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Quetzal.

Decibel.

Pies cubicos por minuto.
Centimetros.

Bodega de producto
terminado.

Maquinaria que se encarga de
transportar el afrecho hasta
los silos de almacenamiento.

Maguinaria que se encarga de
amacenar la soya en su
respectivatolva.

Maguinaria que se encarga de
transportar € maiz en granos,
hasta los silos de
almacenamiento.

Maquinaria que pertenece a
la linea peletizadora.

Maquinaria que pertenece a
la linea finalizadora.

Maguinaria que pertenece a
la linea de mezclado
principal.
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Sector de trabgo que
identifica e érea de linea
peletizadora.

Sector de trabgo que
identifica € &ea de linea
finalizadora.

Sector de trabgo que
identifica € area de mezclado
principdlk o cuarto de
maquinas.

Sector de trabgo que
identifica €l érea de silos de
maiz.
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identifica el area de silos de
afrecho.

Sector de trabgo que
identifica el érea de patio
principal 'y bodega de
producto terminado # 2.

Ventilador centrifugo
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Motor eléctrico.
Cajareductora
Motovibrador.
Vavularotatoria
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Transportadora movil de
banda el éctrica.

Transportadora de banda
eléctrica



Accidente

Acople

Cajareductora

Cangilén

Chumacera

Cojinete

GLOSARIO

Cualquier acontecimiento inesperado o imprevisto
que interrumpe o interfiere e proceso ordenado de
la actividad que se trate. No implica necesariamente

una lesion.

Dispositivo que se utiliza para unir dos gjes en sus

extremos, con €l fin de transmitir potencia.

Conjunto de engrangjes rectos o helicoidales
dispuestos de tal brma que reduzcan la velocidad

de entrada.

Recipiente de metal en forma de cantaro, que sirve
para transportar y contener materia prima en

granos.

Es un cojinete con base de meta sobre la cud

descansa € ge de una méaquina.

Es un éemento de maquina que tiene como
finalidad servir de apoyo alos ges que giran en €
espacio, para que estos puedan rotar libremente y

soportar las cargas que acttan sobre [0s mismos.
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Control

Departamento

Higieneindustrial

Inhalacién

Lesion

Limpieza

Lubricacién

Organizar

Funcién administrativa que consiste en medir y
corregir la realizacion de las actividades de los
subordinados, con € fin de asegurar que se logren
los planes y objetivos de la empresa o

departamento.

Area, division o sucursal de una empresa.

Método cientifico que tiene por objeto conservar y
mejorar la saud fisica de los trabgjadores, en
relacion inmediata con € trabajo desempefiado.

Aspirar, en forma de gas o liquido pulverizado, una

sustancia.

Daflo o detrimento corporal fisico o mental,
causado por un evento no deseado de trabgo o de
una exposicion prolongada a factores externos,

capaces de producir una enfermedad.

Es la accion de eliminar la suciedad en maguinas,

herramientas y éreas de trabgjo.

Son los trabajos de mantenimiento que tienen como
objetivo, engrasar el ementos de maquina con € fin

de disminuir el desgaste fisico que sufren.

Accion de establecer una estructura intencional de
papeles, para lograr un fin, coordinando personas y
|os medios adecuados.
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Peletizado

Peligro

Prioridad

Procedimientos

Programas

Renovacion

Riesgo

Operacion que consiste en transformar una mezcla
homogénea de materias primas, a un estado solido

poroso en forma de cilindro.

EstdA relacionado con las propiedades o
caracteristicas de un sistema, proceso, equipo,
herramienta, actividad o condicion insegura
competencial para producir dafios a las personas,

instalaciones y/o ambiente.

Precedencia de una cosa o actividad a otra
dependiente o procedente de ella, yaen € tiempo o

yaen € orden.

Planes que establecen métodos para mangar las
actividades futuras. Son guias de la accion; detallan
la manera exacta en la que deben realizarse ciertas

actividades.

Conjunto de metas, politicas, procedimientos,
reglas, asignaciones de tareas, pasos, recursos a
emplear y otros elementos necesarios para eecutar
un curso de accion, normalmente apoyados por

capital y presupuestos de operacion.

Cambio de una atmoésfera enrarecida, por una

limpiay fresca

Probabilidad de la ocurrencia de un dafio.
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Seguridad industrial

Sustitucion

Conjunto de conocimientos cientificos de
aplicacién tecnoldgica, que tiene por objeto evitar

accidentes en € trabgjo.

Son |os trabajos de mantenimiento que tienen como
objetivo cambiar un elemento maquina en mal
estado, por otro con las mismas caracteristicas y en
buen estado.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion fue desarrollado a través del programa de EPS en
la empresa “Dé Prado, S.A.”, donde se demuestra |os aspectos que se deben considerar
al disefiar un programa de mantenimiento preventivo y un programa de seguridad e
higiene industrial, en una empresa que se dedica a la produccion de alimentos para
animales de granja. La planta esta compuesta por las siguientes areas de trabagjo: bodegas
de materia prima, taller de mantenimiento, silos de amacenamiento, bodegas de
producto terminado y area de produccion, siendo estas areas donde se efectud €
Ejercicio Profesional Supervisado (EPS).

El presente informe de EPS se inicia con una breve descripcion de los antecedentes
histéricos de la planta, luego se analiza la situacion actual del mantenimiento que se le
brinda a toda la maquinaria de la planta, donde se logré determinar la fata de un
programa de mantenimiento preventivo que ayude a meorar e rendimiento de la
maquinaria. Para el desarrollo del programa de seguridad industrial, se realizé un estudio
basandose en observaciones a las diferentes areas de trabajo, determinando asi |os actos

y condiciones inseguras que debian ser corregidos adecuadamente.

Un programa de mantenimiento preventivo es necesario ante la constante busqueda
de la disponibilidad de los equipos y maguinaria, minimizando los costos de
mantenimiento y e tiempo perdido que se tiene por la fata de disponibilidad de los
repuestos adecuados en bodega. El programa de mantenimiento preventivo incluye la
planificacion de trabajos, programacion y frecuencia con la que se deben gecutar los
trabajos, de tal forma que & mantenimiento sea eficaz y eficiente en toda la maquinaria
de la planta.
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La estructura del departamento de mantenimiento es redisefiada con € fin de contar
con un supervisor de mantenimiento, que lleve el control de todas las actividades del

departamento de mantenimiento.

Para el control y seguimiento del programa de mantenimiento preventivo, se crean
formatos de control con los cuales se pretende crear un archivo, que pueda aportar
informacién sobre los repuestos que se deben tener en bodega, e informacion para poder

predecir fallas en los equiposy poder corregirlas antes que sucedan.

El disefio de un programa de seguridad e higiene industrial se realiz6 con €l fin de
hacer de la planta, un lugar seguro contra accidentes y enfermedades. Por tal motivo, se
implementé @ uso de sefidizacion industrial en todas las areas de trabgo, para la
prevencion de riesgos, asi como € uso del equipo de proteccion personal por parte de los
trabajadores. La reubicacion de los extintores y la capacitacion con respecto a su uso,
ayudara a terer trabajadores preparados para actuar en caso de un incendio. Se crearon
medidas a seguir con respecto a los problemas que se tienen con € ruido, la ventilacién
y la iluminacién en las diferentes &reas de trabajo. Para el control del programa de
seguridad e higiene industrial se crean formatos adecuados que permitiran evauar e

rendimiento del programa mediante € sistema de mejora continua.

Por ultimo, se redliza un andlisis de costos para la implementacion de cada uno de
los programas disefiados, identificando de manera clara en qué se invertira €l capital, y
se describen los beneficios que se obtendran con la implementacion de cada uno de los

proyectos.
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OBJETIVOS

Generales

1. Disefiar un programa de mantenimiento preventivo para el area de produccion,
gue permita € desarrollo efectivo de las funciones del departamento de
mantenimiento, y que minimice las fallas de la magquinaria que intervienen en €

proceso de elaboracion de alimentos para animales de granja.

2. Establecer un programa de seguridad e higiene industrial, en el cua todos los
miembros de la planta sean responsables de las instalaciones y seres humanos
gue trabagjan en la misma, a fin de prevenir enfermedades y accidentes laborales,
gue repercutan en costos de operacién, deterioro de instalaciones y pérdida de
vidas humanas.

Especificos

1. Redizar un andlisis organizaciona de la situacion rea del departamento de

mantenimiento, para definir las necesidades que ésta tiene.

2. ldentificar y clasificar la maquinaria con que se cuenta en €l érea de produccion.

3. Edtablecer planes de mantenimiento que permitan programar |0os recursos

necesarios para llevar a cabo el mantenimiento.
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. Determinar los costos de implementacion del programa de mantenimiento

preventivo.

. Redlizar un andlisis organizacional de necesidades y problemas existentes con

referentes a la seguridad e higiene industrial.

. Disefiar formatos de apoyo para la evaluacion y diagndstico de riesgos en cada

area de trabgjo de la planta.

. Elaborar un programa de seguridad e higiene industrial que permita combatir los

riesgos existentes en las areas de trabgjo.

. Involucrar atodo el personal operativo en el aseguramiento de la seguridad.

. Determinar los costos de implementacion del programa de seguridad e higiene
industrial.
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INTRODUCCION

La necesidad existente por parte de la planta de alimentos para animales “Del Prado”
SA., de evitar la interrupcién de las jornadas de produccion, debido a los paros en la
maguinaria, como la prevencion de accidentes y enfermedades dentro de las diferentes

areas de trabajo, producto de los actos y condiciones inseguras existentes.

Este trabajo de graduacién consta de cinco capitulos, en los cuaes se presenta un
aporte de ideas para la solucién de los problemas gue tiene la planta actualmente. En el
primer capitulo se da una breve descripcion histérica de la planta. En e segundo
capitulo, se analiza la situacion actual con respecto a mantenimiento de la maguinariay
alaevaluacion de riesgos en las diferentes &eas de trabajo. El tercer capitulo contiene e
programa de mantenimiento preventivo; agui se describe la forma en que se planifica,
programa y controla dicho programa, para que las actividades de mantenimiento se
desarrollen de la megjor manera. En e cuarto capitulo se presenta e programa de
seguridad e higiene industrial, donde se describen las medidas de prevencidn que tiendan
a mejorar las éreas de trabgjo, minimizar los accidentes y lesiones dentro de la planta
También se describe € uso de los formatos disefiados para € control, seguimiento y
evaluacion del programa. En el dltimo capitulo, se presenta el andlisis de costos para la
implementacion del programa de mantenimiento preventivo y seguridad e higiene
industrial, como también se describen los keneficios que se obtienen a implementarse

de manera adecuada cada uno de los programas.
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1. GENERALIDADES

1.1. Descripcion y antecedentes de la empresa

La historia de la planta de alimentos para animales “Del Prado” S.A. se remonta a
los origeres de la planta madre que es Molino Central de Guatemala S.A. cuando se
encontraba ubicada en las cercanias del area conocida actualmente como “el trébol”, en
ciudad de Guatemala del lado de la zona 3. La construccion de obras y nuevas calles
después del periodo de la revolucion de 1944 obligo a Molino Central de Guatemala
SA. a tradadarse a su ubicacion actual en € afio de 1947. Afios més tarde con esta

nueva ubicacion nace, la planta de aimentos para animales “Del Prado” SA.

La planta de alimentos para animales “Déel prado”, S.A., s una empresa netamente
guatemalteca, dedicada a la elaboracion de alimentos para animales de granja. La
historia de la planta data a finales de la década de los cincuenta, cuando nace la idea de
aprovechar los subproductos del trigo que generaba la planta madre que es Molino
Central de Guatemala S.A.

