrando su atención en la eliminación de los despilfarros que se presentan en las plantas industriales.


Se trata de desarrollar el proceso de mejora continua similar al existente en los procesos de Control Total de Calidad aplicando procedimientos y técnicas de 
mantenimiento. Si una organización cuenta con actividades de mejora similares, simplemente podrá incorporar dentro de su proceso, Kaizen  o mejora, nuevas 
herramientas desarrolladas en el entorno TPM. No deberá modificar su actual proceso de mejora que aplica actualmente.

Pilar 2: Mantenimiento Autónomo (Jishu Hozen)


El mantenimiento autónomo está compuesto por un conjunto de actividades que se realizan diariamente por todos los trabajadores en los equipos que operan, incluyendo inspección, lubricación, limpieza, intervenciones menores, cambio de herramientas y piezas, estudiando posibles mejoras, analizando y solucionando problemas del equipo y acciones que conduzcan a mantener el equipo en las mejores condiciones de funcionamiento. Estas actividades se deben realizar siguiendo estándares previamente preparados con la colaboración de los propios operarios. Los operarios deben ser entrenados y deben contar con los conocimientos necesarios para dominar el equipo que opera.

Los objetivos fundamentales del mantenimiento autónomo son:

· Emplear el equipo como instrumento para el aprendizaje y adquisición de conocimiento 

· Desarrollar nuevas habilidades para el análisis de problemas y creación de un nuevo pensamiento sobre el trabajo 

· Mediante una operación correcta y verificación permanente de acuerdo a los estándares se evite el deterioro del equipo 

· Mejorar el funcionamiento del equipo con el aporte creativo del operador 

· Construir y mantener las condiciones necesarias para que el equipo funcione sin averías y rendimiento pleno 
· Mejorar la seguridad en el trabajo 

· Lograr un total sentido de pertenencia y responsabilidad del trabajador 

· Mejora de la moral en el trabajo 
Pilar 3: Mantenimiento Progresivo o Planificado (Keikaku Hozen)


El mantenimiento progresivo es uno de los pilares más importantes en la búsqueda de beneficios en una organización industrial. El propósito de este pilar consiste en la necesidad de avanzar gradualmente hacia la búsqueda de la meta "cero averías" para una planta industrial. 


El mantenimiento planificado que se practica en numerosas empresas presenta entre otras las siguientes limitaciones:

· No se dispone de información histórica necesaria para establecer el tiempo más adecuado para realizar las acciones de mantenimiento preventivo. Los tiempos son establecidos de acuerdo a la experiencia, recomendaciones de fabricante y otros criterios con poco fundamento técnico y sin el apoyo en datos e información histórica sobre el comportamiento pasado. 

· Se aprovecha la parada de un equipo para "hacer todo lo necesario en la máquina" ya que la tenemos disponible. ¿Será necesario un tiempo similar de intervención para todos los elementos y sistemas de un equipo?, ¿Será esto económico?
· Se aplican planes de mantenimiento preventivo a equipos que poseen un alto deterioro acumulado. Este deterioro afecta la dispersión de la distribución (estadística) de fallos, imposibilitando la identificación de un comportamiento regular del fallo y con el que se debería establecer el plan de mantenimiento preventivo. 
· A los equipos y sistemas se les da un tratamiento similar desde el punto de vista de la definición de las rutinas de preventivo, sin importan su criticidad, riesgo, efecto en la calidad, grado de dificultad para conseguir el recambio o repuesto, etc. 

· Es poco frecuente que los departamentos de mantenimiento cuenten con estándares especializados para la realizar su trabajo técnico. La práctica habitual consiste en imprimir la orden de trabajo con algunas asignaciones que no indican el detalle del tipo de acción a realizar. 
· El trabajo de mantenimiento planificado no incluye acciones Kaizen para la mejora de los métodos de trabajo. No se incluyen acciones que permitan mejorar la capacidad técnica y mejora de la fiabilidad del trabajo de mantenimiento, como tampoco es frecuente observar el desarrollo de planes para eliminar la necesidad de acciones de mantenimiento. Esta también debe ser considerada como una actividad de mantenimiento preventivo. 
Pilar 4: Educación y Formación


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

Pilar 5: Mantenimiento Temprano


Este pilar busca mejorar la tecnología de los equipos de producción. Es fundamental para empresas que compiten en sectores de innovación acelerada, Mass Customization o manufactura versátil, ya que en estos sistemas de producción la actualización continua de los equipos, la capacidad de flexibilidad y funcionamiento libre de fallos, son factores extremadamente críticos. Este pilar actúa durante la planificación y construcción de los equipos de producción. Para su desarrollo se 
emplean métodos de gestión de información sobre el funcionamiento de los equipos actuales, acciones de dirección económica de proyectos, técnicas de ingeniería de calidad y mantenimiento. Este pilar es desarrollado a través de equipos para proyectos específicos. Participan los departamentos de investigación, desarrollo y diseño, tecnología de procesos, producción, mantenimiento, planificación, gestión de calidad y áreas comerciales.

Pilar 6: Mantenimiento de Calidad (Hinshitsu Hozen)


Tiene como propósito establecer las condiciones del equipo en un punto donde el "cero defectos" es factible. Las acciones del mantenimiento de calidad buscan verificar y medir las condiciones "cero defectos" regularmente, con el objeto de facilitar la operación de los equipos en la situación donde no se generen defectos de calidad.

Mantenimiento de Calidad no es...

· Aplicar técnicas de control de calidad  a las tareas de mantenimiento 

· Aplicar un sistema ISO a la función de mantenimiento 

· Utilizar técnicas de control estadístico de calidad al mantenimiento 

· Aplicar acciones de mejora continua a la función de mantenimiento 

Mantenimiento de Calidad es...

· Realizar acciones de mantenimiento orientadas al cuidado del equipo para que este no genere defectos de calidad 

· Prevenir defectos de calidad certificando que la maquinaria cumple las condiciones para "cero defectos" y que estas se encuentra dentro de los estándares técnicos 
· Observar las variaciones de las características de los equipos para prevenir defectos y tomar acciones adelantándose a la situación de anormalidad potencial 

· Realizar estudios de ingeniería del equipo para identificar los elementos del equipo que tienen una alta incidencia en las características de calidad del producto final, realizar el control de estos elementos de la máquina e intervenir estos elementos 
Principios del Mantenimiento de Calidad

Los principios en que se fundamenta el Mantenimiento de Calidad son:

1. Clasificación de los defectos e identificación de las circunstancias en que se 
presentan, frecuencia y efectos. 

2. Realizar un análisis físico para identificar los factores del equipo que generan los 
defectos de calidad 

3. Establecer valores estándar para las características de los factores del equipo y
valorar los resultados a través de un proceso de medición 

4. Establecer un sistema de inspección periódico de las características críticas 

5. Preparar matrices de mantenimiento y valorar periódicamente los estándares 

Pilar 7: Mantenimiento en Áreas Administrativas

Este pilar tiene como propósito reducir las pérdidas que se pueden producir en el trabajo manual de las oficinas. Si cerca del 80 % del costo de un producto es determinado en las etapas de diseño del producto y de desarrollo del sistema de producción. El mantenimiento productivo en áreas administrativas ayuda a evitar pérdidas de información, coordinación, precisión de la información, etc. Emplea técnicas de mejora enfocada, estrategia de 5’s, acciones de mantenimiento autónomo, 
educación y formación y estandarización de trabajos. Es desarrollado en las áreas administrativas con acciones individuales o en equipo.

Pilar 8: Gestión de Seguridad, Salud y Medio Ambiente

Tiene como propósito crear un sistema de gestión integral de seguridad. Emplea metodologías desarrolladas para los pilares mejoras enfocadas y mantenimiento autónomo. Contribuye significativamente a prevenir riesgos que podrían afectar la integridad de las personas y efectos negativos al medio ambiente. 
Pilar 9: Especiales (Monotsukuri)

Este pilar tiene como propósito mejorar la flexibilidad de la planta, implantar tecnología de aplazamiento, nivelar flujo, aplicar Justo a Tiempo y otras tecnologías de mejora de los procesos de manufactura.

