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Description


GERENCIA GENERAL Y EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DE PANADERIA TOTOPAN



MANUAL DE LA OPERACIÓN DEL MANTENIMIENTO DE HORNO CICLONE



OCTUBRE DEL 2011



INTRODUCCION Un horno industrial de panadería es un equipo utilizado en la industria de panificación, utilizado para la cocción del alimento que en este caso es pan, pero puede ser de diferentes formas tamaños y tipos, por lo que es de suma importancia conocer todos los procedimientos de elaboración para mejorar el aprovechamiento del horno industrial.



Los hornos industriales, para panadería utilizan la energía calorífica requerida para el calentamiento y que puede proceder de Gases calientes producidos en la combustión de combustibles sólidos, líquidos o gaseosos. Energía eléctrica en diversas formas como corriente alterna o continúa



El mantenimiento al horno es una parte importante dentro de la producción ya que este es el eje principal para la elaboración de productos, es por ello que se debe de contar con un programa adecuado de mantenimiento preventivo para evitar todas las fallas que puedan ocasionar que la producción se paralice.



También se debe de conocer cuáles son las partes del horno al que hay que hacerle su mantenimiento, como funciona cada una de ellas, y saber cuáles son las partes que el equipo de mantenimiento las puede hacer y cuales son necesarias la intervención de alguna institución dedicada a realizar mantenimiento.



HORNO CICLONE DESCRIPCIÓN DEL HORNO El horno Ciclone es un horno de gas de baja presión de 10 colchonetas (bandejas), marca Venancio, cuenta con las siguientes características: 1. Hecho completamente de acero inoxidable con sistema de regulación de la presión sobre el pomo de la puerta y la bisagra. 2. Frente (estructura) en acero inoxidable cepillado. 3. Sistema Turbo, especialmente diseñado con hélice causando que el aire circule en forma pareja en todo el horno, hornear más perfectamente y sin necesidad de voltear esteras. 4. Bastidor de acero al carbono SAE1020 armado, acabado con pintura en polvo electrostática con base fosfatada. 5. Tiene sistema de seguridad en el quemador, asegurándose de que el horno sólo funcionará si hay gas. 6. Paneles laterales y trasera de acero reforzada con SAE1020 final de la capa electrostática del polvo con la base de fosfatado. 7. Control de vapor controlado por una válvula de solenoide. 8. Apoyo a 580x680mm arrastre de acero SAE 1020 reforzada. 9. Casa construida en acero SAE 1020 reforzada. 10. Grado de protección de la turbina. 11. Lámpara de repuesto facilitado. 12. Voltaje 110V o 240V. 13. Equipada con ruedas. 14. Aislamiento de lana de roca. 15. Mayor facilidad de instalación. 16. Rendimiento superior. 17. Controlador digital multifunción. 18. Óptimo de producción con el mínimo espacio. 19. Neumático delantero y la puerta del horno totalmente en acero inoxidable cepillado.



Como se mencionó en las características del horno se dice que se tiene que tener un voltaje de 110 – 240 volts por lo tanto es necesario utilizar corriente alterna, y hacer la conexión a tierra correspondiente para no sufrir ningún percance con el horno.



PRODUCTIVIDAD Tabla de cocción de masas para horno de la cocina (temperaturas y tiempos aproximados). TIPO DE ALIMENTO Pan de molde Pan de manteca Pan para sándwich Pan de centeno Pan con salvado Pan campesino Pan francés Pan amasado Pan especial Pan baguette Empanadas de pino Pizza Masa danesa Quequito Masa dulce C/v: con vapor.



TEMPERATURA DE COCCION (°C) 210 a 220 220 230 230 a 240 c/v 220 a 230 c/v 210 c/v 200 220 220 c/v



TIEMPO DE COCCION (MINUTOS) 25 a 30 15 a 18 14 a 15 30 a 35 25 a 30 25 a 30 18 a 20 14 a 15 20 a 25



220 220 210 180 210



20 8 a 10 14 a 15 220 10 a 12



18 a 20



Los hornos industriales son aptos para efectuar trabajos livianos que requieran menores características de aislación. Sin embargo existe una gran cantidad de hornos de tipo industrial que son aptos para trabajo constante, poseen



una bandeja de trabajo más grande y tiene menos perdida de temperatura debido a su gran aislación.



ENCENDIDO Como se trata de un horno para panadería tipo industrial este debe de accionarse con ciertas condiciones para su encendido de las cuales se mencionan:    



Ponga el horno en la red eléctrica Abra la válvula de la bombona de gas Abra la válvula del gas que está en el panel, en la parte inferior. Encienda la llave general, que accionará automáticamente el quemador del horno



Sobre la temperatura a ser programada por el horno, a causa del sensor, siempre deberá ser programada arriba de la temperatura ambiente de donde el horno está ubicado.



PARTES DEL HORNO CICLONE El horno cuenta con varias partes importantes dentro de las cuales se mencionan con sus respectivas partes que la conforman.



PANEL a. b. c. d. e.



Controlador digital INV-3201 Llave para luz de horno Llave para motor Llave para el horno Válvula de gas



CONTROLADOR DIGITAL INV-3201 El controlador tiene la finalidad de poder asignar con mayor facilidad los requerimientos para cada tipo de pan que se necesite; consta de 9 partes importantes, para las cuales se indicará el mantenimiento pertinente.