La produccion de la planta se inicia solo con productos para ganado, a través de los
afos fue creciendo y diversificando su linea de produccion creando asi concertrados
para aves, perros, cerdos, y producto peletizado en ganado, perros y cerdos. La
produccion diaria también fue creciendo, en los inicios de la planta se |legaba a producir
24 toneladas diarias, luego 30 toneladas, luego 40 toneladas, hasta llegar a producir
actuamente 76 toneladas diarias. En la actualidad la planta sigue creciendo y agregando

nuevos productos a su linea de concentrados.



1.1.1. Fundacion

La planta de aimentos para animales “Del Prado”, S.A. fue fundada en ciudad de
Guatemala en €l afio de 1958, por un doctor veterinario quien tuvo laidea de utilizar los
subproductos que se obtenian del trigo, generados por Molino Central de Guatemala,

S.A. paraproducir concentrado para ganado e industrializar su proceso.

1.2. Vision, misién y valores

A continuacion se describen la vision, mision y valores de la planta de aimentos
paraanimales “Del Prado”, S.A.

Vision

Llegar a ser una de las empresas lideres en el mercado de alimentos para animales de

granja, a través de la satisfaccion garantizada de nuestros clientes.

Mision

Ser la empresa de aimentos para animaes de granja que ofrezca la mayor
satisfaccion a los clientes en los mercados que atiende. Para ello la planta de alimentos
para animaes “Del Prado”’, SA. debe satisfacer las expectativas de sus clientes en

cuanto a: calidad, precios, responsabilidad, servicio y apoyo técnico Unico en su clase.



Valores

Trabajar con una cultura organizacional basada en:

a) Trabao en equipo.
b) Desarrollo personal.
c) Confianza.

d) Etica

€) Altamotivacion.

1.3. Estructura organizacional

La planta de alimentos para animales “Del Prado”, S.A., dentro de sus principios
fundamentales para e buen desempefio funcional como empresa, posee una estructura
organizacional lineal vertical o jerdrquica para establecer responsabilidades,
obligaciones y funciones en cada puesto de trabagjo. El uso de este tipo de estructura
organizaciona se debe a tamafo actua de la planta, la cual no sobrepasa la cantidad

total de cincuenta trabagjadores y se adecua a las necesidades principales de la planta.

Las ventgjas que se tienen a utilizar una organizacion linea vertical o jerarquica son:

Mayor facilidad en la toma de decisiones.

La estructura organizacional es claray sencilla.

Ladisciplina es facil de mantener.

Intercambio de destrezas comunes entre superiores y subordinados.
Respaldo a la especializacion de las habilidades.

Estimular € desarrollo de carreray e entrenamiento dentro del éreafuncional.



Los beneficios que experimenta la planta bajo una estructura organizacional

lineal vertical o jerarquica son:

El trabgjo es desarrollado bajo una departamentalizacion, la cua esta en funcion
de las actividades y procesos distintos que se realizan dentro de la planta.

El agrupamiento de personas en un departamento especifico incrementa el
desarrollo de habilidades en las personas més eficientes.

Proporciona un buen entrenamiento para los gerentes de primera linea.

Todo e persona de la planta ertiende y comprende con facilidad la estructura
organizaciona de la planta.

Los objetivos generaes de la planta se logran a través de los objetivos de cada
departamento de la planta.

La transmision de autoridad se redliza a través de una sola linea entre los

diversos departamentos.

La estructura organizaciona vertica linea es la mas adecuada para la planta,
debido a que no cuenta con una cantidad muy grande de trabajadores que obligue a
cambiar e sistema organizacional actual. En la figura nimero 1 se presenta el

organigrama general de la planta.



Figural. Estructura organizacional
Gerente general
Asistente de gerente general
Secretaria
Jefe de Jefe de Jefe de Jefe de Jefe de
ventas produccién contabilidad informatica cga
Vendedores Supervisor Supervisor Transporte
de de y M ecanicos
produccion bodegas bascula
Molienda Personal Personal de Personal Personal
delinea linea de de
finalizadora peletizadora despacho montacargas

Fuente: planta Del Prado, S.A.




1.4. Ubicaciéon
Planta de aimentos “Del Prado”, S.A. se encuentra ubicada en la carretera que conduce
a Amatitldn hoy conocida como calzada Aguilar Batres 20-02 zona 11 ciudad capital

(ver figura 2). La planta forma parte de la empresa Molino Central de Guatemala, S.A.

Figura2. Ubicaciondelaplanta
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Fuente: planta Del Prado, S.A.



2. SITUACION ACTUAL

2.1. Situacion actual del mantenimiento

La situacion actual de la planta con respecto a mantenimiento que se le brinda a toda
la maguinaria, fue realizada a través de evaluaciones durante el desarrollo de los trabajos
de mantenimiento, como también mediante el apoyo practico en las jornadas de trabgjo y

el contacto verbal con los mecanicosy encargados del departamento de mantenimiento.

En las evaluaciones del tipo verbal con los mecanicos y encargados se logro
determinar que dentro de la planta se manga un ma concepto de mantenimiento. El
concepto de mantenimiento que se manga es € sSiguiente: “todo trabgo de
mantenimiento Unicamente se gecuta cuando una maquina a dejado de funcionar
correctamente”. Debido a esta idea se hace muy notoria su aplicacién como por g emplo

la poca importancia que se |e brinda a | as tareas de mantenimiento preventivo.

En la evaluaciéon sobre la forma de trabgjo del departamento de mantenimiento se
logré observar que las Unicas tareas de mantenimiento preventivo que se redlizan se
enfocan Unicamente a la lubricacién y limpieza de las maquinas. En la gecucion de las
tareas de mantenimiento correctivo la fata de herramientas y equipo adecuado son un
aspecto que influye sobre la eficiencia y confiabilidad de los trabgos de mantenimiento

gue se redlizan.



La fata de un programa de mantenimiento se reflga muy claramente en €

desempefio actual de la maquinaria. Los problemas que se tienen actualmente por este
motivo son:

Paros continuos en la maquinaria.

Pago de horas extras a personal de mantenimiento.
Tiempo de ocio por parte del personal de mantenimiento.
Atrasos en las 6rdenes de produccion.

Pago de horas extras a personal de produccion.

Aumento de |os costos de mantenimiento y produccion.

2.1.1. Analisis del mantenimiento general mediante el método causa y efecto

La herramienta de andlisis utilizada para determinar la situacion actual del
mantenimiento de la maquinaria de la planta fue a través del méodo de Causay Efecto o
diagrama de Ishikawa. La eleccion de esta herramienta de andlisis se debe a la facilidad
de descripcién de una forma clara y sencilla a todo e personal de mantenimiento,
produccién y gerencia acerca de la situacion actual que atraviesa € departamento de
mantenimiento con respecto a los paros no programados en la maquinariaindustrial de la

planta.

El método de Causa y Efecto presenta de manera gréfica todos los elementos
principales de un sistema que originan e problema en discusiéon. Para € andlisis del
mantenimiento actual de lamaguinariaindustrial de la planta, se definié como problema
principal, los paros no programados en la maquinaria industrial y los eementos

principales o causas que originan este problema son:



La falta de un programa de mantenimiento preventivo con € cua se pueda llevar un
control adecuado de las tareas de mantenimiento.

La falta de capacitacion y supervision del personal de mantenimiento.

La fata de un supervisor de mantenimiento a cargo del departamento de
mantenimiento.

La antigliedad de la maguinaria.

La fata de heramientas adecuadas para el desarrollo de los trabgos de
manteni miento.

Los métodos de trabajo inadecuados del personal de mantenimiento en la gjecucion
de los trabajos de mantenimiento correctivo.

La desobediencia por parte del personal de mantenimiento para realizar los trabgjos

de mantenimiento periddicos ala maguinaria de la planta.

La descripcion de los elementos principales o las causas que originan € paro no
programado de la maquinaria industrial de la planta, descritos anteriormente se pueden
observar en la figura nimero 3. La representacion grafica describe € andlisis completo
del problema principa y las causas que lo originan aplicando € método de Causa y
Efecto. Basandose en € andlisis redizado se logré determinar que para corregir €l
problema principal es necesario atacar las causas mediante la implementacion de un
programa de mantenimiento preventivo que elimine los paros inesperados de la
maguinaria de la planta, mediante trabajos de mantenimiento efectivos que garanticen el

servicio y confiabilidad de la maquinaria de la planta.



Figura3. Analissactual del mantenimiento

Personal Métodos de Departamento
trabajo de
mantenimiento
o Faltade Faltade un
Desobediencia experiencia supervisor
Resistenciaal Procedimiento Faltade
cambio inadecuado apoyo Mala
No seguir organizacién
Exceso de instrucciones
confianza Paros no
programados en
la maguinaria
Definicion de los Documentacion de industrial.
trabajos arealizar control
Feltade Herramienta
Fatade Fdtade herramientas inadecuada
manuales mantenimiento
Magquina muy Procedimientos Herramienta en
antigua adecuados mal estado
Maquinaria Programade Herramientas
mantenimiento detrabagjo
preventivo

Fuente: Planta Del Prado, S.A.

2.1.2. Andlisis actual del departamento de mantenimiento

El personal que conforma el departamento de mantenimiento de la planta esta
constituido por € jefe de produccién, quien asume todas las responsabilidades del
departamento de mantenimiento. Los mecénicos de la planta, que son las personas
encargadas de velar por € buen funcionamiento de todo € equipo instalado en las
diferentes éreas de trabgjo.
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Actualmente, € ma desempefio del departamento de mantenimiento se debe a la
falta de un orden técnico administrativo, la cuad puede ser mgiorada mediante la
aplicacion de un programa de mantenimiento preventivo. En la actualidad € jefe de
produccién tiene toda la buena intencion de cambiar € sistema de trabgjo mediante la
implementacion de un programa de mantenimiento preventivo que ofrezca como
resultados un buen servicio y confiabilidad de funcionamiento de toda la maquinaria de

laplanta.

2.1.2.1. Analisisdel personal

El personal con el gque cuenta el departamento de mantenimiento es el siguiente:

Un mecanico industrial.
Un mecanico electricista

Un ayudante de mecéanicos.

Los mecanicos de la planta son los encargados de velar por e buen funcionamiento
de toda la maquinaria de la planta. La condicion fisica de los mecanicos para trabagjar es
una limitante debido a que dos de ellos, son personas de gran edad. El sistema actual de
trabgjo es un método empirico que ha prevalecido por muchos afios y es un método al
cual estan acostumbrados |os mecanicos de la planta.

La falta de capacitacion constante a persona de mantenimiento ha limitado a
brindarle poca importancia al mantenimiento de la maquinaria, por tal razén la idea de
implementar un plan de mantenimiento preventivo crea una prematura idea de
resistencia al cambio, debido a que se tiene € concepto que esto hard més dificil la

gjecucion de las tareas de mantenimiento.
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El poco persona de mantenimiento con €l que se cuenta, se debe a tamario actual de
la planta, debido a que esta no es muy grande y su jornada de trabajo se limita a la

jornada ordinaria de lunes a sabado.

2.1.2.2. Andlisisde los costos de mantenimiento

En la actualidad los costos de mantenimiento son altos debido a los paros continuos
de méqguinas importantes en las diferentes lineas de produccion. Los resultados que se
obtienen por e paro de una maguina son: € alto costo en la compra de repuestos, pago
de horas extras a los mecénicos por efectuar tareas de mantenimiento correctivo y pago a

persona de mantenimiento externo por efectuar tareas de reparacion.