3.7.
Pasos para la implantación de TPM 

Paso 1: Comunicar el compromiso de la alta gerencia para introducir el TPM

Se debe hacer una declaración del ejecutivo de más alto rango en la cual exprese que se tomo la resolución de implantar TPM en la empresa 

Paso 2: Campaña educacional introductoria para el TPM

Para esto se requiere de la impartición de varios cursos de TPM en los diversos niveles de la empresa 

Paso 3: Establecimiento de una organización promocional y un modelo de mantenimiento de máquinas mediante una organización formal
Esta organización debe estar formada por:

· Gerentes de la planta 

· Gerentes de departamento y sección 

· Supervisores 

· Personal 
Paso 4: Fijar políticas básicas y objetivos

a) Las metas deben ser por escrito en documentos que mencionen que el TPM será implantado como un medio para alcanzar las metas.

b) Primero se debe decidir sobre el año en el que la empresa se someterá a auditoria interna o externa

c) Fijar una meta numérica que debe ser alcanzada para cada categoría en ese año

d) No se deben fijar metas "tibias", las metas deben ser drásticas reducciones de 1/100 bajo los objetivos planteados

Paso 5: Diseñar el plan maestro de TPM

La mejor forma es de una manera lenta y permanente

Se tiene que planear desde la implantación hasta alcanzar la certificación (Premio a la excelencia de TPM)
Paso 6: Lanzamiento introductorio

Involucra personalmente a las personas de nivel alto y medio, quienes trabajan en establecer los ajustes para el lanzamiento, ya que este día es cuando será lanzado TPM con la participación de todo el personal.
Un programa tentativo sería:

1. Declaración de la empresa en la que ha resuelto implantar el TPM 

2. Anunciar a las organizaciones promociónales del TPM, las metas fundamentales
y el plan maestro 

3. El líder sindical realiza una fuerte declaración de iniciar las actividades del TPM 

4. Los invitados ofrecen un discurso de felicitación 
5. Se reconoce mediante elogios el trabajo desarrollado para la creación de
logotipos, frases y cualquier otra actividad relacionada con este tema 

Paso 7: Mejoramiento de la efectividad del equipo

En este paso se eliminaran las 6 grandes pérdidas consideradas por el TPM como son: 

1. Pérdidas por fallas: 

Son causadas por defectos en los equipos que requieren de alguna clase de reparación. Estas pérdidas consisten de tiempos muertos y los costos de las partes y mano de obra requerida para la reparación. La magnitud de la falla se mide por el tiempo muerto causado. 

2. Pérdidas de cambio de modelo y de ajuste: 

Son causadas por cambios en las condiciones de operación, como el empezar una corrida de producción, el empezar un nuevo turno de trabajadores. Estas pérdidas 
consisten de tiempo muerto, cambio de moldes o herramientas, calentamiento y ajustes de las máquinas. Su magnitud también se mide por el tiempo muerto.

3. Pérdidas debido a paros menores: 

Son causadas por interrupciones a las máquinas, atoramientos o tiempo de espera. En general no se pueden registrar estas pérdidas directamente, por lo que se utiliza el porcentaje de utilización (100% menos el porcentaje de utilización), en este tipo de pérdida no se daña el equipo. 

4. Pérdidas de velocidad: 

Son causadas por reducción de la velocidad de operación, debido que a velocidades más altas, ocurren defectos de calidad y paros menores frecuentemente.

5. Pérdidas de defectos de calidad y retrabajos:

Son productos que están fuera de las especificaciones o defectuosos, producidos durante operaciones normales, estos productos, tienen que ser retrabajados o eliminados. Las pérdidas consisten en el trabajo requerido para componer el defecto o el costo del material desperdiciado.

6. Pérdidas de rendimiento:

Son causadas por materiales desperdiciados o sin utilizar y son ejemplificadas por la cantidad de materiales regresados, tirados o de desecho. 


CAPITULO 4. 
Diagnostico de la planta 

4.1. Proceso de producción


El proceso de matanza,  evisceración y empaque, en forma general consiste en recibir el pollo vivo, llevarlo a una etapa del proceso en donde este es sacrificado, desplumado y limpiado de todos sus órganos, una vez echo esto, el pollo es empaquetado y  llevado a una cámara de refrigeración para después  trasladarlo a su destino final. 

4.2. Descripción del equipo

AREA: matanza
EQUIPO: banda transportadora de cajas de pollo

FUNCION: la banda transporta las cajas de pollo vivo del anden al área de colgado.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· longitud de 17.33m

· altura de  0.76m

· anchura de 0.77m

· acero inoxidable

· rodillos de polietileno 8cm de diámetro

EQUIPO: transportador aéreo MEYN 0120.D100.000.00

FUNCION: Transportar las aves a trabes de las instalaciones de proceso, en este caso de matanza y desplumado. Las aves son llevadas de una maquina a otra colgadas de los ganchos.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· Monorriel con carros transportadores de ganchos

· rieles suspendidos de sección T con el lado plano hacia arriba

· los carros van unidos entre si por medio de una cadena

· hay curvas de 90° y 180° de acuerdo a las necesidades del proceso

· acero galvanizado de alta duración.

EQUIPO: aturdidor MEYN 0004.D109.000.00

FUNCION: Aturdir al pollo por medio de una descarga eléctrica para paralizarlo y así  prepararlo para entrar a la maquina matadora.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· capacidad de 11,500 aves / hora

· longitud de 3.75m

· anchura de 1.215m

· altura de 2.85m

· peso neto de 450kg.

· Consumo de agua .75m3 /hora
· Consumo de energía de 220 v como máximo

· Volumen 13m3

EQUIPO: matadora MEYN KILLER 0083.D111.000.00

FUNCION: Hace una pequeña incisión en la parte del cuello a los pollos que vienen del aturdidor para provocar que se desangren poco a poco.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· capacidad de11,500 pollos / hora

· longitud de 2m

· anchura de 1.8m

· altura de 2.85m

· peso de 165 Kg.

· volumen ocupado: 3.2 m3

· nivel de ruido menor de 70 desibeles (A)

EQUIPO: lavadora de ganchos MEYN 0169.D103.000.00

FUNCION: Limpiar los ganchos usados en la línea de matanza automáticamente para ser incorporados nuevamente al proceso.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· anchura de 1.30 m

· altura de 0.87 m

· longitud: 1.65 m

· peso neto de 120 Kg.
· consumo de agua de 800 a 1000 lts./hr.
· Presión de agua de 10.000 kpa.

· nivel de ruido menor de 70 desibeles

· acero inoxidable.

EQUIPO: escaldadora MEYN

FUNCION: Escaldar el pollo para entrar al proceso de desplume

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· anchura exterior 0.97m, interior 0.84m

· longitud: 16.34 m

· altura: 1.4 m

· bandeja de acero inoxidable

· contenedor de agua a

EQUIPO: Desplumadora MEYN PLUCKER JM 64

FUNCION: Desplumar a los pollos que provienen de la escladadora mediante un sistema electromecánico que hace girar a los dedos de hule los cuales hacen la función de desplumar el pollo.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· longitud de 4.61 m

· anchura ajustable de 1.6 – 2.4 m

· altura ajustable de 1.8 – 2.0 m

· numero de giradiscos: 64
· numero de dedos de hule: 768 

· peso de soporte de pollo de 1 – 3.5 Kg.

EQUIPO: Tina de pintado MEYN

FUNCION: Pigmentar los pollos que vienen de la desplumadora para darle la coloración necesaria 

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· longitud: 5m

· altura: 1.4m

· anchura: exterior 0.4m, interior 0.26m

· acero galvanizado de alta durabilidad.

EQUIPO: cortadora de patas MEYN HOCK CUTTER – 180°

FUNCION: Cortar por medio de un disco filoso las patas de los pollos que viene en la línea de proceso, enviándolas al descolgador de patas por medio del transportador aéreo.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· Cuchilla circular accionada por motor eléctrico

· Cuchilla circular montada a un ángulo de 12° con respecto a la vertical

· Acero inoxidable.

EQUIPO: descolgadora de patas MEYN 0069.D115.000.00

FUNCION: Desprender las patas de pollos del transportador aéreo automáticamente  por medio de un tambor rotatorio que contiene 10 dedos que suben y bajan para descolgar la patas hacia un plato receptor giratorio que a la vez contiene un solera de naylamid que arroja las mismas fuera de la descolgadora.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· capacidad de descolgado de7000 patas / hr.

· Longitud de 1.085 m.

· Anchura de 1.12 m.

· Altura de 1.24 m.

· Peso neto de 130 Kg.

· Volumen de 1.6 m3.

· Nivel de ruido menor a 70 desibeles

· Diapasón de grillete 6”

EQUIPO: Bomba de patas MURZAN PI 50

FUNCION: succionar las patas que caen en el estanque enviándolas a la lavadora de canal.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· bomba de acero inoxidable de 24” de ancho por 38” de alto

· succión y descarga de 4”
· presión de trabajo de  4.Kg./cm2

AREA: eviScerado
EQUIPO: transportador de cinta MEYN 0000.D401.000.00

FUNCION: recibir y desplazar los pollos que vienen del área de matanza para ser recolgados en la siguiente línea de proceso.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· longitud de 4.196 m

· anchura de 0.832 m

· altura de 0.954 m

· velocidad de la cinta de10.5 m/min

· electricidad: 0.37 Kw. en 3 fases

EQUIPO: transportador aéreo MEYN 0120.D100.000.00

FUNCION: Transportar los pollos a través de las instalaciones de proceso, en este caso de evisceracion. Los pollos son llevados de una maquina a otra colgadas de los ganchos para culminar en el enfriador de pollos.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· Monorriel con carros transportadores de ganchos

· rieles suspendidos de sección T con el lado plano hacia arriba
· los carros van unidos entre si por medio de una cadena
· hay curvas de 90° y 180° de acuerdo a las necesidades del proceso

· acero galvanizado de alta duración.

· Pendientes de 15° y 30° de acuerdo a las necesidades del proceso y diferencias de altura.