TEMPORIZADOR Un temporizador es un aparato mediante el cual, podemos regular la conexión ó desconexión de un circuito eléctrico pasado un tiempo desde que se le dio dicha orden. Este tipo de horno utiliza un Temporizador de motor síncrono esto quiere decir que actúa por medio de un mecanismo de relojería accionado por un pequeño motor, con embrague electromagnético. Al cabo de cierto tiempo de funcionamiento entra en acción el embrague y se produce la apertura o cierre del circuito. El temporizador se utiliza para establecer el tiempo de cocción y la temperatura necesarios para cada tipo de pan que se desee hornear. Para poder PGM ajustar la temperatura pulse la tecla verificando en el visor la M temperatura programada y podrá valerse de dos botones asignados a estas funciones:



Aumento de temperatura o tiempo programado



Disminución de temperatura o tiempo programado Para confirmar el cambio realizado pulse nuevamente la tecla PGM , M después de la programación de la temperatura, el timer estará disponible a ser programado; se utilizan los botones de “aumento de temperatura o tiempo programado” y “disminución de temperatura o tiempo programado” para seleccionar el tiempo, y después la tecla “PGM” para confirmar la nueva configuración. El temporizador cuenta con un rotor, este está formado por un eje que soporta un juego de bobinas arrolladas sobre un núcleo magnético que puede girar dentro de un campo magnético creado bien por un imán o por el paso por otro juego de bobinas, arrolladas sobre unas piezas polares, que permanecen estáticas y que constituyen lo que se denomina estator de una corriente continua o alterna, dependiendo del tipo de máquina de que se trate.La velocidad de giro viene fijada por la frecuencia de la corriente alterna que lo alimenta, partida por el número de pares de polos del imán y del número de bobinas.



ESPECIFICACIONES TÉCNICAS:       



Tensión de alimentación: 240 VCA ó 110 VCA 50 ó 60 Hz. ±10 %. Consumo aproximado: 6 VA Salida de relé R1 SPDT. y R2 SPST Carga máxima 220 VCA. 3 Amp. resistivos. Gabinete 48 x 96 x 110 mm. Corte de panel 44.5 x 92.5 mm Peso aproximado 300 gr.



MANTENIMIENTO DEL TEMPORIZADOR El rotor es una parte importante para el temporizador; la vida útil del rotor dependerá del uso que se le proporcione, sin embargo, como el horno se utilizará 6 días a las semana, dos veces al día (en la mañana y en la tarde) el desgaste que este tendrá será bastante rápido, por lo tanto es aconsejable



cambiarlo cada dos años, esto para evitar una falla al momento de estar trabajando (falla ocasionada: cuando se monte el estator suficientemente lubricado y no haya un buen ajuste con el rotor, es debido a que el rotor ha perdido medida). Para cambiar el rotor, es importante que se busquen los destornilladores adecuados para poder quitar la tapa del panel y antes de quitarla asegurarse que el horno está apagado y desconectado; desmontar el temporizador y al mismo tiempo cambiar el rotor completo o la parte correspondiente este (el eje, bobinas, imán)



CUIDADOS ESPECIALES Y ASPECTOS IMPORTANTES: CUIDADO: Para evitar descargas eléctricas, desconecto completamente el aparato antes de limpiarlo, y déjelo que se enfrié por completo. IMPORTANTE: No sumerja ninguna parte del temporizador como la caja exterior o la tapa en agua o en otro líquido ni los salpique, porque eso estropearía el aparato y/o podría causar un choque eléctrico.



LIMPIEZA Por fuera: Limpie la tapa y la caja exterior del aparato con un paño húmedo o con una esponja húmeda. Por dentro: Lave el interior del aparato con un paño húmedo o una esponja húmeda. Molde: Limpie el molde con agua caliente. No es necesario usar jabón o detergente. Tenga cuidado de no deteriorar la capa antiadherente del molde. Seque el molde muy bien antes de introducirlo en la cámara. No lave el molde, la copa de medición, la cuchara de medición ni el amasador en el lavaplatos.



No deje el molde mucho tiempo en agua para remojar eventualmente cortezas pegadas, porque eso podría influenciar negativamente en la capacidad funcional del eje motriz. Si el amasador no se separa fácilmente del molde, eche agua caliente por arriba y deje remojar los residuos durante 30 minutos. De este modo ya conseguirá sacar el amasador con más facilidad. Antes de guardar el aparato, déjelo enfriar completamente. Nunca limpie con los productos siguientes: • Diluyente • Bencina • Estopa de acero para ollas • Polvo para pulir • Paño para polvo con un producto químico



CUIDADOS ESPECIALES Es muy importante que la capa antiadherente no se dañe. Por eso nunca use objetos de metal, p. ej., espátulas, cuchillos o tenedores para limpiar. Como resultado del uso, esta capa puede cambiar su color debido a factores como la humedad y al vapor, pero esto no influye en la capacidad del aparato o en la calidad de su pan. El agujero en el centro del amasador también tiene que estar limpio. Ponga una gota de aceite de cocina en el agujero y vuelva a encajar el amasador en el husillo en el molde. Esto evitará que el amasador pueda quedar pegado. Limpie de polvo las aperturas de ventilación.



CONSERVACIÓN DEL APARATO Antes de guardar el aparato, compruebe que todas las piezas se encuentran secas y sin humedad, incluida la ventana.