Por los costos altos de mantenimiento, fue necesario la implementacion de un
programa de mantenimiento preventivo, que ayude a minimizar los atos costos de
mantenimiento que se tienen en la actualidad. A continuacion se presenta en latablal, e
andlisis de los costos de mantenimiento, durante los meses de octubre del 2005 a marzo
del 2006.

Tablal. Costos de mantenimiento de octubre del 2005 a mar zo de 2006

Afo Mes Costo de mantenimiento ( Q.)
2005 Octubre 34,100.00
2005 | Noviembre 32,200.00
2005 Diciembre 35,200.00
2006 Enero 37,500.00
2006 Febrero 32,700.00
2006 Marzo 35,000.00

Fuente: Planta Del Prado, S.A.
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En la tabla anterior, se puede observar que durante los seis meses analizados, € mes
de noviembre del 2005 presenta el meror costo actual obtenido, con un monto de
Q 32,200.00 y & mes que presenta e mayor costo, es el mes de enero del 2006 con un
monto de Q 37,500.00. El valor promedio de los costos de mantenimiento obtenido
durante los seis meses analizados asciende a un monto de Q 34,500.00. Con €l valor
promedio de los costos de mantenimiento nos sirve para comprender, gque existe una
gran diferencia de capital entre el menor monto obtenido y € mayor monto obtenido
durante & periodo analizado, dgando muy claramente que los costos de mantenimiento
no son constantes de mes a mes, SN0 que son muy variables. Por tal situacion es
necesario la implementacion de un plan de mantenimiento preventivo que ayude a
minimizar 10s costos de mantenimiento actuales y con ello controlar que no exista una
variacion de capital muy significante entre los costos de mantenimiento de un mes a
otro. Un programa de mantenimiento preventivo ayudara a determinar € presupuesto
con que se debe contar durante € mes de trabgo, para redizar las tareas de

mantenimiento a la maquinaria de la planta.
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2.1.2.3. Analisisde la g ecucién de las tar eas de mantenimiento

La falta de herramientas durante la gjecucion de |os trabajos de mantenimiento, hace
gue los trabgjos efectuados por €l persona de mantenimiento no sean muy confiables 'y

por ende esto se reflgja en el desempefio de los equipos.

L os mecanicos son conscientes que no realizan en ocasiones un buen trabajo pero se
justifican por e motivo de no tener las herramientas adecuadas para trabagjar y debido a
este problema, en ocasiones es € mismo mecanico quien trae herramientas de su

propiedad para la gecucién de los trabajos de mantenimiento.

La falta de apoyo y de constantes capacitaciones que ayuden a meorar los
procedimientos de trabgjo en la gecucion de las tareas de mantenimiento preventivo

como correctivo, son otros factores que inciden en e mal desempefio de la maguinaria.

2.1.2.4. Andlisisdelos méodos de control de mantenimiento

El sistema actual de trabajo es de forma empirica, por tal razon, no existen ningun
tipo de formatos de control que registren los trabajos de mantenimiento que se han
efectuado a los equipos. Por tal motivo, es imposible e conocer cualquier tipo de
informacién que ayude a conocer |os tipos de fallas méas comunes en la maquinaria de la

planta.
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2.1.3. Analisis actual de la maquinaria

La maquinaria que posee la empresa se caracteriza por ser muy antigua y la mayoria
de €ellas son de origen aleman. La distribucion de las mismas estd4 en funcion de las

diferentes lineas de produccion.

Labreve descripcion de las méaquinas instaladas en las diferentes éreas de trabajo se

presenta a continuaci on:

1. Bombas hidraulicas. son méquinas empleadas para elevar la presion de un fluido y
desplazarlo de un lugar a otro mediante tuberias. La aplicacion de este equipo se
utiliza para alimentar de agua la caldera de la planta y para alimentar la maguina

blender con miel de cafia parala elaboracion del producto alimenticio para ganado.

2. Caddera pirotubular: maquina empleada para convertir el agua en estado liquido a
estado gaseoso (vapor) elevando su presion por encima del valor de la presion
atmosférica. El vapor que produce la caldera es utilizado para e funcionamiento de
la mé&quina blender y para mantener a una temperatura adecuada los depésitos de

aceite de pama.

3. Cgas reductoras. son maguinas empleadas para reducir la velocidad de un motor
eléctrico mediante un mecanismo de engrane 0 espira. Su uso dentro de laplantaes a
traves de las siguientes méaquinas. elevadores de cangilones, transportadores

helicoidales y vavulas rotatorias.

4. Compresores de aire: son maquinas empleadas para elevar la presion del aire de la
atmosfera para su posterior uso en equipos que necesitan aire comprimido para poder
trabgjar. El uso de aire comprimido dentro de la planta se hace a través de las

siguientes méquinas: filtro de mangasy cilindros neuméti cos.
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5. Elevadores de cangilones. son maguinas que se utilizan para € transporte

ascendente / descendente de la materia prima granular en los diferentes silos de
almacenamiento de la planta (ver figura 4).

Figura4. Elevador de cangilones

Fuente: Planta Del Prado, S.A.

6. Filtro de imanes permanentes. maquina que tiene la funcion principa de atrapar
materiales ferromagnéticos que vigjan en los granos de maiz, mediante un nucleo

magnético el cual esta compuesto por un conjunto de imanes.

7. Filtro de mangas: méguina que se utiliza para la separacién de elementos solidos y
gaseosos por medio de sus mangas de tela. Su aplicacion dentro de la planta es para
la separacion de la molienda de maiz de una corriente de aire. Lacorriente de aire se

utiliza como medio de transporte desde e molino de martillos hasta el filtro de
mangeas.
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8. Maguina blender: maquina que se utiliza para redizar la Ultima mezcla entre la
materia prima procedente de la méguina envasadora con miel de cafia (ver figura5).
El proceso de mezclado se realiza por medio del gje principa de la maguina.

Figura5. Maquinablender

Fuente: PlantaDel Prado, S.A.

9. Méaquina enfriadoraz méguina que mediante la utilizacion de dos ventiladores
centrifugos crea una corriente de succion, la cual se aprovecha para extraer el calor
del producto peletizado que vigia através del cuerpo de la maquina enfriadora (ver

figura 6).
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Figura6. Méquinaenfriadora

Fuente: Planta Del Prado, S.A.

10. Mé&quina envasadora. maquina que se utiliza para mezclar e producto harinoso
procedente de la maquina finalizadora (ver figura 7). El mezclado se lleva a cabo por

medio de un gje en forma de espira.

Figura7. Maquinaenvasadora

Fuente: PlantaDel Prado, S.A.
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11. Motores eléctricos. son maguinas encargadas de convertir la energia eléctrica en
energia mecanica a través de materiaes ferromagnéticos. Su aplicacion dentro de la
planta es para todas aquellas maguinas que necesitan energia mecanica para

funcionar.

12. Maguina finalizadoras méquina que tiene como funcion principal atrapar todo
elemento incrustado en € producto harinoso que viga a través de ella como por
giemplo: tornillos, piezas pequefias de madera y todo elemento solido que afecte la
calidad del producto (ver figura 8).

Figura8. Maquinafinalizadora

Fuente: PlantaDel Prado, S.A.

19



13. Méquina peletizadora: méaquina que tiene la funcién principal de dar forma de
cilindros solidos porosos pequefios a la materia prima que ingresa a la peletizadora
en forma de harina. Este proceso de transformacién de la materia prima se le conoce
como peletizado, por tal razon esta es una de las maquinas mas importantes con las
gue cuenta la planta para la elaboracién de producto alimenticio para animales (ver

figura9).

Figura9. Méquina peletizadora

Fuente: Planta Del Prado, S.A.

14. Méguina mezcladora: méguina que tiene la funcion principal de mezclar todas las
materias primas harinosas y liquidas a utilizar, para la obtencion de una mezcla
homogénea y uniforme. Dicha méaguina contiene varias entradas por donde se hace
ingresar las materias primas en sus diferentes estados. El mezclado se lleva a cabo a

mediante su ge principal en forma de espira (ver figura 10).
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Figura10. Méquina mezcladora

Fuente: PlantaDel Prado, S.A.

15. Molinos de martillos: maquina que cumple la funcion de la molienda de maiz
mediante €l uso de un conjunto de placas metélicas llamadas martillos (ver figura
11).

Figurall. Molino de martillos

Fuente: PlantaDel Prado, S.A.
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16. Motovibradores. son méaquinas que a igual que los motores eléctricos convierten la
energia eléctrica en energia mecanica, pero su diferencia con respecto a un motor
eléctrico estriba en que la energia mecanica es aprovechada para producir un efecto
de vibracion. La vibracion se obtiene de la configuracion de disefio de las cabezas
vibratorias montadas en los extremos del motovibrador. Su aplicacion dentro de la
planta es para € funcionamiento de la méquina enfriadora y € vaciado de silos de

afrecho.
17. Separador vibrantee maguina encargada de separar las particulas harinosas

incrustadas en € producto peletizado, para posteriormente llevarlas a la maguina

peletizadora para su reprocesamiento (ver figura 12).

Figural1l2. Separador vibrante

Fuente: Planta Del Prado, S.A.

22



18. Tableros de mando eléctrico: son equipos en los cuaes se encuentran instaladas las

botoneras de arranque con las cuales se controlan la funcion de encendido / apagado
de las diferentes méquinas de la planta.

19. Transportadores de banda: son méquinas que por medio de una banda de material
elastdbmero se hace transportar los sacos producto terminado del area de produccion

a area de bodegas de producto terminado (ver figura 13).

Figura13. Transportador de banda

Fuente: Planta Del Prado, S.A.

20. Vavulas rotatorias. son maguinas que se utilizan para regular el paso de producto
harinoso de un lugar a otro, mediante un rotor con aspas que ayudan a redlizar esta
funcion. Su aplicacion dentro de la planta es en las siguientes maquinas: filtro de

mangas y maguina peletizadora.
21. Transportadores helicoidales. son méaquinas que basandose en la forma fisica de su

ge, gue es similar a una espira se utiliza para transportar productos granulares y
harinosos de un lugar a otro (ver figura 14).
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Figural14. Transportador helicoidal

- iZ... ‘ |
Fuente: Del Prado, S.A.

22. Ventiladores centrifugos: son maquinas capaces de generar una corriente de succion
debido a la configuracién fisica de sus aspas. Su aplicacion dentro de la planta es
para la extraccion de calor del producto peletizado en la maguina enfriadora, como
también en e desplazamiento vertical de la molienda de maiz hacia € filtro de

mangas (ver figura 15).

Figura15. Ventilador centrifugo

Fuente: Del Prado, S.A.
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2.2. Situacion actual dela seguridad e higiene industrial

En laactualidad |a planta no cuenta con medidas de seguridad e higiene industrial de
ningun tipo, debido a que los accidentes que han ocurido durante los Ultimos afios son
pocosy se limitan alesiones fisicas. Por tal razon laimportancia que se le brinda a tema

de la seguridad industrial es muy deficiente.

En la planta los trabajadores estan expuestos a varios riesgos potenciales debido al
tipo de trabajos que realizan. La falta de capacitacion en los trabajadores de la planta
crea una situacion de incertidumbre sobre como deben reaccionar en caso de una

emergencia.

Para la redizacion de la evaluacion del estado actua de la planta se realizaron
entrevistas y platicas con los trabagjadores de toda la planta e inspecciones visuales para
la identificacién de condiciones inseguras que existen dentro de las diferentes areas de
trabgo.