EQUIPO: Abridora de abdomen y corte transversal

FUNCION: La Máquina Abridora de Abdomen de Corte Transversal hace una incisión en la piel abdominal, desde la pierna izquierda a la pierna derecha de las aves. Cuando se usa el corte transversal, finalmente quedan dos aberturas en las aves: una de ellas en el lado de la pechuga, hecha por esta máquina, y otra hecha por la cortadora de ano. La piel abdominal que queda entre estas dos aberturas es llamada “el puente”. Las piernas de las aves pueden ser colocadas dentro de la abertura, al costado de la pechuga, debajo del puente, y asomándose por el agujero efectuado por la cortadora de ano. 
ESPECIFICACIONES TECNICAS
· Capacidad: 7, 500 pollos por hora

· Peso en vivo: 2.5 a 5.0 Kg.

· Número de unidades: 15

· Distancia entre ganchos: 8”

· Largo: 2.29 m

· Ancho: 1.5 m

· Alto: 2.22 m


· Peso: 800 Kg.

· Conexión de agua: 3/4"

· Consumo de agua: 1 m3/h

· Conexión de desagüe: 4” BSP

EQUIPO: Descolgador de aves

FUNCIÓN: El descolgador de Ave MEYN se usa en una planta procesadora procesamiento de aves para dejar caer aves o restos de aves fuera de los ganchos 
del transportador aéreo. La máquina está instalada en el extremo de la línea de evisceración o matanza, antes del lavador de gancho. A menudo se usa para dejar caer las aves al final de la línea de evisceración en el congelador.
ESPECIFICACIONES TECNICAS
· Cogotes estándar

· Ancho (W) 390 mm

· Unidades y paso 16x6” 

· Altura (H) 1,370 mm

· Capacidad máxima 9,000 birds/hour 

· Peso neto 150 kg

· Largo (L1) 1,120 mm 

· Nivel de ruido Menor de 70 dB(A)

· Largo (L2) 485 mm
EQUIPO: bomba de sangre


FUNCION: La bomba de sangre / menudos se ha diseñado para bombear sangre y / o menudos al departamento de desperdicios.
ESPECIFICACIONES TECNICAS
· Capacidad 1,000 BPH 

· Producto del proceso Hearts

· Largo (L1) 1,375/1,600 mm 

· Volumen de agua y  carne 0.5

· Largo (L2) 502/604 mm 

· Diámetro interno 3”/4”
· Ancho (W1) 380/450 mm 
· Corriente 380V

· Ancho (W2) 205/240 mm 

· Frecuencia 50 Hz

· Altura (H1) 780/800 mm 

· Energía eléctrica instalada 1.1/1.5 kW
· Altura (H2) 315380 mm 

· Consumo de agua 0.4/14 m³/h

EQUIPO: maquina buchera

FUNCION: Una máquina buchera es una máquina que va instalada en la línea de eviscerado, que limpia la cavidad del cogote de las aves.

El propósito de la máquina buchera de Meyn es retirar el buche, las vías respiratorias (tráquea), el gaznate (esófago) y la glándula tiroides del ave.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· Capacidad 7,000 BPH 

· Alto (H) 1,940 mm

· Peso en Marcha 0.5-3.0 kg 

· Peso 825 kg

· Cantidad de Unidades 16 

· Potencia Instaladas 0.18 kW

· Paso del gancho 6” 

· Conexión de agua 3/4” BSP

· Largo (L) 2,100 mm 

· Consumo de agua 4.8 m³/h
· Ancho (W1) 1,580 mm 

· Conexión de desague 4” BSP

· Ancho (W2) 970 mm

EQUIPO: maquina de inspección final

FUNCION: La máquina de inspección final es una máquina de succión instalada en la línea de eviscerado, que vacía las cavidades de los pulmones de las aves.

El propósito de la máquina de inspección final Meyn es la remoción de los pulmones de las aves.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· Capacidad 9,000 BPH 

· Alto (H) 2,100 mm
· Peso en Marcha 0.5-3.5 kg 

· Peso máquina 820 kg

· Candidad de Unidades 20 

· Conexiones de Agua 3/4” BSP

· Paso del gancho 6” 

· Conexiones de aire comprimido 1/4” BSP

· Largo (L) 2,220 mm 

· Conexiones de Drenaje DN100

· Ancho (W1) 1,550 mm 

· Conexiones vacio 2” BSP

· Ancho (W2) 970 mm

EQUIPO: procesadora de mollejas

FUNCION: La procesadora de mollejas CD6000 es una máquina que recoge las mollejas peladas y limpias. La máquina separa la molleja del ventrículo succenturiado de un ave procesado, limpia la molleja y elimina la piel interior callosa.

El funcionamiento de la máquina se divide en los siguientes pasos de procesamiento:

1. Separar la molleja del ventrículo succenturiado.

2. Cortar la molleja.

3. Limpiar la molleja.

4. Pelar el interior de la molleja para eliminar la piel interior.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
· Capacidad 6,000 pollos/hora 

· Toma de tubería de desagüe. Tubo 4”X.

· Longitud (L) 2,300 mm 

· Motor eléctrico 1,5 kW B5

· Anchura (W) 840 mm 

· Motor de engranajes 2,2 kW M1

· Altura (H) 850-1,750 mm 

· Consumo de agua 1,5 m3/h

· Peso neto ± 350 kg 

· Nivel de ruido < 70 dB(A)

· Toma de agua Tubo macho 1”

EQUIPO: separador de hígados y corazones

FUNCION: El Separador de Hígados y Corazones ha sido desarrollado para separar los corazones y los hígados en el Departamento de Eviscerado.

Las menudencias y el paquete de intestinos son descargados por la evisceradora en un capacho del transportador de capachos. El transportador de capachos transporta el paquete frente al veterinario y frente al transportador de placas separadoras, mientras las aves siguen colgando de los ganchos transportados por el transportador aéreo hacia otros procesos posteriores.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

· Capacidad. 8.000 Paquetes/Hora

· Electricidad. 1 x 0.30 Kw, 3 fases.

· Largo. (L) 1.160 mm 

· Corriente Eléctrica. 440 V

· Ancho. (W) 908 mm 

· Frecuencia. 60 Hz

· Altura. (H) 1.560 mm 

· Conexión de Agua. 3/4” (int. 19 mm.)

· Nivel de Ruido. < 70 dB(A) 

· Consumo de Agua. 0.5 m³/Hora.

EQUIPO: lavadora de interiores/exteriores de aves

FUNCION: La lavadora de interior/exterior de aves de MEYN ha sido diseñada para funcionar automáticamente en una línea de destripado de una planta de procesamiento de aves de corral.
La máquina realiza la limpieza de las aves por el interior y por el exterior.

Cuando se instala la máquina, se integra con el transportador elevado que enlaza todas las máquinas existentes en la línea.

El transportador elevado también acciona la lavadora de interior/exterior de aves por medio de la cadena del carro.

ESPECIFICACIONES TECNICAS:

· Capacidad max. 10.000 aves/hora 

· Volumen embalado 4 m³

· Peso vivo 0.5-3.8 kg Peso neto ±700 kg

· Número de unidades 20 

· Nível de ruído menor de 70 dB(A)

· Separación entre ganchos 6 inch

· Comprimento (L) 1,850 mm

· Largo (W) 1,500 mm

· Altura (H) 2.030 mm

· Consumo de agua 4.5 m³/uur

· Diámetro de la conexión de agua 3/4 inch

EQUIPO: eviscerador maestro 

FUNCION: Las aves son suministradas a la máquina por medio del transportador aéreo. Las guías de entrada aseguran que las aves sean ingresadas correctamente a la máquina. El transportador aéreo pasa a través de la evisceradora y transporta las aves alrededor de las partes del eviscerado.

ESPECIFICACIONES TECNICAS:

· Capacidad 9,000 BPH 

· Peso 2,600 kg

· Peso en marcha 1.0-3.5 kg 

· Electricidad instalada 2.5 kW

· Largo (L) 4,250 mm 
· Conexión de agua 3/4” BSP

· Ancho (W) 2,840 mm 

· Consumo de agua 2.5 m³/h

· Alto (H) 3,120 mm 

· Conexión de desague 4” BSP

EQUIPO: transportador de capachos

FUNCION: El Transportador de Capachos es parte de la instalación combinada destinada al manejo del paquete de intestinos y la cosecha de menudos, que va instalada en el departamento de eviscerado de la planta procesadora de aves. El Transportador de Capachos transporta el paquete de intestinos.
ESPECIFICACIONES TECNICAS

· Capacidad 9,000 Aves/Hora 

· Distancia entre Ganchos. 6”

· Largo (L) 14,000 mm. 