LED DE TEMPORIZADOR, LED DE VAPOR, LED DE CALENTAMIENTO Se utilizan para indicar que opción es la que está funcionando en ese momento. Es necesario que se utilicen Leds infrarrojos que puede ser todos del



mismo color o cada uno con un color específico (para mayor facilidad de control). Ya que los leds no entran en contacto directo con el calor del horno entonces no pueden dañarse por el calor.



MANTENIMIENTO DE LEDS Los leds no tienen una vida específica, el único requerimiento es que no entren en corto circuito, pero para esto el circuito vienen integrado con un circuito regulador o con picos de voltaje que ayuda a equilibrar las altas y bajas de la temperatura. Cuando el led se queme se tiene que hacer una exploración si fue sólo el led el que fallo (en este caso se puede cambiar solo el led) o si el problema se originó en el circuito (entonces es necesario cambiar el circuito completo y el led también). Lo más recomendable es utilizar leds de 12 volts en corriente directa (y se especifica el color que se requiera) y cambiarlos cada año y medio.



LUZ DEL HORNO Está ubicada en la lateral de la puerta opuesta al asidero. Para accionarla, se utiliza la llave correspondiente (ubicada en el panel), siendo la posición “1” encendido, y la posición “0” apagada.



MANTENIMIENTO DE LA LUZ DEL HORNO Como todo foco, tiene una vida útil de aproximadamente 30 días si se mantuviera conectado las 24 horas del día, pero en este caso quizá pueda durar un poco más ya que el tiempo que dure encendido no será tan grande, por esta razón su vida útil se puede alargar. Estos focos los puede conseguir en cualquier ferretería. Para realizar el reemplazo del foco, debe retirar el tornillo de fijación de la canaleta del foco que se ubica en la parte inferior de la puerta del horno, gire la canaleta y retire el foco y sustitúyalo, debe de asegurarse de que el horno no se encuentre en funcionamiento o que esté caliente, esto para evitar cualquier tipo de accidente, por lo que el horno debe de estar completamente frio.



QUEMADOR



Es un quemador en sistema fijo, posee dos sensores de llama para que en el caso de que la llama se apague se emita una alarma y el pasaje de gas sea cortado, también tiene un control manual (para abrir o cerrar la llave del gas). Específicamente utiliza un quemador EQA 76, este quemador, que premezcla el aire y el gas antes de su combustión, y se utiliza en donde se requiere un alto poder calorífico; Trabaja con gas natural o licuado de baja presión (0.001 a 0,02 bar), y aire forzado (0.02 a 0,15 bar), y su funcionamiento es altamente eficiente en un amplio rango de potencia, lográndose capacidades mínimas de hasta un 10% con la misma efectividad; para ello, el quemador, viene provisto de un tornillo regulador-limitador de caudal ubicado en el mismo cuerpo del quemador. Potencia térmica instalada: 80 a 6.000 Kw Potencia eléctrica total: 10 a 100 CV Consumo (GN): 6 a 500 Nm3/h Producción (horno 50 m, ud. 200 g): Hasta 12.000 uds/hora



ESQUEMA DE MONTAJE:



MANTENIMIENTO DEL QUEMADOR Este sistema incluye un programador de encendido y funcionamiento, piloto con encendido eléctrico, válvulas solenoide principales, filtro, presos tatos de aire y gas, y un manómetro.



Es importante mencionar que el quemador consta de varias partes, por lo tanto es factible cambiar las piezas por separado si en algún momento llegaran a fallar; sin embargo, lo más aconsejable es cambiar la pieza completa cada cinco o seis años (según el uso que se le dé)



VÁLVULA SOLENOIDE La válvula de solenoide es un dispositivo operado eléctricamente, y es utilizado para controlar el flujo de líquidos o gases en posición completamente abierta o completamente cerrada, la válvula de solenoide no regula el flujo aunque puede estar siempre completamente abierta o completamente cerrada. La válvula de solenoide puede usarse para controlar el flujo de muchos fluidos diferentes, dándole la debida consideración a las presiones y temperaturas involucradas, la viscosidad del fluido y la adaptabilidad de los materiales usados en la construcción de la válvula. La válvula de solenoide es una válvula que se cierra por gravedad, por presión o por la acción de un resorte; y es abierta por el movimiento de un émbolo operado por la acción magnética de una bobina energizada eléctricamente, o viceversa. Una válvula de solenoide consiste de dos partes accionantes distintas, pero integrales: un solenoide (bobina eléctrica) y el cuerpo de la válvula Para el caso del horno de panadería este utiliza una válvula de seguridad por bloqueo modelo EQA-38, ya que ésta está diseñada para trabajar en cualquier sistema de combustión de gas natural o gas licuado y con subestaciones de regulación de gas. Su funcionamiento es mecánico-neumático y usa la misma presión de los fluidos para controlar su funcionamiento; tiene la característica de que corta rápida y efectivamente por la acción de los resortes debidamente calibrados, por cualquiera de las siguientes causas:     



Por baja presión de gas Por alta presión de gas Por baja presión de aire Por interrupción de un circuito eléctrico Por falta de llama piloto



La apertura de la válvula EQA-38 puede realizarse solamente en forma manual, es por esto que el panel trae la palanca de la válvula de apertura de gas.