2.2.1. Andlisisdela seguridad e higiene industrial mediante el método causay

efecto

Una de las herramientas de andlisis utilizada para € diagndstico de la situacion
actual con referente a la seguridad e higiene industrial de la planta, fue e método de
Causa y Efecto o diagrama espina de pescado. El uso de este mé&odo se debe a la forma
gréfica, clara'y sencilla de explicar a todo e persona operativo de la planta, sobre las
causas principales que originan los accidentes en € lugar de trabgjo. El problema
principal se define como los accidentes que ocurren en e lugar de trabgjo y las causas o

elementos del sistema que originan €l problema principal son:
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La falta de un programa de seguridad e higiene industrial que regule las actividades
de alto riesgo dentro de la planta a partir de un seguimiento y control adecuado

La fata de rutinas de mantenimiento preventivo a la maquinaria industrial, es un
factor de riesgo para la ocurrencia de accidentes a los operarios de las méaquinas,
debido a la falta de supervision del estado de los resguardos de proteccion y € buen
funcionamiento genera de las méquinas.

La falta de un control adecuado en los factores de riesgo fisico como lo son: pisos,
paredes, ruido, iluminacién y ventilacion que puedan afectar la salud fisica de los
trabajadores de la planta.

La falta de equipo de proteccion personal en puestos de alto riesgo y e exceso de
confianza por parte de los trabajadores en la gecucion de sus labores diarias son

factores que determinan las causas de un accidente.

La descripcion gréfica del método de Causay Efecto se muestra en lafigura 16, en la

cual se describen las causas descritas anteriormente.

Para combatir € problema principal que son los accidentes en €l lugar de trabajo, se
debe controlar primeramente las causas que originan los accidentes a través de
programas y medidas de prevencion, de tal forma que a combatirlas se logre minimizar

la ocurrencia de accidentes en |as diferentes areas de trabajo de la planta.
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Figura16. Analisisactual delaseguridad e higieneindustrial

Trabajadores Métodos Condiciones
detrabajo inseguras
o Actos rido
Resistenciaal Desobediencia inseguros
cambic®t— Procedimiento <4—— L
inadecuado Ventilacion [luminacion
Pisosy paredes Ordeny limpieza
—» Sdludfisica
Exceso de No seguir _
confianza instrucciones Los accidentes
en el lugar
trabgjo.
Inspecciones Normas de
de seguridad seguridad
o Uso inadecuado Equipo no
Faltade M antenimiento del equipd apropiado
resguardos inadecuado
Maquinariaen Procedimientos Equipo en mal
mal estado adecuados estado
Maquinaria Programade Equipo de
seguridad e higiene proteccion
industrial personal

Fuente: Planta Del Prado, S.A.
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2.2.2. Analisis de condiciones insegur as mediante el método L.E.S.T.

La aplicacion

del método de andisis L.E.S.T. (Laboratorio de economia y

sociologia del trabajo), a las diferentes &reas de trabajo de la planta, servira como

herramienta de apoyo para la evaluacion de las condiciones de trabajo de la forma més

objetiva y global, estableciendo un diagnéstico final que indique s cada una de las

condiciones fisicas de trabajo son satisfactoria, molesta o nocivas.

Para la redizacion del diagnostico de las diferentes éreas de trabgjo de la planta,

mediante la utilizacion del método L.E.S.T. (Laboratorio de economiay sociologia del

trabajo), se consideraron, 23 variables agrupadas en 6 grupos de la siguiente manera tal

como se muestra en latablall.

Tablall. Parametrosfisicos dela planta a evaluar

Ambiente Seguridad Carga Carga Aspectos Normativay
fisico fisica mental psicosociales capacitacion

- Areafisica | - Proteccion  de |- Trabajo | - complgjida | - Iniciativa - Normas,

- Ordeny maguinaria fisico d . Relacion con procedimiento
limpieza - Equipo de estético | - Atencion el mando S

- lluminacién proteccion - Trabgjo | - Memoria - Alcoholismo - Capacitacion

. Ventilacion personal fisico operativa y técnica en

- Riesgo - Equipo contra | dinamic drogadiccién seguridad e
quimico incendio o} higiene

. Ruido - Transporte industrial

. Riesgo montacargas

eléctrico - Almacenamiento

/ estiba

- Mantenimiento

preventivo

Fuente: Instituto Guatemalteco de Seguridad Social de Guatemala
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La evaluacion de cada una de las 23 variables se basa en las puntuaciones obtenidas
por cada una de €ellas de manera subjetiva. La puntuacion obtenida oscilaentre Oy 10y

lainterpretacion de dichas ponderaciones se describe a continuacion en latablalll.

Tablalll. Sistema de ponderacion de variables

Descripcion del resultado Puntuacion
Situacion satisfactoria 0,1,2
Molestias medias, existe riesgo de fatiga 3,456
Molestias fuertes y fatiga 7,8,9,10

Fuente: Instituto Guatemalteco de Seguridad Social de Guatemala

La forma de presentar los resultados obtenidos a través del método de andlisis
L.E.S.T. (Laboratorio de economia y sociologia del trabgjo), se realiza a través de un
histograma donde sé gréfica la ponderacion obtenida por cada una de las 23 variables.
Dicha representacion gréfica permite tener una idea acerca de las condiciones fisicas
actuales de trabgo y establecer de esta manera, programas y medidas de seguridad e
higiene industrial que ayuden a prevenir la ocurrencia de enfermedades y accidentes en

las diferentes areas de trabajo de la planta.

El método de andlisis L.E.S.T. (Laboratorio de economiay sociologia del trabgjo), se
utilizo como herramienta de diagndstico para la evaluacion de las condiciones fisicas de
la planta en las siguientes &reas de trabgo: bodegas de materia prima, area de
produccion, érea de silos y bodegas de producto terminado. Los resultados obtenidos se
presentan en latabla |V y la representacién de resultados mediante histogramas y mapeo
de riesgos se presenta en las figuras de la 17 ala 24.
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TablalV. Andlisisdelas areas de trabajo mediante € método L.E.S.T.

Areadetrabajo
o
2|8 s
3|5 | ® g €
B3 |55 ¢ g |2
5|88 |5y |8 |¢
= c = — o] = 3]
clo |38 |8 |5 |8 |3
|5 |8|£|8B|g |8 |8
S|IE|E|8 (8|88 |8
I8 |=|=|E|>|> |3
s |lg | 2|0 | @ @ 8
g3 |88 |88 |8 |3
n | o |< | < [< | < | < o
Na Descripcion Ambiente fisico
1 | Pisosy paredes 4 3 1 1 1 1 1 5
2 | Ordeny limpieza 5 8 6 6 7 5 5 5
3 | Huminacién 2 2 6 3 2 1 2 4
4 | Ventilacion 2 5 7 7 3 1 2 1
5 | Ruido 2 2 8 2 9 7 2 2
6 | Riesgo eléctrico 1 3 5 5 5 3 5 1
7 | Riesgo quimico 3 5 3 3 0 0 0 0
Descripcion Seguridad
8 | Proteccién de maguinaria 0|0 7 7 7 5 5 3
9 | Mantenimiento preventivo 0 0 8 8 8 8 8 0
10 | Equipo deprotecciénpersona | 7 | 7 7 7 5 7 7 7
11 | Equipo contraincendio 515 8 8 8 5 5 8
12 | Transporte/ montacargas 3 3 0 0 0 0 0 3
13 | Almacenamiento / estiba 5 5 0 0 0 0 0 5
Descripcion Cargafisica
14 | Trabajo fisico dinamico 6 | 6 5 6 4 4 4 6
15 | Trabajo fisico estético 4 | 6 5 6 4 4 4 6
Descripcion Carga mental
16 | Complgjidad 2 3 4 4 5 3 2 2
17 | Atencidn 1 1 1 1 1 1 1 1
18 | Memoriaoperativa 1 1 1 1 1 1 1 1
Descripcion Aspecto psicosociales
19 | Iniciativa 1 1 1 1 1 1 1 1
20 | Relacién con el mando 3 3 3 3 3 3 3 3
21 | Alcoholismoy drogadiccién 0 0 0 0 0 0 0 0
Descripcion Normativay capacitacio
22 | Normasy procedimientos 0 0 0 0 0 0 0 0
23 | Capacitaciéntécnicaen S.H.I. 4 | 4 4 4 4 4 4 4

Fuente: Andlisis de condicionesinseguras de planta Del Prado, S.A.
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Figura 17. Histograma Yy mapeo de riesgos del area de bodega de macro

ingredientes
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Fuente: Andlisis de condiciones inseguras de planta Del Prado, S.A.
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Figura 18. Histograma y mapeo de riesgos del area de bodega de micro

ingredientes

Satisfactorio . Mol estias medias . Molestias fuertes
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Factores de riesgo en estudio
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Fuente: Andlisis de condiciones inseguras de planta Del Prado, S.A.
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Figura 19. Histograma y mapeo de riesgos del area de linea peletizador a
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Fuente: Andlisis de condicionesinseguras de planta Del Prado, S.A.
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Figura 20. Histograma y mapeo de riesgos del érea de linea finalizadora
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Ponderacion del factor deriesgo en estudio
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Fuente: Andlisis de condiciones inseguras de planta Del Prado, S.A.
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Figura 21. Histograma y mapeo de riesgos del area de mezclado principal

10

Ponderacion del factor deriesgo en estudio

Satisfactorio Mol estias medias

. Molestias fuertes

6 7 8 9 Cc 11 12 13 14 15

Factores deriesgo en estudio

16

17 18 18 20 21 22

il

H

Y

|

N\ =

Ei

P

Fuente: Andlisis de condiciones inseguras de planta Del Prado, S.A.
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Figura 22. Histograma y mapeo deriesgos del area de silos de maiz
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Fuente: Andlisis de condiciones inseguras de planta Del Prado, S.A.
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Figura 23. Histograma y mapeo de riesgos del area de silos de afrecho
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Fuente: Andlisis de condiciones inseguras de planta Del Prado, S.A.
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Figura 24. Histograma y mapeo de riesgos del area de bodegas de producto

terminado
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Fuente: Andlisis de condicionesinseguras de planta Del Prado, S.A.
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2.2.3. Diagnostico de actos y condicionesinseguras en las diferentes areas de
trabajo

Laevauacion de actos y condiciones inseguras es una de las etapas de investigacion
mas importantes que se realizé durante el desarrollo del programa de seguridad e higiene
industrial. La metodologia utilizada para € diagndstico de las condiciones inseguras fue
a partir de inspecciones visuaes a las instalaciones fisicas de la planta como al

desenvolvimiento de los trabajadores en sus respectivos puestos de trabajo.