· Consumo Eléctrico. 0.99 kW

· Ancho (W) 700 mm. 
· Corriente/Frecuencia 440V/60Hz
· Alto (H) 2.700 mm 

· Nivel de Ruido <50 dB(A)

EQUIPO: lavador de ganchos

FUNCION: El Lavador de Ganchos Meyn ha sido desarrollado para escobillar y lavar los ganchos en una planta procesadora de aves. El Lavador de Ganchos va instalado el final de la línea de producción, donde las aves ya han sido procesadas y descargadas de los ganchos. El Lavador de Ganchos Horizontal puede ser usado separadamente en todas las secciones de la planta de procesado de aves.
ESPECIFICACIONES TECNICAS

· Largo (L) 1.260 mm 

· Nivel de Ruido < 70 d (B)A

· Ancho (W) 1.010 mm 

· Tipo de Ganchos  Ganchos de Eviscerado

· Altura (H) 670 mm 

· Tipo de Moto Reductor RF27DT71D4 (2X)

· Peso 120 Kg 

· Electricidad 2 x 0,37 kW

· Entrada de Agua (2x) 1/2” (inw. 13 mm) 

· Suministro de Aire Comprimido (opcional) 1/8”

· Consumo de Agua 0,4 m³/hora 

· Presión de Aire Comprimido (opcional) 600-700 kPa

EQUIPO: recolgador de matanza

FUNCION: El Recolgador Syncom de MEYN ha sido desarrollado para descolgar productos desde la línea de matanza  y colgarlos en la línea de eviscerado. Durante el recolgado, las garras de las aves serán cortadas por una unidad de corte. 
ESPECIFICACIONES TECNICAS

· Capacidad 9,000 BPH 

· Potencia Instaladas 0.75 kW

· Peso en Marcha 2,200 gr 

· Legs in shackle 2 legs

· Largo (L) 2,655 mm 

· Cutting in rehanger Yes

· Ancho (W) 1,290 
 mm 

· Corrente/frecuencia 440V/60Hz

· Alto (H) 3,545 mm 

· Nivel de Ruido < 70 dB(A)

EQUIPO: cortadora de cloacas

FUNCION: La cortadora de cloacas ha sido desarrollada para ser usada en la línea de eviscerado.

Después del departamento de matanza, el cloacas y la bolsa de Fabricious del ave son removidas. El retiro del cloacas y de la bolsa de Fabricious son pasos de procesado previos en preparación el ave para la máquina abridora Meyn 

El propósito de la cortadora de cloacas Meyn es la remoción del cloacas y de la bolsa de Fabricious, y que queden colgando sobre la espalda del ave.
ESPECIFICACIONES TENICAS

· Capacidad max. 10,000 BPH 

· Alto (H) 2,150 mm

· Peso en Marcha 0.5-3.8 kg 

· Peso del la máguina 850 kg

· Cantidad de Unidades 20 

· Conexiones de Agua 3/4”

· Paso del gancho 6” 

· Consumo de Agua 0.6 m³/h

· Largo (L) 2,335 mm 

· Conexiones de Drenaje DIN100

· Ancho (W) 1,640 mm 

· Nivel de Ruido 70 dB(A)

4.2.1. Principales fallas más frecuentes de los equipos, evaluados durante el  proceso de producción.
Tabla 4.3.1.
Descolgador de aves
	FALLA
	CAUSA
	SOLUCION

	LAS AVES NO SON EXPULSADAS
	TENSION DE LA CORREA GUIA
	AJUSTAR TENSION

	
	
	REEMPLAZAR RESORTES

	
	
	REEMPLAZAR CORREA GUIA

	LA MAQUINA NO FUNCIONA CON SUAVIDAD
	ACCIONAMIENTO
	REVISAR ANILLO PARA TRACCION DE CADENA EN LA RUEDA MOTRIZ


Tabla 4.3.2.
Bomba de sangre

	FALLA
	CAUSA
	SOLUCION

	CAPACIDAD INSUFICIENTE DE SUCCION
	LA ALTURA DE LA SUCCION ES DEMASIADO GRANDE
	DISMINUIR LA ALTURA DE SUCION SI ES POSIBLE

	
	TUBERIA DE SUCCION CON FUGAS
	REPARAR LA TUBERIA DE SUCCION CON FUGAS

	
	OBSTRUCCION EN LA BOMBA
	SACAR LA OBSTRUCCION EN LA BOMBA

	
	VELOCIDAD MUY BAJA
	AUMENTAR LA VELOCIDAD

	
	LA VALVULA DE SUCCION PERMANECE ABIERTA, PRODUCIDO POR UNA PARTE DE SUCIEDAD O PRODUCTO DEMASIADO GRANDE
	LIMPIAR LA MAQUINA

	
	VALVULA DE SUCCION SE ENCUENTRA OBSTRUIDA.
	


Tabla 4.3.3.
Maquina buchera

	FALLA 
	CAUSA
	SOLUCION

	LA MAQUINA NO SE PONE EN MARCHA
	SE HA PRESIONADO EL BOTON DE EMERGENCIA
	RESOLVER LA SITUACION DE EMERGENCIA Y REINICIAR EL INTERRUPTOR DE EMERGENCIA

	
	NO HAY SUIMINISTRO DE ENERGIA
	INSERTAR EL ENCHUFE

	
	LA MAQUINA ESTA DEMASIADO BAJA, (LAS ESTRIAS DEL EJE PRINCIPAL ESTAN SITUADAS EN LOS AGUJEROS DE LA RUEDA DE MANDO) 
	ELEVAR LA MAQUINA

	LA GLANDULA TIROIDES QUEDA EN LA TRAQUEA Y EL BUCHE NO ES REMOVIDO COMPLETAMENTE
	LOS DIENTES DEL TALADRO ESTAN ROTOS
	REEMPLAZAR EL TALADRO

	
	LA CURVA DE ABAJO NO TIENE LA ALTURA CORRECTA
	AJUSTAR LA UNIDAD DE LEVANTAMIENTO

	
	LA MAQUINA NO TIENE LA ALTURA CORRECTA
	AJUSTAR LA MAQUINA A LA ALTURA CORRECTA

	LAS AVES NI SIQUIERA ENTRAN EN LA MAQUINA
	LA MAQUINA NO TIENE LA ALTURA CORRECTA
	COLOCAR LA MAQUINA A LA ALTURA CORRECTA

	
	LA GUIA DE ENTRADA ESTA SUELTA
	AJUSTAR LA GUIA DE ENTRADA

	
	LAS AVES SON COLGADAS ENTRE LAS UNIDADES EN VEZ DE DENTRO DE ELLAS
	AJUSAR ADECUADAMENTE EL PASO DE  LOS GANCHOS EN RELACION DE LAS UNIDADES

	LAS PARTES REMOVIDAS NO SALEN DEL TALADRO
	LA ESCOBILLA NO ESTA ADECUADAMETE AJUSTADA
	REAJUSTAR LA POSICION DE LA ESCOBILLA

	
	LA ESCOBILLA TIENE SUS CERDAS GASTADAS
	REEMPLAZAR LA ESCOBILLA

	
	LOS DESPERDICIOS QUEDAN DETRÁS DE LA ESCOBILLA
	LIMPIAR LA ESCOBILLA Y VER QUE EL CABEZAL DE ROCIADOR NO ESTE TAPADO

	
	LA ESCOBILLA NO GIRA
	REVISAR LAS CONEXIONES DEL MOTOR DE TAMBOR. REEMPLAZAR EL MOTOR SI ES NECESARIO


Tabla 4.3.4.
Maquina de inspección final

	FALLA
	CAUSA
	SOLUCION

	LA MAQUINA NO TRABAJA
	LA PARADA DE EMERGENCIA ESTA ACTIVADA
	RECTIFICAR LA SITUACION DE EMERGENCIA.LUEGO REINICIE EL INTERRUPTOR DE EMERGENCIA

	
	NO HAY ENERGIA ELECTRICIDAD
	INSERAR EL ENCHUFE DE ELECTRICIDAD

	
	LA MAQUINA NO ESTA A LA ALTURA CORRECTA.LOS VASTAGOS DE ACOPLE DEL EJE PRINCIPAL NO ESTAN ENCAJADOS EN LOS AGUJEROS DE LA RUEDA DE MANDO.
	AJUSTAR LA ALTURA DE LA MAQUINA

	LA PRESION DE SUCCION ES MUY DEBIL
	CONDUCTOS DE TUBERIA ESTAN OBSTRUIDOS
	REVISAR LAS BOQUILLAS Y TUBERIAS DE SUCCION

	
	AJUSTE LA ESCOBILLA DE VALVULA
	REVISAR QUE LA GUIA ESTE ENFRENTE, HACIAS ADENTRO Y QUE ESTE BLOQUEADA

	
	PERDIDAS EN LA TUBERIA DE SUCCION
	REVISAR LOS SELLOS EN LA TUBERIA DE SUCCION

	
	VACIO INSUFICIENTE
	REVISAR EL TRABAJO DE LA BOMBA DE SUCCION Y LA TUBERIA

	LAS AVES NO ESTAN ENTRANDO APROPIADAMENTE
	LAS GUIAS DE ENTRADA NO ESTAN CORRECTAMENTE AJUSTADAS
	AJUSTAR CORRECTAMENTE LA GUIAS. REFIERASE AL MANUAL DE MANTTO.

	
	ESTA MAL LA ALTURA DE LA MAQUINA
	PONER LA MAQUINA A LA ALTURA CORRECTA

	
	LAS UNIDADES DE SUCCION NO ESTAN ADECUADAMENTE CENTRADAS
	AJUSTE CORRECTAMENTE LAS UNIDADES DE SUCCION SUGUN MANUAL DE MANTENIMIENTO

	MUY POCO AGUA EN LAS UNIDADES DE SUCCION DURANTE EL LAVADO
	EL FILTRO DE AGUA ESTA SUCIO
	LIMPIAR O REEMPLAZAR EL FILTRO


Tabla 4.3.5.
Procesadora de mollejas

	FALLA
	CAUSA
	SOLUCION

	PERDIDA DE MOLLEJAS
	APILAMIENTO DE MOLEJAS
	RETIRA LAS MOLLEJAS Y LIMPIE LA SALIDA

	
	LA CUCHILLA CIRCULAR ESTA ROMBA
	CAMBIAR LA CUCHILLA CIRCULARO AFILE LA CUCHILLA SEGÚN LAS ESPECIFICACIONES.