OPERACIÓN Y FUNCIONAMIENTO Para habilitar el pasaje a través de la válvula observar que la palanca (A) ese en posición “cerrado” y recién entonces alimentar su cuerpo con gas. Si las condiciones necesarias para la operación normal están dadas (presión de gas y /o presión de aire, existencia de llama, etc.), mover la palanca con fuerza hacia la posición de “abierto”, esto causará que se eleve la horquilla (B) junto con el obtulador (C), el cual permite el paso de gas. La condición descrita se mantendrá hasta que por algún motivo corte la alimentación de gas y/o aire al diafragma (D) ( cualquiera de los dos o ambos) causando que se retire el perno (E) debido a la acción del resorte (F). Esto origina la caída inmediata del obtulador (C) cerrando el paso de gas en forma efectiva. Una vez que un operador solucione el problema que lo causó, proceder según lo indicado con anterioridad.



MANTENIMIENTO DE LA VÁLVULA Aunque la válvula se utilizará todos los días, están fabricadas para tener una vida útil prolongada, por lo tanto se recomienda cambiarlas cada 5 años, tomando en cuenta que para corroborar que realmente no exista fuga de gas (en las mangueras de conexión) es necesario hacer una revisión (semanal de preferencia) y utilizar jabón o detergente para corroborar que no exista fuga de gas y evitar algún accidente.



SINTOMA



LA VALVULA NO ABRE



SUGERENCIAS DE SERVICIO A VALVULAS DE SOLENOIDE CAUSA SOLUCION Válvula ensamblada Ensamble las partes en su incorrectamente. posición correcta, Ensamble incorrecto de la asegurándose de que ninguna bobina y/o de las cubiertas de haya quedado fuera de la la bobina válvula ensamblada. Movimiento limitado del pistón Limpie las partes afectadas y (armadura) o émbolo. reemplace las que sean a. Partes corroídas necesarias. b. Substancias ajenas Corrija la causa de la acumuladas en la válvula. corrosión o la fuente de c. Tubo guía abollado o substancias ajenas en el doblado. sistema. d. Cuerpo torcido o deformado debido a: 1. Soldadura incorrecta. 2. Excesiva presión con pinzas o tornillo de banco. 3. Torque excesivo o disparejo en los tornillos de la brida. e. Aceite atrapado arriba del pistón Consulte las instrucciones de Bobina quemada servicio respecto a problemas de bobina quemada. Cableado incorrecto. Revise si existen conexiones sueltas o rotas en el circuito eléctrico. Instale un voltímetro y/o amperímetro a las guías de la bobina, revise el voltaje, y las corrientes de entrada y de retención Falla en los contactos de Revise los contactos en los relays o termostatos relays y en los termostatos. Limpie o reemplácelos si es necesario.



Revise el voltaje y la El índice del voltaje y la frecuencia indicados en el frecuencia de la bobina ensamble de bobina, para solenoide, no coincide con el asegurarse que coincida con suministro eléctrico. el suministro eléctrico. De lo a. Bajo voltaje. contrario adquiera un conjunto b. Alto voltaje. de bobina nuevo c. Frecuencia incorrecta con el índice de voltaje y frecuencia correctos. a. Localice la causa de la caída de voltaje y corríjala. Instale un transformador adecuado con el calibre de cable requerido. b. Un alto voltaje excesivo ocasionará que se queme la bobina.



LA VALVULA NO



Diferencial de presión de trabajo más alto que la especificación MOPD de la válvula. Válvula demasiado grande, de modo que la caída de presión a través del puerto de la válvula, es menor que el mínimo requerido para mantener abierto el pistón. El pistón (armadura) o émbolo restringido debido a: a. Partes corroídas b. Material extraño acumulado en la válvula. c. Tubo guía abollado o doblado. d. Cuerpo torcido o deformado debido a: 1. Soldadura incorrecta. 2. Excesiva presión con pinzas



Reemplace con una válvula de solenoide nueva que tenga la especificación MOPD correcta Determine la capacidad requerida para las condiciones de operación reales del sistema, e instale una válvula del tamaño adecuado. Limpie las partes afectadas y reemplace las que sean necesarias. Corrija la causa de la corrosión o fuente de material extraño en el sistema



CIERRA



LA VALVULA CIERRA PERO EL FLUJO CONTINUA



o tornillo de banco. 3. Torque excesivo o disparejo en los tornillos de la brida. Vástago de apertura manual Con la bobina desenergizada, manteniendo la válvula en gire el vástago manual en posición abierta. sentido contrario de las manecillas del reloj hasta que se cierre la válvula. Corriente de retorno mantiene Conecte el voltímetro a las la bobina energizada, o los terminales de la bobina y contactos del interruptor no revise si hay retroalimentación cortan el circuito a la bobina o circuito cerrado. Corrija los solenoide. contactos o cables averiados Presiones invertidas (presión Instale válvula de retención de salida de la válvula mayor (Check) a la salida de la que la presión de entrada) válvula. Substancias ajenas alojadas Limpie todas las partes abajo del asiento. internas y retire todas las substancias ajenas Material sintético del asiento Reemplace la válvula o las astillado, quebrado, o partes afectadas. deformado. Válvula ensamblada Consulte el catálogo del incorrectamente o aplicada a fabricante para determinar si un fluido incorrecto. se está utilizando el tipo y diseño de válvula correcto para el fluido que se maneja y su aplicación. Ensamble con las partes adecuadas o reemplácela por la válvula Voltaje de abastecimiento en Localice la causa del bajo la bobina muy bajo (menos del voltaje y corríjalo (revise el 85% del índice de voltaje de la transformador – calibre del bobina) cable - índice de control). Suministro de voltaje en la Localice la causa del alto bobina es muy alto (más del voltaje y corríjalo (instale el 10% por encima del índice de transformador adecuado o voltaje de la bobina). dele servicio). La válvula se localiza en Ventile o aisle el área de las condiciones de condiciones



MANTENIMIENTO DEL PILOTO Por medio de este pasa el gas para poder encender el quemador, entonces es necesario que siempre se vea que no tenga alguna fuga (utilizando el mismo método de revisión que para la válvula, con jabón o detergente) es necesario hacer revisiones semanales del este. Para evitar accidentes se recomienda cambiar el piloto cada 3 años (ya que a pesar de que se usa todos los días al igual que la válvula) tiene un desgaste mayor, por lo tanto el cambio requerido es más tempranero.