La identificacion de condiciones inseguras que se observaron durante las
inspecciones, se anotaron en e formulario correspondiente de diagndstico (ver figura
25), que posteriormente se utilizd para estudiar a fondo e problema y con ello
determinar los cambios que deben realizarse dentro de las diferentes areas de trabajo

paralograr proteger al trabajador de accidentes y enfermedades.
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Figura25. Ficha dediagnéstico de condicionesinseguras
-2 . . L. .. .
ot Ficha de diagnostico de condiciones inseguras
No de ficha Fecha de elaboracion:
Elaborado por: Firma:
Departamento: Sector:

Condiciones del érea detrabajo

Bueno |:| Regular |:| Malo |:|

Observaciones:

Orden y limpieza

Bueno |:| Regular |:| Malo |:|

Observaciones:

Condicion de lasinstalaciones eléctricas

Bueno |:| Regular |:| Malo |:|

Observaciones:

I luminacion

Bueno |:|

Observaciones:

Regular |:| Mao |:|

Ventilacion
Bueno D Regular D Malo D

Observaciones:

Ruido

Normal |:| Fuerte D Molesto D

Observaciones:

Pisos
Bueno |:| Regular |:| Malo |:|

Observaciones:;

Resguardo de proteccién de la maquinaria

Bueno |:| Regular |:| Malo |:|

Observaciones:

Tuberias

Bueno |:| Regular |:| Malo |:|

Observaciones:

Existen extintor esinstalados?

s 0w [

Observaciones:

Existe material inflamable?

s [] No ]

Observaciones:;

Existe sefializacion industrial ?

s [] No | ]

Observaciones:

Observaciones:

Fuente: Disefio de ficha de diagndstico de condiciones inseguras
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2.2.3.1. Area de bodegas de materia prima

Estas éreas de trabgjo se utilizan para almacenar la diversidad de materia prima que
se utiliza en €l proceso de elaboracion de alimentos para animales. Las materias primas
gue se amacenan en estas bodegas se clasifican de dos tipos: las que se usan en mayor
proporcion se almacenan en la bodega de macro ingredientes y las que se usan en menor
proporciéon debido a su ato contenido quimico se amacenan en la bodega de micro

ingredientes.

2.2.3.1.1. Bodega de macro ingredientes

Los trabajos que se redlizan en esta area son: € pesado de materia prima y traslado
de sacos de materia prima hacia los diversos puntos de vaciado. El andlisis de actos y
condiciones inseguras se realizé estudiando los puestos de trabajo y las condiciones
fisicas del &ea

El traslado de materia prima de bodega de macro ingredientes a los diferentes puntos
de vaciado es un puesto de trabajo, que debido a esfuerzo fisico que se necesitay ala
fata de equipo de proteccion persona expone a trabajador a los siguientes riesgos:

lesiones en la espalda, dafios a la integridad fisica de las manos y golpes en la cabeza.

El pesado de materia prima es otro puesto de trabajo. Los riesgos a los cuales esta
expuesto este trabajador por la falta de equipo de proteccién persona son: la dificultad
para respirar y la irritacion de los ojos. Esto ocurre debido a que cuando se pesa la
materia prima se forma un ambiente denso que provoca una condicion dificil para

trabgjar.
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En lo que se refiere a condiciones inseguras de trabajo se lograron determinar las

siguientes:

El piso presenta grietas.

No existe ningun tipo de sefializacién industrial parala prevencién de accidentes.
Existen cables el éctricos sueltos que no tienen funcion alguna.

Fata orden y limpieza

No existen areas identificadas para la colocacion de la materia prima.

Las l&minas transparentes que sirven paralailuminacion en e dia estdn muy sucias.
Existen [&mparas quemadas en € sistema de iluminacion artificial.

Extintor mal ubicado.

2.2.3.1.2 Bodega de micro ingredientes

Los trabajos que se realizan en esta &rea son similares a los que se realizan en la
bodega de macro ingredientes. La diferencia esta en que las materias primas con las que
se trabajan en esta &rea contienen un ato grado de contenido quimico 'y por lo cual los
riesgos en su manegjo son: la intoxicacion por la inhalacion de productos quimicos y la
irritacion en los ojos. Estos problemas son muy frecuentes en los trabajadores de esta
area debido a lafalta de equipo de proteccion personal.
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En lo que se refiere a condiciones inseguras de trabajo se lograron determinar las

siguientes:

El piso esta deteriorado.

L as paredes presentan grietas (ver figura 26).

No existen areas identificadas para la colocacién de la materia prima en las
estanterias (ver figura 26).

No existe ningun tipo de sefidizacion industrial para la prevencion de riesgos.

Figura 26. Bodega de micro ingredientes

Fuente: Planta Del Prado, S.A.



2.2.3.2. Area delinea peletizadora

Es en esta area donde se localiza todo € conjunto de méquinas que conformala linea
peletizadora la cual se utiliza para € proceso de peletizado (ver figura 27). Los puestos

de trabajo que existen en esta area son:

Operario pesador de maiz y vertedor de micro ingredientes. es la persona
responsable de suministrar la cantidad adecuada de maiz molido y del vertido de
micro ingredientes a la méaquina mezcladora.

Operario pesador de soya y vertedor de macro ingredientes. es la persona
responsable de suministrar la cantidad adecuada de soya y del vertido de macro

ingredientes a la méguina mezcladora.

Por la similitud de operaciones que se realizan en los puestos de trabajo descritos
anteriormente, los riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores por e manegjo de
sacos de materia prima son: dificultad para respirar, irritacion de ojos, lesiones en la

espalda y darios en la integridad fisica de las manos.

Operario de maguina peletizadora: es la persona responsable del manejo de la
méquina peletizadora quien debe velar para que la méguina no se sature de producto
y de brindar asistencia mecanica a la maguina cuando esta presente dificultades para

funcionar.



Los riesgos a los cuales esta expuesto este trabajador debido al funcionamiento de la
maquina peletizadora son: dafio a sistema auditivo por € alto nivel de ruido, golpes en
la cabeza, irritacion de ojos durante la supervision del producto que sale de la maguina,
y quemaduras en la piel debido a contacto ocasional con € cuerpo de fisico de la

maquina.

Empacador: es la persona responsable de empacar en sacos el producto peletizado

terminado para luego ordenarlos en su respectiva tarima.

Los riesgos a los cuales esta expuesto esta persona son: golpes en la cabeza, dafio a
la integridad fisica de las manos y lesiones en la espalda debido a ordenado y estibado

de sacos en las tarimas de producto terminado.

En lo que se refiere a condiciones inseguras de trabgjo se lograron determinar las

siguientes:

El piso esta agrietado.

Las ldminas transparentes que sirven para la iluminacién estdn muy sucias (ver
figura 27).

Falta orden y limpieza (ver figura 27).

El ambiente es muy nebuloso debido a las fugas en tuberias que conducen materia
prima (ver figura 27).

Existen cables el éctricos sueltos que deberian estar en su tuberia correspondiente.

No existen resguardos de proteccion en algunas magquinas.

Existe ruido excesivo en los arededores de la maquina peletizadora.

Existen tuberias de vapor sin su correspondiente sefializacion.

No existe ningun tipo de sefializacién industrial para la prevencién de riesgos.

Hay partes del techo en donde las laminas no estén muy bien colocadas.

Extintor mal ubicado.
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Figura 27. Area delinea peletizadora

i'\‘\\lti! i

'.;\_‘m".-

Fuente: Planta Del Prado, S.A.

2.2.3.3. Area delinea finalizadora

Se conoce como area de linea finalizadora a lugar donde se localiza e conjunto de
méguinas que se utilizan para producir €l alimento para aves 'y ganado (ver figura 28). El
proceso de transformaciéon de la materia prima en esta linea de produccion, requiere
Unicamente a operarios gue se limiten al empaque de sacos con producto terminado. Los
operarios de esta area son responsables de la ordenacién y estibado de los sacos con
producto terminado en las tarimas. Los riesgos a los cuales estan expuestos este grupo de
trabagjadores son: golpes en la cabeza, lesiones en las manos y espalda por € nmanejo de

sacos durante las operaciones de ordenado y estibado.
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En lo que se refiere a condiciones inseguras de trabajo se lograron determinar las

siguientes:

El piso esta agrietado (ver figura 28).

Las laminas transparentes que sirven para la iluminacion estdn muy sucias.
Falta orden y limpieza (ver figura 28).

No existen resguardos de proteccion en algunas maguinas.

Existen cables eléctricos sin carga que no cumplen ninguna funcion.

Falta de limpieza dentro de los tableros de mando eléctrico.

No existe ninguin tipo de sefidizacién industrial para la prevencién de riesgos.
Contaminacién del ambiente debido a fugas de materia prima en tuberias.
Extintor mal ubicado.

Figura 28. Area de linea finalizadora

Fuente: Planta Del Prado, S.A.
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2.2.3.4. Area de mezclado principal

Se conoce con € nombre de mezclado principal o cuarto de maguinas al area donde
se localiza la maquina mezcladora y las siguientes maquinas: molinos de martillos,
transportadores helicoidales y bombas hidraulicas (ver figura 29). Las maquinas
instaladas en esta &rea se caracterizan por no requerir personal para gue sean operadas,
Unicamente se limitan a ser inspeccionadas periddicamente para observar su buen
funcionamiento.

El andlisis de esta &rea se limito Unicamente a identificar condiciones inseguras las
cuales se presentan a continuacion:

El nivel de ruido es demasiado alto.

No existe ningun tipo de sefidizacién industrial para la prevencién de riesgos.
No existe un extintor instalado en esta érea.

No hay resguardos de proteccién en algunas maguinas (ver figura 29).

Existen cables el éctricos sueltos que deberian estar en su tuberia correspondiente.

Figura 29. Area de mezclado principal o cuarto de maquinas

Fuente: Planta Del Prado, S.A.
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2.2.3.5. Area de silos de almacenamiento de materia prima

En estas areas de trabgjo se localizan los silos de almacenamiento  de materia prima
en forma granular como lo es. & maiz y € afrecho. El propdsito de su ailmacenaje en

silos es para su disponibilidad inmediata debido a su gran demanda en la elaboracion de
los productos alimenticios para animales.

2.2.3.5.1. Area de silos de maiz

Son silos construidos especificamente para € almacengje de maiz en granos (ver
figura 30). Esta &rea de trabgjo se caracteriza por la localizacion de maquinas que se
utilizan para € amacenamiento y transporte de maiz. Los trabagjadores en esta area de
trabgo no son indispensables debido a que todo € proceso de amacenamiento y

transporte es efectuado por la maguinaria correspondiente. Las condiciones inseguras
identificadas en esta area son:

Altos niveles de ruido cuando trabajan las maquinas.
No existen resguardos de proteccién en algunas maguinas (ver figura 30).
No existe ninguin tipo de sefializacién industrial para la prevencién de riesgos.

Conexiones eléctricas expuestas.
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Figura 30. Area de silos de maiz

Fuente: Planta Del Prado, S.A.

2.2.35.2. Areadesilos de afrecho

Son silos utilizados especificamente para el almacengje de afrecho. La diferencia con
los silos de almacenamiento de maiz es su capacidad de almacenamiento y su estructura
fisca. La maquinaria instalada en esta &rea se utiliza Unicamente para la operacion de
almacenamiento de afrecho. La operacion de vaciado de los silos se lleva a cabo
utilizando trabajadores que empacan sacos de afrecho para su posterior almacenamiento
en bodega de macro ingredientes. Los riesgos a los cuales estan expuestos los

trabajadores de esta &rea son: golpes en la cabeza, lesiones en la espalday manos.
L as condiciones de inseguras identificadas en esta area son:
El piso presenta grietas

No existen resguardos de proteccién en algunas maquinas.

No existe ninguin tipo de sefializacién industrial para la prevencién de riesgos.
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2.2.3.6. Area de bodegas

Las areas de bodegas son utilizadas para €l almacenamiento de producto terminado

procedente del érea de produccion (ver figura 31). Los puestos de trabajo que existen en
esta area son:

Operador de montacargas: es |la persona responsable del uso de montacargas en las
siguientes operaciones. amacenamiento de producto terminado en bodegas y
despacho de producto terminado a clientes de la planta.

Los riesgos a los cuales esta expuesto € trabajador son: golpes en la cabeza, lesion
de espalda y manos debido a la colocacion de sacos de producto terminado en las
tarimas para su posterior traslado por medio del montacargas.