	LADO DE ENTRADA OBSTRUIDO CON MOLLEJAS
	CADENA TRANSPORTADORA EXTREMADAMENTE ALTA
	AJUSTAR LA CADENA TRANSPORTADORA. SEGÚN MANUAL DE MANTTO

	EL MOTOR SE PATINA
	DESGASTE DEL ACOPLAMIENTO ELECTROMAGNETICO 
	AJUSTAR EL ACOPLAMIENTO ELECTROMAGNETICO, SUSTITUIR EL DISCO DE FRICCION SI ES NECESARIO

	EL MECANISMO GIRA DE FORMA IRREGULAR
	TENSION DE LA CADENA DE ACCIONAMIENTO EXCESIVAMENTE BAJA
	AJUSTAR LA TENSION DE LA CADENA, COMPROBAR EL FUNCIONAMIENTO DE LOS TENSORES DE CADENA.


Tabla 4.3.6.
Separador de hígado y corazón

	FALLA
	CAUSA
	SOLUCION

	MAL RESULTADO EN EL CORTE
	CUCHILLO CIRCULAR ROTO O DAÑADO
	REEMPLAZAR O AFILAR LOS CUCHILLOS

	
	AJUSTE INCORRECTO DE LOS CUCHILLOS CIRCULARES
	REAJUSTAR LA ALTURA DE LOS CUCHILLOS. REFIERASE AL MANUAL DE MANTENIMIENTO

	
	CUCHILLOS SUCIOS
	CONTROLE EL FUNCIONAMIENTO DE LAS BOQUILLAS Y LIMPIE LOS CUCHILLOS

	
	POSICION INCORRECTA DEL PAQUETE EN LA PLACA DE POSICIONAMIENTO
	RECOLOCAR EL PAQUETE EN LA POSICION CORRECTA

	DESCARGA INSUFICIENTE DE ORGANOS
	TOBOGAN BLOQUEADO
	LIMPIAR CORRECTAMENTE EL TOBOGAN

	
	BOQUILLAS BLOQUEADAS POR DEPOSITO DE CALCIO
	LIMPIAR O REEMPLAZAR LAS BOQUILLAS

	
	INTERRUMPIDO EL SUMINISTRO DE AGUA
	VERIFICAR QUE HAYA SUFICIENTE SUMINISTRO DE AGUA


Tabla 4.3.7.
Eviscerador maestro

	FALLA
	CAUSA
	SOLUCION

	AVES DAÑADAS O EVISCERADAS INCORRECTAMENTE
	AJUSTE INCORRECTO DE LA PARTE DE EVISCERADO
	REVISAR Y AJUSTAR LA ALTURA DE LA MAQUINA Y LA POSICION DE LAS CUCHARAS DE AVISCERADO

	
	AJUSTE INCORRECTO DE LA ABRIDORA DE ANO O DE LA CORTADORA
	REVISAR LOS AJUSTES DE LA MAQUINA

	UNIDADES SUCIAS
	EL SISTEMA DE ALTA PRESION NO FUNCIONA CORRECTAMENTE
	REVISAR BOMBA Y BOQUILLAS ROCIADORAS. LIMPIARLAS Y REEMPLAZARLAS SI ES NECESARIO

	LOS PAQUETES SON DESCARGADOS INCORRECTAMENTE
	SINCRONIZACION INCORRECTA DEL TRANSPORTADOR DE CAPACHOS
	AJUSTAR CORRECTAMENTE LA SINCRONIZACION

	LA MAQUINA NO FUNCIONA REGULARMENTE
	DESGASTE DE LOS SEGMENTOS DE LA RUEDA DE MANDO
	REVISAR EL DESGASTE DE LOS SEGMENTOS DE LA RUEDA DE MANDO. REEMPLAZAR SI ES NECESARIO

	LA LINEA SE ATRASA
	EMBRAGUE DE FRICCION DEL TRANSPORTADOR DE CAPACHOS
	REVISAR SI LA FRICCION AUN FUNCIONA CORRECTAMENTE (AJUSTAR SI ES NECESARIO)

	
	MANDO DEL TRANSPORTADOR AEREO
	REVISAR UBICACION DEL MOTOR. ESTE GENERALMENTE FUNCIONA MEJOR CUANDO VA UBICADO DETRÁS DEL TRANSPORTADOR DE CAPACHOS.

	
	SISTEMA DE IMPULSION
	REVISAR AJUSTES, DESGASTE Y LUBRICACION


4.4. Análisis de las partes con mayor desgaste de los equipos

4.4.1. Eviscerador Maestro
	Nº DE PARTE 
	NOMBRE
	Nº EN EL PLANO

	0990.NR00.057.00 

	Overhead-conveyor ring 1358 6” 14
	301b

	0586.0002.A00.23 

	Evisceration unit 
	401

	0586.0068.C00.14 

	Transfer unit
	502

	0990.NR03.115.00 

	Overhead-conveyor ring 485 6”
	705a

	0990.NR00.013.00
	Overhead-conveyor ring 680 6”
	705b


	0586.0032.C01.03 

	Gearwheel Z60
	1302
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Fig. 4.4.1. Eviscerador maestro


4.4.2.
Abridora de abdomen de corte transversal

	Nº DE PARTE
	NOMBRE
	Nº EN EL PLANO

	0990.NR00.020.00

	Ring 20x6”

	1207

	0765.0099.000.10

	Curve Insert piece

	1208

	0850.0001.001.27

	Shackle centring wheel 20x6”

	1211

	89.3531.160.0005

	Bellow V6-400

	1301


[image: image10.emf]
Fig. 4.4.2. Abridora de corte transversal

4.4.3. Bomba de alta presión

	Nº DE PARTE
	NOMBRE
	Nº EN EL PLANO

	89.3844.900.0034

	Parts pump 3CP1140

	5

	89.5143.900.0126

	V-cord A37 1/2

	6

	89.3214.904.0009

	Pressure controller 3/8”

	12

	89.2431.904.0015

	Pressure gauge 1/4”

	16

	89.2464.153.0022

	Hose int. 12.5x3

	23

	89.3608.904.0096

	Hose hydraulic 17.5/9.5

	27
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Fig. 4.4.3. Bomba de alta presión
4.4.4. Cortadora de cloacas

	Nº  DE PARTE 
	NOMBRE
	Nº EN EL PLANO

	0338.0000.289.00

	Vent knife 22,2 right

	1401

	0990.PK25.006.00

	Nut vent bush right

	1402

	0595.0000.036.00

	Vent worm 16,8

	1501

	0595.0000.017.00

	Clamping bush 22,2

	1601

	0990.NR00.020.00

	Ring 970x6”

	2009

	89.3521.160.0005

	Bellow V6-400

	3001
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Fig. 4.4.4. Cortadora de cloacas

4.4.5. Enfriador de órganos

	Nº DE PARTE
	NOMBRE
	Nº EN EL PLANO

	89.3304.904.0029

	Blower SAP 150

	4

	89.3203.904.1768

	Motor reductor 0.12 kW

	8
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	Nº DE PARTE
	NOMBRE
	Nº EN EL PLANO

	0028.0000.003.00

	Coupling

	9

	89.2501.040.0007

	Slide valve 2”

	19

	89.2509.040.0012

	Ball valve 1"

	20

	89.2464.153.0022

	Hose int. 12,5x3 L1700

	21
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Fig. 4.4.5. Enfriador de órganos

4.4.6. Lavadora interior/exterior de aves

	Nº DE PARTE
	NOMBRE
	Nº EN EL PLANO

	0065.0099.000.68

	Spray segment 20 units

	1102

	0990.NR00.020.00

	Ring segment 970x6”

	1107

	89.3531.160.0005

	Bellow V6-400

	1601
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Fig. 4.4.6. Lavadora interior/exterior de aves

4.4.7. Maquina buchera

	Nº DE PARTE
	NOMBRE
	Nº EN EL PLANO

	0990.NR00.049.00

	Ring 970x6”

	106

	0990.PK24.000.14

	Drill 6T M22

	701

	89.3203.904.0349

	Motorreductor 0,18kW B3

	1351

	0990.A807.001.00

	Nut spanner 36

	1501

	89.3531.160.0005

	Bellow V6-400

	1601


[image: image16.emf]
Fig. 4.4.7.
Maquina buchera

4.4.8. Maquina de inspección final

	Nº DE PARTE
	NOMBRE
	Nº EN EL PLANO

	0990.A202.072.00

	Bearing bush 24,4x20,6

	4

	0990.LR00.000.02

	Bearing roller round 40

	5

	0071.0000.019.00

	Suction part

	6

	89.3538.154.0002

	Ring DI-100

	9
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Fig. 4.4.8.
Maquina de inspección final

4.4.9. Separador de hígado y corazón

	Nº DE PARTE
	NOMBRE
	Nº EN EL PLANO

	89.2509.012.0005

	Ball valve 3/4” int./int.

	8

	89.2509.012.0011

	Ball valve 3/4” int./int.