FILTRO Tiene una malla sintética de 50 micrones y presión máxima de 2bar, de ½” a 2 ½”. Con elemento filtrante de bronce sinterizado en ¼ “. Tió Y con malla de 50 u 80micrones de 3/4” a 2”.



MANTENIMIENTO DEL FILTRO A pesar de que el filtro se encuentra dentro del horno, y al mismo tiempo forma parte del quemador del honro, con el paso del tiempo se va acumulando bastante polvo en este, lo que de alguna manera va ensuciando y tapando el filtro. Un filtro no tiene una vida útil especificada, pero existen unos pequeños manómetros para poder saber si el filtro todavía está funcionando bien o es necesario cambiar la pieza. Es por esta razón que cada año es importante realizar este monitoreo (ya que es algo complicado estar desmontando toda la caparazón del horno), para decidir si es necesario el cambio o no.



NOTA: Se debe tomar en cuenta que para poder hacer estas revisiones es necesario utilizar las herramientas necesarias (La mayoría desarmadores y llaves) para poder quitar la cubierta del horno y trabajar las estas piezas específicas.



LIMPIEZA DEL FILTRO En condiciones normales nunca deberíamos tratar de limpiar el filtro con elementos de papel. La tierra en el filtro no hace mal hasta que empiece a restringir el flujo de aire. Sin embargo, en ciertas circunstancias nos encontramos en el campo y se tapa el filtro hasta el punto que el motor no anda a altas velocidades



PUERTA Para cerrar la puerta de estos hornos, vienen implementados con un asidero para evitar quemaduras. Cuando se abre la puerta la veleta se apagará automáticamente, debido al sistema de corte de corriente proporcionado por la llave fin de curso que está ubicado en el canto superior derecho, luego arriba de la petra.



CONTROLADOR DE PRESIÓN Y HUMEDAD Para controlar los índices de humedad y presión, el horno posee una válvula de control. Para accionarla, basta pujarla y automáticamente habrá disminución de la presión y de la humedad interna del horno.



MANTENIMIENTO DEL CONTROLADOR Ya que este controlador se encuentra en la parte exterior – superior del horno, es fácil de cambiar, se puede conseguir en cualquier ferretería (La sevillana de preferencia). Lo más factible es cambiarla a cada 4 o 5 años (ya que no se le da un uso constante), lo único que se debe hacer es desenroscarla y colocar la nueva válvula, para hacer esta procedimiento es importante cerciorarse que el horno este apagado y desconectado.



DESCRIPCIÓN DEL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS El mantenimiento ordinario y preventivo consiste esencialmente en limpiar semanalmente las partes de acero con agua tibia y jabón neutro, seguido de un abundante enjuagado y un secado cuidadoso. La operación de limpieza tiene que



ser realizada después de haber desconectado la alimentación eléctrica del aparato. Se debe realizar una limpieza completa, como mínimo cada 6 meses, por personal cualificado.



MUY IMPORTANTE:  Evitar el uso de productos detergentes abrasivos o corrosivos y evitar rascar con instrumentos metálicos.  El ácido clorhídrico y otros compuestos químicos contienen cloro y por tanto pueden dañar el acero. Generalmente se recomienda utilizar compuestos de cloro pero a bajas concentraciones como el hipoclorito de sodio. Luego de su aplicación este debe ser enjuagado con agua.  El pavimento sobre el que se ubique el aparato no tiene que ser fregado con  sustancias corrosivas que desprendan vapor, porque pueden dañar el aparato.  Durante la limpieza no lavar con un chorro de agua el aparato.



DETECCIÓN DE AVERÍAS Una de las mayores causas de fallas o averías que se presentan en la detección de fallas incipientes en sistemas mecánicos, eléctricos o electrónicos (si existieran) se relaciona con el mal funcionamiento de las partes involucrados en el funcionamiento de los diferentes mecanismos y que con el tiempo el mal funcionamiento inadecuado del propio equipo. Una vía practica y sencilla de comprobar el adecuado comportamiento de los sistemas básicos del horno realizar algunas mediciones que esten relacionadas con el funcionamiento del sistema utilizando diferentes fichas de trabajo. Los resultados obtenidos con estas fichas nos permitirán determinar si es necesario realizar ya el mantenimiento al horno si debe calibrado, o sustituidos definitivamente alguna pieza. Determinar con precisión por qué motivo se ha detenido el aparato. En cualquier caso, de persistir el problema, poner el aparato fuera de funcionamiento (desconectar todo el horno por completo incluyendo el cable de alimentación) y pedir la intervención de una persona del servicio de mantenimiento.



MANTENIMIENTO PREVENTIVO Para poder realizar el mantenimiento adecuado a la panadería será necesario contar con: • Descripción de la planta. • Inventario de Maquinas/equipos. • Fichas técnicas de las maquinas.



PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO En este plan se describirán las actividades de mantenimiento preventivo a realizar para cada máquina y equipo de la panadería. Las acciones de mantenimiento preventivo de las maquinas y equipos de la panadería se registraran en una ficha, (ver fichas técnicas) al plan de mantenimiento preventivo para llevar su control  Lubrique las bisagras de la puerta, los cierres y seguros internos con vaselina por lo menos una vez al año.  Ajuste el barrido de la puerta según sea necesario para nivelar el desgaste del piso o el desnivel.  Periódicamente revise las piezas metálicas y los seguros y tornillos para asegurarse que están firmemente anclados. Si están sueltos, apriételos. Si las piezas metálicas no funcionan, revise el manual de usuario para ver los términos de la garantía y proceda según ésta. Otros aspectos importantes que se deben de considerar son los siguientes: 1. El registro de la temperatura es decir, se debe revisar cada cierto tiempo, por lo menos cada 3 meses porque su uso continuo y permanente origina que si no se tiene el buen uso puede causar el debilitamiento de la estructura. 2. El mantenimiento del horno en caso que sólo usen bandejas debe hacerse cada 6 a 8 meses. Pero esto también va a depender del tipo de pan que se desee realizar que puede ser inclusive más o en menos tiempo. 3. Es necesario limpiar el controlador de humedad, el piloto y las válvulas cada 6 mese o a cada año dependiendo de la demanda de producción esto



se hace con la intención de que puede existir alguna falla y dañe alguna parte del equipo. 4. Debe cambiarse el cilindro del quemador cuando sea necesario. También es importante adoptar las mejores prácticas de lubricación; el lubricante adecuado es crítico. En rodamientos lubricados con grasa, el lubricante hace más que prevenir el desgaste, protege los elementos rodantes de la herrumbre y ayuda a sellar contra el polvo, la suciedad y contaminantes. Use correctas prácticas de lubricación. Más del 90% de las fallas de rodamientos de motores eléctricos se deben a sobre engrasado. El sobre engrasado también provoca que los sellos se dañen, permitiendo que la grasa salga del rodamiento y vaya a los bobinados del motor.



ORDENES DE TRABAJO Se propone la implementación de órdenes de trabajo para realizar actividades de mantenimiento a los diferentes equipos, con esto se logra un mejor control de:  Costos de mantenimientos  Historial de repuestos  Mano de obra (cantidad y tiempo)  Procedimientos de mantenimientos y poder guardar información de lo que se realiza en cada intervención  Frecuencia de mantenimientos  Mejor planificación y ejecución de mantenimientos



PLAN DE MANTENIMIENTO CON PARO DE LA PLANTA El paro de la planta se debe de realizar solo en casos necesarios, para este caso en el que el factor principal es el horno, que si no existe el horno no hay producción en este caso pan, las fechas más fuertes de producción es la época de semana santa por lo que es necesario un mantenimiento que se puede hacer antes o después de la época, esto va a depender del técnico o de las últimos mantenimientos realizados. Pasos a seguir:



1) PLANIFICACION: Cada horno de la planta en general tiene definida su fecha de parada y la longitud de esta. En general durante esta temporada es necesario revisar los equipos críticos de producción (aquellos que si paran se detiene la producción) para lo cual es necesario: a. Hacer una revisión o calibración de la válvula b. El mantenimiento lo debe de realizar una persona del personal de mantenimiento, puede ser de 1 hasta 3 días dependiendo de que tanto necesite del mantenimiento, y con los procedimientos necesarios para cada parte del horno y utilizando las herramientas necesarias. c. Realizar con anticipación los pedidos a Bodega de materiales, para poder contar con todo los equipos necesarios y el personal calificado



2) APLICACION: Durante el paro es necesario tener un control de daños efectivo para solucionar las necesidades imprevistas de recursos (que van a suceder si o si) las posibles fugas de gas, derrames de líquidos y los riesgos asociados a las personas (asegurarse de tener un equipo de protección de seguridad o un botiquín a mano siempre)



3) SUPERVISION: Es necesaria una supervisión constante de mantenimiento por parte de los encargados de área, es el momento en el que es más crítico el cumplimiento de los plazos, por lo que no se puede hacer en más tiempo de lo planificado.



4) TERMINO: Una vez que se encuentren completas las revisiones y mantenimiento de los equipos es recomendable la revisión de prueba de cada horno (dentro de lo posible) para asegurarse del funcionamiento de este, que no se presenten fugas, cortes o mal sellado (digamos que dejamos al horno en observación para ver su funcionamiento)



5) REVISION: Como un buen trabajo de mantenimiento debemos revisar a la maquinaria aun después de haber terminad el mantenimiento, para asegurarnos que quedo mejor que antes de realizar el mantenimiento, es necesario un periodo de al menos un mes o una semana de revisión de síntomas de los equipos, análisis de resultados y reparaciones este periodo debe estar considerado en el plan anual de mantenimiento y análisis anual para evitar daños mayores. FICHAS TECNICAS



Ficha técnica de la maquinaria



HORNO CICLONE DE BAJA PRESION



MEDIDAS EXTERNAS Modelo



No. De bandeja



Altura (mts)



Ancho (mts)



FCTD10



10



1.795



1.015



Voltaje



MEDIDAS INTERNAS Profundidad (mts)



Altura (mts)



Ancho (mts)



1.280 1 0.6 OTROS DATOS TECNICOS 110V-240V



DATOS TECNICOS



Profundidad Consumo (mts) de gas (kg/h) 0.680 2.80



Potencia del motor (CV) 1/2



Consumo motor (KW/h) 0.38



Registro de Mantenimiento



No.