Despachadores. son las personas encargadas de colocar los sacos de producto
terminado en los diferentes medios de transporte que utilicen los clientes de la
planta.

Los riesgos alos cuales estén expuestos este conjunto de trabajadores son: golpes en
la cabezay lesiones en la espalday manos debido al trabajo que redizan.

Las condiciones inseguras identificadas en las diferentes bodegas de producto
terminado son:

El piso presenta grietas.

No existe ningun tipo de sefiaizacion industrial parala prevencion de riesgos.
Extintores mal ubicados.
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Figura 31. Area de bodegas

Fuente: Planta Del Prado, S.A.

2.2.4. Factoresderiesgo

El bienestar de los trabajadores de |a planta debe de considerarse desde €l punto de
vista de evitar que sufran accidentes y enfermedades ocupacionales, por tal situacion es

necesaria la evaluacién de los riesgos fisicos a los cuales se exponen.

2.2.4.1. Riesgos fisicos

Se consideran como riesgos fisicos a todas aquellas condiciones inseguras que
existen dentro de la planta que ponen en peligro el bienestar de los trabajadores como lo
pueden ser e mal estado de: la ventilacion, la iluminacion, € ruido, pisos y paredes.
Los cuales deben de identificarse y combatirse a partir de medidas de prevencion que

ayuden amejorar las condiciones fisicas en las diferentes areas de trabajo de la planta.
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2.24.1.1. Ruido

En la actualidad existe demasiado ruido en algunas areas de trabgjo de la planta las

Por tal situacién fue necesario la realizacion de un estudio de ruido en las diferentes

obtuvieron se presentan en latabla V.

Los niveles de ruido permisibles para el sistema auditivo son inferioresalos 90 Dby

salud de los trabajadores de dichas areas de trabajo.

personas afectadas se quejan de frecuentes dolores de cabeza y ateracion de los nervios.

areas de trabajo. Para la medicion del ruido se utilizd un decibelimetro con € cua se

efectuaron mediciones en las diferentes &reas de trabajo. Los resultados que se

todo nivel de ruido que sobrepasa los 90 Db son dafinos para €l sistema auditivo. Con
los resultados obtenidos para € area de mezclado principal, silos de maiz y linea
peletizadora se logra observar que los niveles de ruido son excesivos y sobrepasan el

nivel permisible, por lo cua se deben de tomar las medidas necesarias para proteger la

TablaV. Nivelesderuido en lasdiferentes areasdetrabajo

Area Nivel deruido (Db.)
Bodega de macro ingredientes 62
Bodega de micro ingredientes 54
Linea peletizadora 93
Area de linea finalizadora 79
Mezclado principal o cuarto de maquinas 102
Silos de afrecho 73
Silos de maiz 97
Bodega de producto terminado # 1 73
Bodega de producto terminado # 2 59
Bodega de producto terminado # 3 66

Fuente: Estudio del ruido en las diferentes éreas de trabgjo de planta Del Prado, S.A.
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2.2.4.1.2. Ventilacion

La ventilacion de las diferentes areas de trabgjo de la planta se lleva a cabo por

medio de extractores de techo edlicos (ver figura 32), los cuales cumplen un buen

trabgo en las &reas de bodegas de materia prima y producto terminado. En € area de

peletizado los extractores de techo edlicos, son poco eficientes para renovar € are

contaminado. El problema que se presenta se debe a la formacion de un ambiente

nebuloso, debido a las fugas de materia prima que se tienen en la red de tuberias que

transportan materias primas harinosas.

Esta situacion acarrea problemas en la salud de los trabgjadores, quienes se quejan

de los siguientes sintomas. dificultad para respirar, irritacion de ojos y ardor en la

garganta.

Figura 32. Extractores de techo edlicos

Extractores de techo edlicos

Especificaciones técnicas

Diametro de la boca de aspiracion: 61
cms. (24 pulgadas).

Capacidad de extraccion: 2500
m"3/hora (1472 CFM).

Eje construido de acero SAE 1045.
Boca de aspiracion construida de
aluminio galvanizado.

Alabes exteriores construidos de
aluminio relaminado.

Posee 2 cojinetes sellados.

Inicio de funcionamiento a una
velocidad de viento de 8 Km./hr.

Fuente: Planta Del Prado, S.A.




2.24.1.2.1. Calculo dd sistema de ventilacion

La ventilacion utilizada en e area de peletizado se lleva a cabo por medio de
extractores de techo edlicos, los cuales tienen una capacidad de 1472 CFM y existe una
cantidad de 8 extractores instalados en € techo del area de peletizado (ver figura 33).
Para comprobar si e problema de ventilacion del area de peletizado se debe a las fugas
en las tuberias que conducen materia prima harinosa 0 a sistema de ventilacion, se
procedera a redlizar € célculo matemético del sistema de ventilacion para e area de
pel etizado.

Para e céculo de la ventilacion es necesario conocer € numero adecuado de
renovaciones de aire que debe de tener € &rea de trabgjo, por lo tanto en la Tabla VI se
presenta la cantidad aconsejable de renovaciones de aire por hora, para diferentes &reas
de trabgjo.

TablaVIl. Numero derenovacionesdeaire por hora

Naturaleza del local Renovacionesdeairealahora
Ambientes nocivos 30-60
Bancos 2-4
Bares de hoteles 4-6
Bibliotecas 4-5
Cafésy bares de cafés 10-12
Cines 10-15
Cocinas comerciales 15-20
Cocinas domesticas 10-15
Cocinas grandes para hospitales 20-30
Discotecas 20-30
Fabricas en general 6-10
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TablaVI. Numero derenovacionesde aire por hora (Continuacion)

Naturaleza del local

Renovacionesdeairealahora

Forja 15-20
Fundiciones 20-30
Gargjes 6-8
Hospitales 4-8
Iglesias 1/2al
Laboratorios 5-15
Lavanderia 20- 3C
Naves deportivas 4-8
Panaderia 20-30
Polleria 6-10
Quirofanos 8-10
Residencia 1-2
Restaurante 6-12
Salade baile 6-8
Salade calderas 20-40
Sala de méquinas 20-30
Sala para clases (aulas) 4-8
Talleres de fabricacion 6-10
Talleres de pintura 30-60
Talleres con hornos 30-60
Talleres con soldadura 15-25
Teatros 10-15
Tiendas 6-8
Tren laminador 15-20
Vestuarios en piscinas 8-10

Fuente: Enrique Carnicer Royo., Ventilacion industrial, pagina 18.
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Para determinar €l nimero de renovaciones por hora que se necesitan en el area de

peletizado se necesitan realizar |os siguientes calculos:
Volumen [ mts. * 3]=V = longitud * ancho * atura media
Caudal [ (mts. *3) / hr. o CFM ] =V * renovaciones/ hora

No de extractores de techo = Q / capacidad de un extractor de techo

Figura 33. Distribucion de extractores detecho en e area de peletizado

8 mts

| /
1I5mts —

Fuente: Planta del prado, S.A.

a Volumen:

Alturamedia= (8 + 6)/2 = 7 mts.
V=22*15*7=2310mts.* 3
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De latabla VI (pagina 55), de valores se puede determinar las renovaciones de aire
por hora, la cual es de 6 a 10 renovaciones por hora, para fabricas industrialesy en la

cual setomara el valor de 8 renovaciones por hora, para el calculo de la ventilacion.

b) Cauda:
Q=2,310[mts.~ 3] * 8[renov. /hr.] =18,480 [mts.~ 3/ hr.]
Conversion de metros cubicos * hora a pies cubicos * minuto (CFM).
Q=18480[mts.~3/hr]* 1 hr./60 min. * 35.31ft* 3/ mts. * 3
Q=10,875.48" 10,876 CFM.

Como podemos observar €l valor del cauda de aire a renovar es de 10,876 CFM en
el éreade peletizado.

¢) Cantidad adecuada de extractores de techo:

Cantidad de extractores de techo = 10,876 CFM / 1472 CFM
Cantidad de extractoresdetecho=7.39 ~ 8

El resultado obtenido indica que para tener € &ea de peletizado ventilada
adecuadamente se deben de tener instalados 8 extractores de techo, cantidad que con
concuerda con la cantidad de extractores de techo instalados actualmente en €l area de
peletizado. Lo anterior indica que € problema de ventilacion se debe a las fugas de
materia prima harinosa que se transporta en € sistema de tuberias en € area de

produccion.
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2.2.4.1.3. [ luminacion

La reaizacion de las jornadas de produccion se redliza en la jornada ordinaria, por
tal motivo € sistema de iluminacion de las diferentes areas de trabgjo se lleva a cabo
mediante € aprovechamiento de la luz solar a través de laminas transparentes col ocadas
adecuadamente en el techo de la planta. En la actualidad existe € problema que por la
fata de limpieza de las laminas transparentes no se aproveche ad maximo la luz solar,
esto crea que lailuminacion de las areas de trabajo sea deficiente.

El sistema de iluminacién artificia de la planta se compone de ldmparas de tipo
metalarc con difusor de seguridad, 240 Voltios alternosy con potencia de 400 Waitts (ver
figura 34), de las cuales existe una cantidad de 6 lamparas instaladas en € area de
peletizado (ver figura 35). El sistema de iluminacion artificial se utiliza Unicamente
cuando las condiciones climéticas no permiten aprovechar la luz solar por medio de las
[dminas transparentes. El valor promedio de luxes en e sistema actual de iluminacién
dd area de peletizado es de 226 luxes, mediciéon que fue obtenida a partir del uso de un
fotdmetro en el &rea de peletizado. Es importante mencionar que la cantidad adecuada de
luxes para los trabajos de operacion de méguinas que requieren solo vision intermitente
es de 500 luxes, segun recomendacion de la norma americana de la |.E.S. (sociedad

americana de ingenieros en iluminacion).

Las lamparas instaladas en area de peletizado carecen de limpieza, como también de
mantenimiento de las lamparas que se queman debido al tiempo de vida Util excedido.
La reflexion de la iluminacién en las paredes es mala debido a que las paredes tienen
adherida a su superficie materia prima harinosa. Esta situacion crea que el sistema de

iluminacion artificial del area de peletizado no sea la adecuada para trabajar.
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Figura 34. Lampara de metalarc con difusor

Lampara de metalarc con difusor

Especificacionestécnicas

Voltgje de trabgjo: 240 Vac.

Potencia: 400 Waitts.

Balastro de aluminio inyectado con
recubrimiento de pintura electrostética
en polvo.

Refractor aluminio pulido con
didmetro de 63.5 cms. (25 pulgadas).
Difusor acrilico prismético.

36,000 Lumenes iniciales.

Vida promedio: 20,000 hrs.

Factor de depreciacion: 0.72

Fuente: Planta Del Prado, S.A.

Figura 35. Distribucién actual de ldmparasen € érea de peletizado

£
O O Q o5
i3
Q O Q ™
i
i 305 mts. i 7.95 mis. 7.05 mis. i 3.05 mts. i o

}
I 22 mis.

Fuente: Planta Del Prado, S.A.
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2.2.5. Habitos de higieneindustrial

Lalimpieza de las diferentes areas de trabajo es deficiente debido a que se carece de
un programa de higiene. Los dias sdbados de cada semana son utilizados para la
limpieza de las diferentes areas de trabgjo. La existencia de fugas de materia prima y €
manejo de materias primas harinosas produce que las &reas de trabajo se ensucien con

gran facilidad.

La falta responsabilidad por parte de cada trabajador en lalimpieza de su propia area
de trabajo como de las herramientas que este utilice, es otro factor que influye en la

limpieza actual de las diferentes &reas de trabgjo.