	10

	89.2464.153.0019

	Hose int. 8x3

	14

	89.2464.153.0019

	Hose int. 8x3

	15

	89.5065.900.0001

	Pin spanner sharpener

	22
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Fig. 4.4.9.
 Separador de hígado y corazón

4.5. Desarrollo del Mantenimiento Productivo Total (creación de Grupos Autónomos de Trabajo {GAT})

4.5.1.
Descripción y características de los Grupos Autónomos de Trabajo

Son pequeños grupos de empleados, estables en el tiempo e integrados formalmente en la estructura de la Organización. Cuentan con un área físicamente definida, un conjunto completo de tareas interdependientes; todos los sujetos han de poseer las habilidades necesarias para desempeñarlas, lo cual dota al equipo de una enorme flexibilidad.
4.5.2
Características fundamentales de una organización con Grupos Autónomos de Trabajo

Se basa en la influencia e interdependencia, no en el poder y la dependencia.
Tienen menos niveles jerárquicos (menos directivos y supervisores). Los líderes, más que planificadores o controladores, son formadores o entrenadores. Los sistemas de recompensa tienden a basarse más en las habilidades de los sujetos o en el equipo que en la antigüedad.
La información no es controlada por unos pocos, sino que es compartida rápidamente con todos los empleados. Se espera de los empleados que aprendan todos los trabajos y tareas que ha de llevar a cabo el equipo, no sólo un trabajo o tarea.



Además, los miembros del grupo tienen autoridad y responsabilidad para planificar, dirigir, organizar, proporcionar el personal adecuado y comprobar la 
ejecución de las tareas correspondientes. El producto de estos grupos suele ser una parte definida dentro del proceso de producción.

A diferencia de los Círculos de Calidad, los GAT afrontan los problemas según van surgiendo, lo cual les hace verse con mayor frecuencia en la tesitura de aportar soluciones para superarlos, y ello sin requerir la aceptación de la Dirección.
Los GAT se basan en conceptos organizacionales distintos a los tradicionales. Su implantación supone una reducción de niveles jerárquicos, en la medida en que las decisiones se van descentralizando hacia los niveles más bajos.
Es esa descentralización la que supone la esencia del proceso de <autodirección>, y de los equipos autodirigidos.
4.5.3. 
Creación de los grupos de trabajo (características del grupo autónomo)

4.5.3.1.
Criterios relativos a las condiciones materiales

1. Control sobre materias primas y productos terminados. El grupo debe regular y controlar el almacenamiento de materias primas y productos intermedios y terminados de forma que se asegura una relativa independencia del trabajo del grupo respecto del proceso global.
2. Mantenimiento. El grupo debe realizar las tareas de mantenimiento de útiles y equipos, y decide la reposición de materiales necesarios.
3. Equipamiento propio. El grupo debe poseer maquinaria, equipos y herramientas de uso exclusivo.
4. Espacio de trabajo. El grupo debe disponer de un territorio de trabajo exclusivo.

4.5.3.2.
Criterios relativos al contenido del trabajo

5. Tamaño de grupo. El grupo debe estar formado por un número reducido de personas, alrededor de 6-8.

6. Objetivo de trabajo común. El grupo debe tener un objetivo de trabajo bien definido y común a todos los miembros.

7. Interrelación de las tareas. Las diferentes tareas necesarias para conseguir el objetivo común tienen gran conexión entre ellas y favorecen la cooperación dentro del grupo.

8. Variación y significación. El trabajo es variado, permito realizar tareas distintas, que cada una y en conjunto tienen sentido y utilidad.

9. Autonomía decisional. El objetivo de trabajo permite tomar decisiones dentro del grupo sobre diferentes métodos de trabajo, orden de las distintas tareas, reparto de las mismas, etc.

10. Autonomía temporal. El grupo debe tener la posibilidad de establecer su propio ritmo de trabajo, determinar la cantidad y duración de las pausas, adecuar el horario a sus necesidades, etc.

11. Responsabilidad - auto – control. El grupo debe ser responsable directo de su trabajo y realiza el control de la calidad del mismo.

12. Aprendizaje continuo. El trabajo permite aprender cada día algo nuevo.
4.5.3.3.
Criterios relativos a aspectos Psico-Sociales

13. Estabilidad. Los miembros son relativamente estables.

14. Autonomía de composición. Son los propios miembros quienes deciden quién forma parte o no del grupo.

15. Cualificación. Existe una cualificación parecida y suficiente en cada uno de los miembros, de forma que todos sepan hacer de todo dentro del grupo.
16. Información – Formación. El grupo debe estar suficientemente formado e informado de modo que no dependa del exterior para cumplir su objetivo.

17. Promoción. Existen posibilidades de promoción sobre todo a nivel grupal Hay perspectivas de mejora de cualquier tipo.

18. Clima favorable. Existe una actitud positiva por parte de los diferentes estamentos de la empresa hacia este tipo de experiencia. Se confía en el grupo.

4.6. 
Plan de trabajo


De acuerdo con el análisis realizado por la gerencia de producción de la planta procesadora de aves grupo AVIMARCA S.A. de C.V., el plan de trabajo deberá de contener los siguientes puntos para una buena aplicación del TPM:

i) El plan de trabajo contiene un objetivo bien definido el cual deba seguir el grupo autónomo.

ii) Se crearon grupos para cada área de trabajo.

iii) Cada grupo de trabajo tiene un nombre que le fue asignado por la gerencia para tener un mejor control de este, además de que este grupo contiene el nombre de personas que lo integra.

iv) La gerencia y líderes del proceso debe tener por lo menos un curso de actualización al año de TPM.

v) Se desarrollarán cursos de capacitación cada determinado período para cada grupo de trabajo, los cuales se impartirán por los integrantes de la gerencia.

vi) Se delega responsabilidades a cada integrante de los equipos.

vii) Realizar el cálculo de la Efectividad Global del Equipo (EGE)

viii) Se estandarizaron los procedimientos de limpieza de los equipos y lugares de trabajo.

ix)  Se estandarizaron los procedimientos de mantenimiento y de inspección de los equipos.

x) Cada grupo de trabajo deberá reportar anormalidades que observen durante el proceso de producción.

xi) Se evaluará el progreso de cada grupo en un tiempo determinado así como de cada integrante del equipo, y de no obtener alguna mejora, se tomarán las medidas necesarias para obtenerla.

NOTA: Para la estandarización de limpieza, de mantenimiento y de inspección  de los equipos, fueron consultados los manuales de los proveedores de cada equipo así como algunas consideraciones tomadas por el departamento de mantenimiento.
4.7.
Cálculo de la Efectividad Global del Equipo y la Productividad Total de los Equipos

4.7.1.
Productividad Total Efectiva de los Equipos (PTEE)
 

La PTEE es una medida de la productividad real de los equipos. Esta medida se obtiene según la ecuación 1. 
PTEE = AE X OEE                             






      (1) 
4.7.2.
AE- Aprovechamiento del equipo 

Se trata de una medida que indica la cantidad del tiempo calendario utilizado por los equipos. Esta medida es sensible al tiempo que habría podido funcionar el equipo, el AE se puede interpretar como un porcentaje del tiempo calendario que ha utilizado un equipo para producir. 
 

Para calcular el AE se pueden aplicar los pasos que se detallan a continuación. 
 


 1.        Establecer el tiempo base de cálculo o tiempo calendario (TC). 

2.        Obtener el tiempo total no programado 

3.        Obtener el tiempo de paros planeados 

4.        Calcular el tiempo de funcionamiento (TF, Ver ecuación 2) 
TF = Tiempo calendario – (Tiempo total no programado + Tiempo de paros planeados)     









      (2) 
Resultando el cálculo del aprovechamiento del equipo según se muestra en la ecuación 3. 
AE = (TF/TC) X 100 








      (3)                 
Y representa el porcentaje del tiempo calendario que realmente se utiliza para producir. 
 
4.7.3.
OEE- Efectividad Global del Equipo (Overall Equipment Effectiveness) 

 

Esta medida evalúa el rendimiento del equipo mientras está en funcionamiento. La OEE está fuertemente relacionada con el estado de conservación y productividad del equipo mientras está funcionando. Cabe recalcar que este indicador se maneja de forma diaria y está compuesto por los siguientes tres factores: 
          
· Disponibilidad: Mide las pérdidas de disponibilidad de los equipos debido a paros no programados. 

Disponibilidad =
(4)                                                                  
En donde: 
Tiempo neto disponible = Tiempo extra + Tiempo total programado + Tiempo de paro permitido                                                                                               (5)

Tiempo operativo = Tiempo neto disponible – Tiempo de paros de línea         (6) 
· Eficiencia: Mide las pérdidas por rendimiento causadas por el mal funcionamiento del equipo, no funcionamiento a la velocidad y rendimiento original determinada por el fabricante del equipo o diseño. 

Eficiencia = 



                                                           (7) 
En donde: 
Tiempo tacto = [image: image19.png]Tiempo neto total diario
Demanda _ total diaria



                                            (8) 
· Calidad a la primera (FTT): Estas pérdidas por calidad representan el tiempo utilizado para producir productos que son defectuosos o tienen problemas de calidad. Este tiempo se pierde, ya que el producto se debe destruir o re-procesar. 
FTT = [image: image20.png](Partes producidas )- (Total de partes defectivas )
Partes producidas.