Actividad



Fecha



Hora Inicio



Realizado por Fin



Vo.Bo del encargado



Repuestos utilizados



Actividades pendientes



Observa ciones



Boleta de mantenimiento Descripción de la tarea: ________________________________________________________________________________________________ Localización del horno: ________________________________________________________________________________________________ Pieza a trabajar: _________________________________________________________ Tiempo Admitido Recepción Traslado de pieza Trabajo Total Admitido



Fecha de Realización: _______________________



Horas Horas Horas



Responsable: _________________________________________________________________________________________________________ Tipo de Mantenimiento a realizar: _______________________________________________________________________________________ Tiempo real utilizado: _______________________________________________



Fecha: _______________________________________



Herramientas o material utilizado: _______________________________________________________________________________________ _____________________________________________________________________________________________________________________ APROBACIÓN DE LA TAREA Supervisor: __________________________________________________________________________ Firma: ______________________________________________________________________________



HOJA DE INSPECCION GENERAL. FECHA: _____________________ Responsable: _______________________________________________________________________________ Cargo en la Empresa: ___________________________________________________________________________ Servicio o Departamento: _______________________________________________________________________



No



ASPECTOS GENERALES CALIFICACION ASPECTOS A EVALUAR BUENO REGULAR MALO



1 Vías de acceso limpias 2 Pares del horno 3 Estanterías para bandejas 4 Puerta del horno



OBSERVACION



No



ASPECTOS ESPECIFICOS CALIFICACION ASPECTOS A EVALUAR BUENO REGULAR MALO



OBSERVACION



1 Válvula 2 Quemador 3 Luz del horno 4 Temporizador



f) ___________________________________ Responsable



f) __________________________________________ Jefe de Mantenimiento



MODELO DE FICHA PARA EL CONTROL DE LA COCCIÓN Regularidad: No. Carro



Producto:



Tipo de horno Temperatura de inicio cocción



Fecha: de Tiempo cocción



Realizado por: de Tiempo vapor



de Observaciones



FICHA PARA EL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA MAQUINARIA MAQUINA



HORNO



OPERACIÓN Engrasado Limpieza de Quemado Fugas de Gas Inspección Visual Ventilador Pares Extractores



RESPONSABLE



FRECUENCIA Semestral Semestral Semestral Mensual Semestral Anual Semestral



VoBo



HOJA DE VIDA Y COSTO PARA MAQUINARIAS



MAQUINA MARCA



FECHA



ORDEN DE TRABAJO



DESCRIPCION



HORAS HOMBRE



COSTOS MATERIALES TOTAL



ACUMULADO



CONCLUSIONES



1. El mantenimiento es un factor importante dentro de cualquier empresa o industrial ya que permite evitar gastos mayores y ayuda a prolongar la vida útil de las maquinas, así como hacer más efectivo su funcionamiento.



2. Existen diferentes tipos de mantenimiento que se adecuan de acuerdo a las condiciones en que la maquinaria se encuentre, y cada uno se puede adaptar a la maquinaria.



3. Las fichas técnicas son de suma importancia conocerlas y poder llenarlas, ya que nos sirven para poder identificar las fallas, materiales, responsable y cualquier otro dato que sea importante para establecer la condición de la maquina.



ANEXOS ASPECTOS DE SEGURIDAD SEGURIDAD SOBRE EL HORNO: El interruptor marcha / paro cambia automáticamente a la posición de inicio. Observaciones: El trabajo de horneado exigido al motor es importante, por lo tanto es normal que en algún momento se caliente. Está protegido por un dispositivo para poder regular la temperatura del horno. En caso de sobrecarga excesiva o de bloqueo, este se puede programar para activarse o desactivarse según sea el caso En este caso, poner remedio a la causa, dejar enfriar el motor, esperar algunos instantes a que la temperatura disminuya y actuar sobre el interruptor marcha/paro para volver a poner en marcha el horno. Si el problema persiste, poner el aparato fuera de operación (desenchufar la toma de la red y pedir la intervención de una persona del servicio de mantenimiento).



SEGURIDAD DE ACCESO A LAS HERRAMIENTAS: El horno sólo se pondrá en marcha si la puerta se encuentra completamente cerrada. La abertura de la puerta provoca la parada de la máquina y la inmovilización de los elementos en funcionamiento. Un corte de alimentación de la red eléctrica provoca la parada de la máquina. Para poner de nuevo en marcha el aparato es preciso volver a reiniciar el proceso Por motivos de seguridad, está prohibido introducir el dedo o una parte de la mano por el cualquier parte del horno, ya que puede crear quemaduras de tercer grado.



SEGURIDAD E HIGIENE DEL HORNO COMPLETO Al terminar de trabajar el horno debe limpiarse para: 1. Que tenga mayor duración 2. Que los residuos de masa no se descompongan dentro del horno 3. Evitar el desarrollo de fermentación no deseable en el pan 4. Costos bajos de mantenimiento Observación: 1. No meter la mano en las bandejas mientras está en funcionamiento. 2. Mantener las manos limpias 3. No colocar recipientes encima ya que pueden caer mientras esté en funcionamiento.