2.2.6. Normasy politicas

La planta no cuenta con un programa de normas y politicas en materia de seguridad e
higiene industrial, debido a ello los trabajadores se encuentran constantemente en riesgo

cuando realizan sus actividades diarias.

2.2.7. Equipo de proteccion personal

El equipo de proteccion personal con que cuenta la planta no es suficiente. La mayor
parte de los puestos de trabgjo exigen € uso de los equipos de proteccion. Los
trabajadores que poseen equipo de proteccion no hacen uso de ellos, debido a que les
produce incomodidad y por la fata de conocimiento sobre los beneficios que trae

consigo su uso adecuado.
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2.2.8. Sefalizacion industrial

Las diferentes areas de trabgjo no cuentan con ningun tipo de sefializacion que
indique a los trabgjadores sobre los peligros y riesgos que corren a manipular las

maguinas y herramientas, asi como de |as acciones de prevencion al realizar su trabgjo.

Las bodegas de materia prima carecen de sefializacién que permita su fécil

identificacion. Las éreas de trabajo no se encuentran debidamente identificadas.

2.2.9. Equipo de proteccion contra incendio

El equipo de proteccidén contra incendio con que cuenta la planta se limita a 8
extintores de tipo ABC con contenido de polvo quimico seco y con una capacidad de 10
libras. Los extintores estan en buen estado y sujetos a un mantenimiento mensual, el cual
es proporcionado por una empresa guatemalteca llamada servicios calificados. El
problema que se tiene es la falta de extintores en las diferentes éreas de trabajo, debido a
gue los ocho extintores estan almacenados en conjunto en la bodega de etiquetas y esta
situacion no permite tener al alcance un extintor como minimo en cada una de las

diferentes éreas de trabgjo de la planta.

2.2.10. Capacitacion
Los trabagjadores de la planta no cuentan con ningun tipo de capacitacion en

seguridad e higiene industrial, son pocos los que pueden utilizar un extintor. Por tal

motivo muchos desconocen la importancia que tiene la seguridad e higiene industrial.
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3. DISENO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

El disefio de un programa de mantenimiento preventivo se basa en la necesidad que
tiere el departamento de mantenimiento para poder eliminar los paros continuos de la
maquinaria durante las jornadas de produccion y los atos costos de mantenimiento que

se tienen por efectuar |as reparaciones.

La implementacion de un programa de mantenimiento preventivo ayudard a
administrar de una mejor manera los trabgjos de mantenimiento que se redlicen a la
maguinaria instalada dentro de la planta. Un programa de este tipo trae grandes
beneficios pero también acarrea grandes responsabilidades, l10s resultados se lograran
observar a corto y largo plazo, pero es muy necesario la colaboraciéon del departamento

de gerencia, produccion y mantenimiento paralograr alcanzar |os objetivos trazados.

Los parametros que se estudian para € disefio del programa de mantenimiento

preventivo son:

Disefio de la organizacion del departamento de mantenimiento y descripcion de
puestos.

Normas generales.

Inventario fisico de méquinas.

Programa de tareas de mantenimiento preventivo.

M etodologia parala asignacion de los trabajos de mantenimiento.

Documentacion de control y seguimiento.

63



3.1. Disefio de la organizacion

El disefio de un programa de mantenimiento preventivo debe de involucrar atodo €l
departamento de mantenimiento, por ello € organizar de la mejor manera dicho
departamento, facilitard en gran manera la implementacion y e seguimiento del

programa.

Organizar es e proceso de asignar € trabgo y la responsabilidad de funciones a
individuos, juntamente con la delegacion adecuada de autoridad. El proceso de
organizacion del departamento de mantenimiento se realiza por tres razones principales
gue son: hacer responsable a alguien de las tareas de mantenimiento, identificar las
tareas que se deben de llevar a cabo y asignar trabagjos a los individuos para lograr

cumplir las tareas.

3.1.1. Organigrama del departamento de mantenimiento

Para una adecuada organizacion del departamento de mantenimiento, es necesario
definir las responsabilidades que corresponden a cada puesto, la cual es posible

describirlas mediante un organigramay una descripcién de puestos de trabagjo.

La estructura que se propone para la organizacion del departamento de

mantenimiento se puede observar en el organigrama de la figura 36.
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Figura36. Organigrama del departamento de mantenimiento

Jefe de produccion

Supervisor de
mantenimiento

Mecanico industrial

Mecanico electricista

Fuente: Disefio de reestructuracion del departamento de manteni miento

3.1.2. Descripcion y requisitos de puestos o car gos

La descripcion y requisitos de puestos, ayudardn a supervisor de mantenimiento a
asignar responsabilidades y evaluar la capacidad de sus subordinados. A continuacion se

describen los requisitos que debe tener cada persona que conforma el departamento de

manteni miento.

Ayudante de
mecanicos

L os puestos del departamento de mantenimiento son |os siguientes:

Supervisor de mantenimiento ( puesto 1, ver tabla VIl ).

Mecanico industria ( puesto 2, ver tabla VIII ).

Mecanico electricista ( puesto 3, ver tabla X ).

Ayudante de mecanicos ( puesto 4, ver tabla X ).
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TablaVIl. Descripcion defunciones del supervisor de mantenimiento

Planta de alimentos para animales “ Del Prado”, SAA.

imi PR,
Departamento de mantenimiento
Puesto No. 1 ANENTES AR NS

SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO

- Unidad: Departamento de mantenimiento.
- Titulo del puesto: Supervisor del area de mantenimiento.
- Supervisaa Persona de mantenimiento.
- Responsable ante: Gerente general y jefe de produccién.
- Funcién bésica: Programar, controlar y supervisar las actividades del departamento
de mantenimiento como también garantizar €l buen funcionamiento y conservacion
de la maguinaria de la planta.
- Responsabilidades especificas
a) Organizar, planificar, programar, distribuir y supervisar los trabajos que debe
realizar € departamento de mantenimiento.

b) Verificar la existercia de materiales, repuestos e insumos para desarrollar las
actividades programadas.

C) Presentar informes semanales de mantenimiento.

d) Controlar y evauar € programa de mantenimiento.

€) Archivar y controlar |as fichas técnicas de registro de cada méagquina.

f) Archivar y controlar las fichas historicas.

g Archivar las érdenes de trabagjo.

h) Disefiar y controlar |os reportes de gastos por maquina.

i) Capacitar al personal para € uso de la documentacion del programa de

mantenimiento preventivo.
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Tabla VII. Descripcion de funciones del supervisor de mantenimiento

(continuacion)

j) Llevar un control de costos por paros no programados, mano de obra y
pérdida de produccion.
k) Estudiar las actividades gecutadas y entregar un informe a jefe de
produccion.
- Requisitos
a) Titulo a nivel medio en la especiaizacion de bachiller industrial y perito en
mecanica industrial o electricidad industrial.
b) Estudios universitarios en la especializacion de ingenieria mecanica
(preferiblemente).
- Experiencia
a) Reacion con industrias harineras.
b) Instalacion y mantenimiento de maquinaria industrial.
c) Experiencia en mangjo de trdmites administrativos de un departamento de
manteni miento.
d) Experiencia en instalaciones eléctricas.

€) Experiencialaboral minima de 3 afios en puesto similar.

Fuente: Disefio de reestructuracion del departamento de mantenimiento
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TablaVIII. Descripcion defunciones del mecanico industrial

Planta de alimentos para animales “ Del Prado”, S.A.

imi R,
Departamento de mantenimiento é\,'g-'g
Puesto No. 2 ANENTES AR NS

MECANICO INDUSTRIAL

Unidad: Departamento de mantenimiento.

Titulo del puesto: Mecanico industrial.

Supervisa a: Ayudante de mecanicos.

Responsable ante: Supervisor de manteni miento.

Funcién basica: Redlizar los trabagjos de mantenimiento correctivo y preventivo a

todas las méaguinas industriales de la planta.

Responsabilidades especificas.

a) Desarrollar trabajos de mantenimiento programados.

b) Llenar las hojas de control paralos reportes de los trabajos de mantenimiento.

¢) Reportar cualquier fallaa supervisor de mantenimiento.

d) Desarrollar las rutinas de mantenimiento.

Requisitos

a) Titulo de bachiller industrial y perito en mecanica general, mecanica eléctrica o
manteni miento.

Experiencia

a) Experiencia minima de dos afios en mantenimiento de méguinas industriales,

calderas, compresores, motores eléctricos, lubricacion y soldadura.

Fuente: Disefio de reestructuracion del departamento de mantenimiento
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TablalX. Descripcion defuncionesdel mecanico electricista

Planta de alimentos para animales “ Del Prado”, S.A.

imi R,
Departamento de mantenimiento é}g{a
PLI&O NO- 3 N.IVlBVTIISPﬂK ANIMALES

MECANICO ELECTRICISTA

Unidad: Departamento de mantenimiento.

Titulo del puesto: Mecanico electricista.

Supervisa a: Ayudante de mecanicos.

Responsable ante: Supervisor de manteni miento.

Funcién basica: Redlizar los trabajos de mantenimiento eléctrico preventivo y

correctivo a todas las méquinas industriales de la planta y mantener en éptimas

condiciones toda la red eléctrica de las diferentes &reas de trabgjo.

Responsabilidades especificas

a) Desarrollar los trabajos de mantenimiento programados.

b) Llenar las hojas de cortrol para los reportes de |os trabajos de mantenimiento.

¢) Reportar cualquier fallaa supervisor de mantenimiento.

d) Desarrollar e mantenimiento correctivo y preventivo de todo el sistema vy
equipo eléctrico.

Requisitos

a) Titulo de bachiller industria y perito en electricidad.

Experiencia

a) Experiencia minima de dos afios en mantenimiento de motores eléctricos y red

eléctrica en general.

Fuente: Disefio de reestructuracion del departamento de mantenimiento
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Tabla X. Descripcion de funciones del ayudante de mecanicos

Planta de alimentos para animales “ Del Prado”, S.A.

imi R,
Departamento de mantenimiento é\,'g-_'g
Puesto No. 4 ANENTES AR NS

AYUDANTE DE MECANICOS

Unidad: Departamento de mantenimiento.

Titulo del puesto: Ayudante de mecanicos.

Supervisaa Ninguno.

Resporsable ante: Mecanico industrial y mecanico e ectricista.

Funcién bésica: Auxiliar a mecanico de mantenimiento industrial y al mecanico

electricista en las tareas de mantenimiento que estas personas realizan.

Responsabilidades especificas

a) Desarrollar los trabajos de mantenimiento programados.

b) Llenar las hojas de control paralos informes de los trabajos de mantenimiento.

¢) Reportar cualquier fallaa supervisor de mantenimiento.

d) Desarrollar las rutinas de mantenimiento.

€) Ayudar al mecanico de mantenimiento industrial y al mecanico electricista en las
actividades que estas personas realizan dentro de la planta.

Requisitos

a) Titulo de bachiller industrial y perito en mecénica general, mecanica eléctrica o
mantenimiento industrial.

Experiencia

a) No indispensable

Fuente: Disefio de reestructuracion del departamento de mantenimiento
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3.1.3. Cobertura del programa

El programa de mantenimiento preventivo abarcara toda €l area de produccion, la
eleccidn de dicha area se debe a los paros continuos de las maquinas y a ato costo de
mantenimiento correctivo en repuestos y materiales. Al implementar un programa de
mantenimiento preventivo en toda €l area de produccion permitira evaluar los costos de

mantenimiento y observar si hay un aumento o una disminucion y con ello determinar la
continuidad del programa.