                                 (9) 
En donde: 
Total de partes defectivas = Piezas defectuosas  + retrabajos o recuperaciones  (10) 

El cálculo de la OEE se obtiene multiplicando los anteriores tres términos expresados en porcentaje. 
OEE = Disponibilidad X Eficiencia X FTT                                                               (11) 
La OEE sirve para construir índices comparativos entre plantas (benchmarking) para equipos similares o diferentes. En aquellas líneas de producción complejas se debe calcular la OEE para los equipos componentes. Esta información será útil para definir el tipo de equipo en el que hay que incidir con mayor prioridad con acciones de mantenimiento.
4.7.3.1. Ejemplo del cálculo de la Efectividad Global de los Equipos


Debido a que por políticas de la empresa procesadora de aves grupo AVIMARCA, no fue permitido mencionar los datos reales en este documento, a continuación se menciona un ejemplo para el cálculo de la Efectividad  Global de los Equipos.

Procesamiento de aves de la empresa procesadora grupo AVIMARCA S.A. de C.V.

Tiempo de producción: 8 hrs.

Tiempo para alimentos:30 min. =  0.5hrs/jornada.

Tiempo para preparación de los equipos:15 min. = 0 .25hrs/jornada

Tiempo de ciclo o take time: 7000 pollos / hr. = 0.008571 min. / 1 pollo 

Total de pollos procesados:  5500 pollos / hr. = 44 000 pollos / jornada

Total pollos defectuosos:= 80 pollos (estimado)
Disponibilidad = tiempo operativo / tiempo neto disponible
Disponibilidad del funcionamiento de las maquinas:     8hrs – 0.5hrs – 0.25 hrs.

                                                                                                      8hrs

Disponibilidad = 90. 62 %
Eficiencia =     (tiempo ideal de ciclo x piezas producidas)
                                                           (Tiempo operativo)

Eficiencia del 

Funcionamiento
                                       0.008571 min. / 1 pollo x 44 000 pollos
de las maquinas



  

7.25 hrs x 60 min. /hora
Eficiencia = 86.69 %

Calidad =       (partes producidas – total de partes defectuosas)
                                                              (Partes   producidas)

   Calidad del producto:                   44 000 pollos– 80 pollos  
                                                                44 000 pollos                                       

Calidad = 99.81 %
OEE = Disponibilidad X Eficiencia X % Calidad

OEE = 90.62% X 86.69% X 99.81%

OEE = 78.40 %

4.8. Objetivo del plan de trabajo


Se creará un grupo de trabajo para  cada área, el cual será evaluado de manera global y así mismo la participación de cada uno de los integrantes del equipo, para determinar el progreso obtenido.

4.9.
Grupo autónomo: área de matanza

“SEITON”
4.9.1. Integrantes del grupo autónomo SEITON:

· Héctor Rolando Pimentel

· Cesar Gómez Avendaño

· Verónica Gómez de la Cruz

· Noemí Pérez Jiménez

4.9.2. Cronograma de actividades del grupo SEITON


Las  actividades a realizarse para cada grupo fueron consideradas para llevarse a cabo en períodos de 4 meses.

	ACTIVIDADES
	MES 1
	MES 2
	MES 3
	MES 4

	
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4

	CURSO DE CAPACITACION DE TPM
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PROGRAMAS DE LUBRICACION MAYOR DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO MAYOR DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PROGRAMAS DE LIMPIEZA DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	INSPECCION DE LOS EQUIPOS


	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	REPORTE DE ANORMALIDADES DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	CURSO DE ACTUALIZACION
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


4.10. Grupo autónomo: área de evisceración

“SEISO”
4.10.1.
Integrantes del grupo autónomo SEISO:

· Jesús Alberto Martínez de la Cruz
· Gerardo Conde Álvarez
· Yugoslavia López Chanona
· Sonia Pérez Pimentel
· Hipólito Gómez Sánchez
· Rogelio López Gómez
4.10.2.
Cronograma de actividades del grupo SEISO:


Las  actividades a realizarse para cada grupo fueron consideradas para llevarse a cabo en períodos de 4 meses.

	ACTIVIDADES
	MES 1
	MES 2
	MES 3
	MES 4

	
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4

	CURSO DE CAPACITACION DE TPM
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PROGRAMAS DE LUBRICACION MAYOR DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO MAYOR DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	ACTIVIDADES
	MES 1
	MES 2
	MES 3
	MES 4

	
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4

	PROGRAMAS DE LIMPIEZA DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	INSPECCION DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	REPORTE DE ANORMALIDADES DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	CURSO DE ACTUALIZACION
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


4.11. Grupo autónomo: área mantenimiento

“SEIKETSU”

4.11.1. Integrantes del grupo autónomo SEIKETSU:

· Ing. José Martínez Zebadua
· Miguel Angel Ovando López
· Víctor Israel López Pérez
· Sergio López Chanona
· Flamareón Avendaño Martínez
4.11.2.
Cronograma de actividades del grupo SEISO:

Las  actividades a realizarse para cada grupo fueron consideradas para llevarse a cabo en períodos de 4 meses.

	ACTIVIDADES
	MES 1
	MES 2
	MES 3
	MES 4

	
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4

	CURSO DE CAPACITACION DE TPM
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PROGRAMAS DE LUBRICACION MAYOR DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO MAYOR DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PROGRAMAS DE LIMPIEZA DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	INSPECCION DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	REPORTE DE ANORMALIDADES DE LOS EQUIPOS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	CURSO DE ACTUALIZACION
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


	NOMBRE DEL EQUIPO
	ENE
	FEB
	MAR
	ABR
	MAY
	JUN

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24

	CORTADORA DE ANO
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	CORTADORA DE ABDOMEN
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	EVISCERADOR MAESTRO
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	TRANSPORTADOR DE CAPACHOS
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	SEPARADOR DE HIGADO
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	BOMBA DE SANGRE
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	TRAQUEADORA
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	CORTADOR DE PESCUEZO
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	MAQUINA DE INSPECCION FINAL
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	LAVADO DE INTERIOR/EXTERIOR
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


4.12.
Programa anual maestro de servicios de limpieza de los equipos

	 
	P
	SERVICIO DE LIMPIEZA PROGRAMADO

	 
	R
	SERVICIO DE LIMPIEZA REALIZADO


	   Durante la limpieza, preste especial atención a:

	• las cucharas de eviscerado

	• Los vástagos sobre los cuales se deslizan las unidades de eviscerado.

	• las abrazaderas superiores de las alas

	• las abrazaderas inferiores de las alas

	• los soportes centrales

	• Los apretadores de los transportadores.

	• Durante la limpieza, no dirija nunca el chorro de agua a presión al tablero de       

   mando ni al motor.

	• Después de la limpieza, la máquina habrá quedado sin grasa. Para un buen  

   funcionamiento, las partes en movimiento deben rociarse con un aceite  

   vegetal.


	NOMBRE DEL EQUIPO
	JUL
	AGO
	SEP
	OCT
	NOV
	DIC

	
	25
	26
	27
	28
	29
	30
	31
	32
	33
	34
	35
	36
	37
	38
	39
	40
	41
	42
	43
	44
	45
	46
	47
	48

	CORTADORA DE ANO
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	CORTADORA DE ABDOMEN
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	EVISCERADOR MAESTRO
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	TRANSPORTADOR DE CAPACHOS
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	SEPARADOR DE HIGADO
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	BOMBA DE SANGRE
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	TRAQUEADORA
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	CORTADOR DE PESCUEZO
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	MAQUINA DE INSPECCION FINAL
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	LAVADO DE INTERIOR/EXTERIOR
	P
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


	 
	P
	SERVICIO DE LIMPIEZA PROGRAMADO

	 
	R
	SERVICIO DE LIMPIEZA REALIZADO


NOTA: El programa de limpieza únicamente fue programado sin que se lleve a cabo aún, esto es porque en el transcurso del proyecto de residencia fueron analizados varios factores para su programación y así de esta forma poder realizar éste programa con ayuda y supervisión del jefe de mantenimiento y el gerente de la empresa.
4.13.
Programa anual maestro de servicios de mantenimiento de los equipos

	NOMBRE DEL EQUIPO
	ENE
	FEB
	MAR
	ABR
	MAY
	JUN

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24

	CORTADORA DE ANO
	P
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	P
	SERVICIO DE MATENIMIENTO PROGRAMADO

	 
	R
	SERVICIO DE MANTENIMIENTO REALIZADO
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NOTA: El programa de mantenimiento únicamente fue programado sin que se lleve a cabo aún, esto es porque en el transcurso del proyecto de residencia fueron analizados varios factores para su programación y así de esta forma poder realizar éste programa con ayuda y supervisión del jefe de mantenimiento y el gerente de la empresa.
4.14.
Programa anual maestro de servicios de lubricación de los equipos

	NOMBRE DEL EQUIPO
	ENE
	FEB
	MAR
	ABR
	MAY
	JUN

	
	1
	2
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	5
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	7
	8
	9
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	R
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


	 
	P
	SERVICIO DE LUBRICACION PROGRAMADO

	 
	R
	SERVICIO DE LUBRICACION REALIZADO


Puntos a lubricar:

· Buje de rodamiento del rodamiento superior (eje de eviscerado)

· Rodamiento de la rueda de impulsión (eje de eviscerado)

· Rodamiento de la rueda de mando (eje de porta paquete)

· Eje de cople de la tenaza

· Rodamiento de la caja de sinfín

· Cadena de acople
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	SERVICIO DE LUBRICACION PROGRAMADO
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NOTA: El programa de lubricación únicamente fue programado sin que se lleve a cabo aún, esto es porque en el transcurso del proyecto de residencia fueron analizados varios factores para su programación y así de esta forma poder realizar éste programa con ayuda y supervisión del jefe de mantenimiento y el gerente de la empresa.
	PROGRAMA DE LUBRICACION DE PLANTA PROCESADORA DE AVES

	
	
	
	

	
	
	
	

	AREA
	EQUIPO
	PERIODO DE LUBRICACION
	TIPO DE GRASA

	POLLO VIVO
	TRANSPORTADOR DE REJAS
	LUNES
	GRASA ESSO

	POLLO VIVO
	RUEDAS GUIA DE  LA CADENA
	LUNES
	GRADO ALIMENTICIO

	POLLO VIVO
	LAVADOR DE GANCHOS
	LUNES
	GRASA ESSO

	POLLO VIVO
	REDUCTOR DEL TRASNPORTADOR DE REJAS
	3 MESES
	ACEITE

	MATANZA
	RUEDAS GUIA DE  LA CADENA
	LUNES
	GRADO ALIMENTICIO

	MATANZA
	REDUCTOR MOTRIZ DE LA CADENA
	3 MESES
	ACEITE

	MATANZA
	ELEVADOR DEL ATURDIDOR
	LUNES
	GRASA ESSO

	MATANZA
	ELEVADOR DE LA MATADORA
	LUNES
	GRASA ESSO

	MATANZA
	RUEDAS GUIA DE  LA CADENA
	LUNES
	GRADO ALIMENTICIO

	MATANZA
	POLEAS DE LA DESPLUMADORA
	4 MESES
	SKF

	MATANZA
	ELEVADOR DEL CABEZAL DE LA 2DA DESPLU.
	LUNES
	GRASA ESSO

	MATANZA
	SIN FIN SUPERIOR DE LAS DESPLUMADORAS
	LUNES
	GRASA ESSO

	MATANZA
	CORTADORA DE PATAS
	LUNES
	GRADO ALIMENTICIO

	MATANZA
	DESCOLGADOR DE PATAS
	LUNES
	GRADO ALIMENTICIO

	MATANZA
	REDUCTOR MOTRIZ DE LA CADENA
	3 MESES
	ACEITE

	EVICERACION
	BOMBA DE VACIO
	8 DIAS
	GRASA CHEVRON

	EVICERACION
	MOTOR DE LA BOMBA DE VACIO
	8 DIAS
	GRASA CHEVRON

	EVICERACION
	REDUCTOR MOTRIZ DE LA CADENA
	3 MESES
	ACEITE

	EVICERACION
	RUEDAS GUIA DE  LA CADENA
	MARTES
	GRADO ALIMENTICIO

	EVICERACION
	LAVADOR DE GANCHOS
	MARTES
	GRADO ALIMENTICIO

	EVICERACION
	DESCOLGADOR DE POLLO
	MARTES
	GRADO ALIMENTICIO

	EVICERACION
	TRANSMISION DE LOS CHILLERS DE MENUDOS
	3 MESES
	GRADO ALIMENTICIO

	EVICERACION
	TRASNMISION DEL PRE-CHILLER
	15 DIAS
	SKF

	EVICERACION
	REDUCTOR DEL PRE-CHILLER
	3 MESES
	ACEITE

	EVICERACION
	TRANSMISION DEL CHILLER
	15 DIAS
	SKF

	EVICERACION
	REDUCTOR DEL CHILLER
	3 MESES
	ACEITE

	CLASIFICACION
	BÁSCULA AEREA
	MARTES
	GRADO ALIMENTICIO

	CLASIFICACION
	RUEDAS GUIA DE  LA CADENA
	MARTES
	GRADO ALIMENTICIO



CAPITULO 5. 
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.

Conclusiones
 

La búsqueda de una eficaz y eficiente utilización de las máquinas y equipos hace menester tanto su planificación, como la capacitación del personal, pero para ello es fundamental que antes los directivos tomen conciencia de todos lo que está en juego a tras de un excelente sistema de mantenimiento. Tanto sea a nivel industrial cómo de servicios, tanto los costos, como la productividad, la calidad, la seguridad, la satisfacción del cliente y el cumplimiento de plazos, depende en gran medida de no sólo del buen funcionamiento de los equipos sino del buen funcionamiento que de ellos pueda obtenerse. Cómo en el caso del control de calidad, incrementar los costos en materia preventiva termina generando no sólo un menor coste total de mantenimiento, sino también un menor coste total.

 

La notable importancia que tiene el TPM en la eliminación de desperdicios le confiere un lugar especial tanto en el Sistema Kaizen como en el Sistema Just in Time. Todavía una multitud de pequeñas y medianas empresas no han sabido tomar en debida consideración la gran importancia que tiene para el mejoramiento de sus resultados económicos la implementación de sistemas destinados a mejorar el mantenimiento de los equipos, el cambio rápido de herramientas, la reducción de los tiempos de preparación, el mejoramiento en los niveles de calidad, el control y reducción en el consumo de energía, la mayor participación de los empleados vía círculos de control de calidad, círculos de incremento de productividad y sistemas de sugerencias entre otros. Son numerosas las armas de las cuales pueden disponer las pequeñas y medianas empresas, y notables los resultados que de ellas pueden obtener.

 
Un mejor mantenimiento implica no sólo reducir los costes de reparaciones y los costes por improductividades debidos a tiempos ociosos, sino también elimina la necesidad de contar con inventarios de productos en proceso y terminados destinados a servir de “colchón” ante las averías producidas. Al mejorar los servicios a los clientes y consumidores reduce la rotación de estos y reduce el coste de obtención de nuevos clientes, facilitando las ventas de bienes y servicios con carácter repetitivo. Por supuesto que un mejor mantenimiento alarga la vida útil del equipo, como así también permite un mejor precio de reventa. El mejor funcionamiento de las máquinas no sólo evita la generación de productos con fallas, también evita la polución ambiental, elimina los riesgos de accidentes y con ellos disminuye los costes del seguro, reduce o elimina los niveles de contaminación y las consecuente multas, incrementa los niveles de productividad, y por tanto los costes de producción. 
Todos estos son motivos más que suficientes para considerar muy seriamente su implantación, lo cual le corresponde a la empresa llevar a cabo este proyecto. 

Es importante mencionar que además de que le TPM contribuye a la reducción de costos, a tener las entregas a tiempo; contribuye también a que el empleado trabaje con mayor seguridad para realizar su trabajo y tenga una participación mas activa y participe en un mayor grado al cuidado y conservación de los equipos.

 

5.2.
Recomendaciones 

Con base en  la recolección de datos, el análisis realizado de estos y de la situación de la planta procesadora de aves grupo AVIMARCA  S.A. de C.V. en los primeros meses del desarrollo de la residencia; se consideraron los siguientes puntos para llevarse a acabo, con el fin de obtener mejores resultados 

1) La creación de Grupos Autónomos de Trabajo

2) Desarrollar cursos de capacitación en donde se estimula la creación de una cultura de disciplina para mantener siempre en buenas condiciones los equipos.

3) Realización de programas maestros anuales para servicios de Mantenimiento, limpieza y lubricación de los equipos de la empresa.

4) Tener cursos de actualización constante, o por lo menos una vez al año, para mantener en buen nivel el conocimiento y desempeño de los trabajadores.

5) Dejar en óptimas condiciones todos aquellos equipos que necesiten una mayor intervención de mantenimiento, para que toda la empresa labore lo más eficientemente posible.

6) La creación de un Software el cual lleve un control estricto del mantenimiento de los equipos de la planta procesadora, además de que controle el almacén de insumos, refacciones y  productos químicos.

Nota: La creación del software se esta creando con el apoyo y colaboración de un Ingeniero Industrial y un Ingeniero en Sistemas Computacionales, ambos  alumnos del Instituto Tecnológico de Tuxtla Gutiérrez que de igual forma se encuentran cursando la residencia profesional. De esta manera el software de mantenimiento será creado una vez terminado el periodo de residencia que será  en la etapa de aplicación del proyecto.
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ANEXOS

Tabla 1: Relación entre acciones de mantenimiento y producción para prevenir averías 
[image: image21.emf]
Tabla 2: Estructura del mantenimiento planificado. 

[image: image22]
A continuación se muestran algunos ejemplos  de las mejorías en ciertas áreas de la empresa y de algunos equipos una vez que se llevaron a cabo algunas de las recomendaciones presentadas en esta residencia.
Antes de conocer los beneficios de TPM
[image: image23.jpg]



Después de conocer los beneficios de TPM y seguir algunas recomendaciones propuestas.
[image: image24.jpg]



Ejemplo de aplicación de 5´s como una técnica de apoyo de TPM en el área de mantenimiento de la empresa grupo Avimarca S.A. de C.V.
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