SEGURIDAD DEL OPERARIO:  ADVERTENCIA: No toque nunca las partes calientes. Use siempre un paño o un guante de cocina para sacar el molde caliente del aparato. Las aperturas de ventilación de ningún modo podrán estar tapadas.  ADVERTENCIA: Evite el contacto con las piezas móviles mientras el aparato está funcionando.  Para protegerse de descargas eléctricas, no ponga el aparato nunca en agua u otros líquidos.  Al mover el aparato con el pan caliente dentro y al tener que colocarlo en otro lugar, tenga el máximo cuidado.  No utilice el horno de pan para guardar cosas ni introduzca objetos en él porque puede causar un incendio. También hay riesgo de descargas eléctricas.  Nunca toque en el aparato con las manos mojadas o húmedas.



OTRAS INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD  Si el cable de alimentación se dañara no intente repararlo usted mismo, debe ser reemplazado por el fabricante, el Servicio Técnico Autorizado o personal idóneo para evitar cualquier riesgo.



 La utilización de accesorios no recomendados por el fabricante puede dañar el horno de pan.  No ponga el aparato directamente encima o al lado de una cocina a gas o de una cocina eléctrica, de quemadores o de otras fuentes de calor.  No ponga ni el molde ni objetos sobre el aparato para evitar que el horno de pan se dañe.  No limpie el aparato con rascadores de ollas. No lave el molde, el amasador, la copa graduada ni la cuchara de medición en el lavaplatos.  Proteja el aparato y el cable de fuentes de calor, de los rayos solares directos, de la humedad, de bordes cortantes o de cosas semejantes.  Cuando vaya a encender la máquina, el molde ya tiene que estar introducido en el aparato.  Saque siempre el enchufe del tomacorriente, cuando no esté utilizando el aparato, cuando se monten accesorios, cuando limpia el aparato o siempre que ocurra un fallo. Desenchufe, tirando siempre por la ficha y no por el cable.



SEÑALIZACION Para un buen funcionamiento y para evitar futuros accidentes es importante contar con una buena señalización que indique las normas o medidas que deben tomarse tanto con el horno en funcionamiento así como en el área donde se encuentren los hornos. Algunas de las señalizaciones que se puede colocar son:



AREA DE HORNOS



MEDIDAS DE SEGURIDAD



PROVEEDORES PARA REPUESTOS Y ACCESORIOS Listado de los Principales Repuestos y Opcionales de Equipos. · Boca de salida universal, para el funcionamiento de los accesorios. · Accesorios: afila cuchillos, picadora de carne, etc. · Recipiente de acero inoxidable de 30 Lts. para cualquier modelo de batidora amasadora. · Batidor de alambre inoxidable para recipiente de 30 Lts. · Batidor mezclador para recipiente de 30 Lts. · Batidor espiral amasador inoxidable para recipiente de 30 Lts. · Recipiente de acero inoxidable. · Batidor de alambre inoxidable completo para recipientes de 60 Lts. · Batidor mezclador tipo rejilla para recipiente de 60 Lts. · Batidor espiral amasador inoxidable para recipiente de 60 Lts. · Batidor gancho amasador para recipiente de 60 Lts. · Cabo de batidor. · Recipiente de acero inoxidable de 36 Lts.



· Batidor de 36 Lts. / alambre y paletas.



ABCO, S. A. Equipos, Repuestos y Servicios para la Cocina Comercial. La más alta calidad en equipos y repuestos para: cocinas, restaurantes, cafeterías, hoteles, panaderías, tiendas de conveniencia. La mejor tecnología del mercado que le produce altas ganancias en el negocio. Contamos con respaldo de fábrica de las mejores Marcas como Taylor, Turbochef, Frymaster. Visítenos sucursales y sala de ventas los 365 días del año de 7:30 a.m. a 7:30 p.m. Sucursal en el Salvador: [email protected] 30 Av. 5-53 zona 7 Colonia Tikal I PBX: (502) 2388-2222 Telefax: (502) 2474-1057 E-mail: [email protected] Web: www.abco.co



SERVICIOS Y VENTAS INDUSTRIALES, S. A. Somos una empresa Centroamericana que opera en Guatemala, dedicada al diseño y fabricación de maquinaria y equipo para la industria alimenticia, pecuaria y farma- química. Además brindamos asesoría técnica en la implementación de proyectos de producción en línea. Bandas transportadoras de todo tipo (Conveyors), lavadoras de cajas, javas o cajillas (Tray and crate washers), tanques, agitadores, mezcladoras y mesas de trabajo, muebles en acero inoxidable, lavadoras de frutas y vegetales (fruits and vegetables washers), secadoras de frutas y vegetales (fruits and vegetables drying systems) son algunos de los equipo en los cuales nos hemos especializado por más de 16 años. Km.22 Carretera al Pacifico, lote 542 y 543 Colonia Covinta, Barcenas, Villa Nueva Zona 3, Guatemala Centro América. Teléfonos: (502) 6679-7994 / 6679-7985 Fax:(502) 6630-5657 E-mail: [email protected] / [email protected] Web: www.svigt.com



Elaboración del manual: Este documento fue elaborado por los estudiantes: Marvin Israel Gutiérrez Canastuj carnet: 200730571 y Miguel Rafael Ixcaquic Ixcaquic carnet: 200630529 del curso de montaje y mantenimiento de equipos que pertenece a la carrera de Ingeniería Mecánica del Centro Universitario de Occidente, USAC.
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