Las lineas de produccién que se contemplan abarcar con € desarrollo del
programa de mantenimiento preventivo son:

Linea de materia prima para el amacenamiento de afrecho (LMPA ).

Linea de materia prima para el almacenamiento de soya ( LMPS).

L inea de materia prima para la molienda'y almacenamiento de maiz (LMPM ).
Lineade peletizado ( LP).

Lineafinalizadora ( LF).

Linea de mezclado principa (LP_LF).

3.1.4. Normas generales
Para €l buen desarrollo del programa de mantenimiento preventivo, este debe ser
reconocido como un factor importante en el desempefio de la produccién, como también

una parte indispensable en & mantenimiento y €l medio que garantizara la confianza de
cualquier maquina.
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Para al canzar |os objetivos trazados en un programa de mantenimiento preventivo, es
necesario que e departamento de mantenimiento, cuente con un buen sistema de
administracion, planeacion, programacion, adiestramiento, informes de control de

actividades y talleres con herramientas.

Para planificar los trabgos de mantenimiento preventivo se deben seguir las

siguientes normas:

Definir la prioridad de los trabagjos de mantenimiento.

Establecer |os objetivos del mantenimiento.

Determinar los recursos a utilizar para cumplir con dichos objetivos.

Determinar la metodologia de accion.

Determinar el presupuesto con el gue se cuenta.

Determinar los costos del programa, comparando la reduccion de costos de

mantenimiento con € incremento del rendimiento de la maguinaria.

Es importante mencionar que la implementacion de un plan de mantenimiento
preventivo debe de hacerse con mucha cautela, para evitar que e costo de

mantenimiento preventivo supere a mantenimiento correctivo.

Los resultados de un programa de mantenimiento preventivo se reflgan en una

produccién continua 'y una reduccion en los costos de mantenimiento.
3.1.4.1. Definicién de prioridad de las tareas de mantenimiento
Para poder establecer las prioridades de los trabgjos o tareas de mantenimiento es
necesario conocer € tiempo de gecucién de un trabajo de mantenimiento. Este tiempo

permite asignar una carga de trabajo adecuada para cada uno de los mecanicos del

departamerto de mantenimiento.
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Las prioridades de los trabgjos se evallan por medio de una orden de trabgjo (ver
figura 43), en la cual & supervisor de mantenimiento indica la prioridad del trabgjo y la

metodol ogia que se tendra que realizar.

La prioridad indica el orden de la realizacion de la orden de trabgjo, las prioridades

gue se contemplan son las siguientes:

1. Trabajo con prioridad de emergencia: son los trabagjos que de no atenderse 10 méas
pronto posible, ponen en peligro e funcionamiento de la plantay la seguridad de los
trabgjadores. Este tipo de trabgjo se andiza por parte del supervisor de
mantenimiento, con el fin de establecer las solucionesy asignar este tipo de trabajo a
las personas indicadas para su pronta gecucion. Los mecanicos encargados de
realizar dicho trabgjo, deberdn de abandonar inmediatamente las actividades
programadas. Se debe de proporcionar a los mecanicos todo el equipo necesario,
para la pronta solucion de este tipo de fala. Este tipo de trabajos no se programan
pero se debe de amacenar toda la informacion del trabajo realizado para que se
incluya en € reporte semana de mantenimiento (ver figura 40) y en laficha historica
de la méaquina en estudio (ver figura 39).

2. Trabgjo con prioridad de urgencia: son los trabajos que requieren que su realizacion
sea gecutada en un lapso menor de 48 horas posterior a su requisicion. Cuando se
solicita un trabajo con esta prioridad, € supervisor de mantenimiento tiene el tiempo
necesario para evaluar y adecuar su programa de mantenimiento semana de tal
forma que las actividades de urgencia puedan ser gecutadas lo antes posible. Al
concluir un trabajo con prioridad de urgencia, se debe de continuar con e desarrollo
de las actividades programadas de mantenimiento. Los trabajos de urgencia como los
de emergencia no se programan pero se debe de almacenar toda la informacion del
trabgjo realizado, para que se incluya en € reporte semanal de mantenimiento (ver
figura40) y en laficha histérica de la maquina en estudio (ver figura 39).
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3. Trabajo con prioridad corto: son los trabajos que para su gecucion no requieren de
materiales de repuesto, su gecuciéon se debe de llevar a cabo en un lapso menor o
igual a una hora y por su naturaleza surge de improviso, por lo cual no se puede
programar. El supervisor de mantenimiento al recibir una de orden de trabagjo (ver
figura 43) con esta prioridad, debera de asignar este tipo de trabajo al mecanico que
tenga menor carga de trabgjo, para no afectar el desarrollo del programa semanal de
mantenimiento. Todo trabajo de esta magnitud debe de generar informacién para
gue se incluya en € reporte semanal de mantenimiento (ver figura 40) y en la ficha

historica de la méquina en estudio (ver figura 39).

4. Trabgjo con prioridad normal: son todos los trabajos de carécter preventivo o
correctivo que se han programado para que se g ecuten durante la semana de trabajo,
bajo una fecha y un lapso de gecucion determinado. Este tipo de trabajo debe ser
programado por e supervisor de mantenimiento y se refiere basicamente a las
actividades que se hacen referencia en 1os manuales de mantenimiento preventivo
como a las actividades solicitadas por € jefe de produccién. Las fechas y horas
programadas para la gecucion de este tipo de trabajos se deben de presentar a jefe
de produccion para que se realicen los cambios S estos fueren necesarios, con € fin
de no interrumpir las jornadas de produccion. Este tipo de trabgjo generard
informacion para que se incluya en e reporte semana de mantenimiento (ver figura
40) y en laficha historica de la méguina en estudio (ver figura 39).

3.2. Inventario de maquinas

La creacion de un inventario fisico de maquinas permite conocer de una forma clara
y sencilla los datos principales de cada méaquina y determinar el gado de importancia

de cada una dentro de la planta.

El inventario fisico de la maquinaria fue tomado por medio de fichas técnicas de
registro.
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Los datos que se describen en el inventario de la maquinaria (ver tabla XI) son los

siguientes:

Area: identifica el &rea de trabajo en la cual se localiza la maquina
Nombre : se refiere @ nombre de la maquina

Marca: casa constructora de la maguina.

A 0w DN P

Codigo de mantenimiento: es e conjunto de cuatro palabras y una cifra numérica de
dos digitos que se utiliza para identificar la localizacién exacta de la magquina en
estudio. El significado de cada una de las cuatro palabras es la siguiente: la primera
palabra identifica €l area de trabgjo a la cual pertenece la maquina en estudio, la
segunda palabra identifica la linea de produccion a la cua pertenece la méguina en
estudio, la tercera palabra identifica la marca de la casa constructora de la maguina
en estudio, la cuarta palabra identifica mediante una palabra corta o una abreviatura
el nombre de la méguina en estudio y la cifra numérica de dos digitos identifica €
numero correlativo de la maquina en estudio con €l fin de diferenciar una méaquina
del mismo disefio con otra.
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Tabla XI.

Inventario de la maquinaria

Area Nombre Marca Cddigo de mantenimiento
S1 |Cadera Cleaver Brooks S1 LPBOILER CALDERA
S1 | Quemador Power Flame S1LPPFB QUEMADOR
S1 | Motor eléctrico Baldor S1LPBALDOR ME 1
S1 |Bomba centrifuga SILPBOMBA C1
S1 |Motor eléctrico Genera & Electric |S1LP G&E ME 2
S1 | Cilindro azul S1LPDEPOSITO 1
S1 | Cilindro gris S1LPDEPOSITO 2
S1 |Bomba hidraulica S1LPBOMBA H 2
S1 |Motor eléctrico Liteline S1LPLITELINEA ME 3
S1 | Distribuidor de vapor S1DV
S1 |Silo pequefio SILPSILOPT1
S1 | Separador vibrante S1LPZARANDA
S1 |Motor eléctrico Liteline A SILPLITELINEA ME4
S1 |Ventilador industrial Miag S1LPMIAGVEIN 1
S1 |Motor eéctrico Baldor S1LPBALDOR ME5
S1 |Elevador de cangilones S1LPELEVADOR 1
S1 |Motor eléctrico SILPMEG6
S1 |Enfriadora Buhler S1 LPBUHLER ENFRIADORA
S1 | Motovibrador Magnetic S1 LPMAGNETICMVBR 1
S1 |Ventilador industrial S1LP VEIN 2
S1 | Motor eléctrico Ercole Mardlli S1 LPERCOLE MARELLI ME7
S1 |Filtrodeaire SILPFILTRO1
S1 |VAvularotatoria SILPVR1
S1 |Motor eléctrico Hinz S1LPHINZ ME 8
S1 |Cgareductora Hinz SILPHINZCR1
S1 | Elevador de cangilones S1LPELEVADOR 2
S1 |Motor eléctrico Nord S1LPNORD ME 9
S1 |Peletizadora Miag S1LPMIAG PELETIZADORA
S1 |Motor eléctrico Asea S1LPASEA ME 10
S1 |Motor eléctrico Schorch S1LPSCHORCH ME 11
S1 |Motor eléctrico Eurodrive S1 LPEURODRIVE ME 12
S1 |Cgareductora Eurodrive S1LPEURODRIVE CR 2
S1 |VAvularotatoria Buhler S1LMPM BUHLER VR 2
S1 | Motor eléctrico Lander Bulach S1 LMPM LANDER ME 13
S1 |Transportador helicoidal SILPTSF1
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Tabla XI. Inventario dela maquinaria (continuacion)

Area Nombre Marca Caodigo de mantenimiento
S1 | Motor eéctrico Weg SILPWEGME 14
S1 | Cgareductora Ceremial S1LPCEREMIAL CR 3
S1 | Trangportador helicoidal SLLPTSF 2
S1 | Motor eéctrico Bauer S1LPBAUER ME 15
S1 | Cgareductora SILPCR4
S1 | Transportador helicoidal S1LMPM TSF 3
S1 | Motor eéctrico Weg S1LMPM WEG ME 16
S1 | Cagareductora Ceremial S1LMPM CEREMIAL CR5
S1 | Transportador helicoidal SILMPSTSF 4
S1 | Motor eéctrico Sthepan Werke S1LMPS STHEPAN ME 17
S1 | Cgareductora Henya S1LMPSHENYA CR 6
S1 | Elevador de cangilones S1LMPS ELEVADOR 3
S1 | Motor eéctrico Bauer S1 LMPSBAUER ME 18
S1 | Ventilador industrial S1LMPM VEIN 3
S1 | Motor eléctrico BBC Brown S1LMPM BBC ME 19
S1 | Filtro de mangas. Buhler S1LMPM BUHLER FDM
S1 |Vavularotatoria Buhler S1LMPM BUHLER VR 3
S1 | Tablero eléctrico SITME1
S1 | Tablero eléctrico S1TME 2
S1 | Tablero eléctrico SITME3
S1 | Tablero eléctrico S1TME4
S1 | Tablero eléctrico SITMES
S1 | Tablero eléctrico S1ITME6
S1 | Tablero eléctrico S1ITME7
S1 | Tablero eléctrico S1TME8
S1 | Tablero eléctrico S1ITME9
S2 | Compresor Quincy S2 QUINCY COMPRESOR 1
S2 | Motor eéctrico Baldor S2 BALDOR ME 20
S2 | Compresor Sanborn S2 LMPM SANBORN COMPRESOR 2
S2 | Motor eéctrico Weg S2 LMPM WEG ME 21
S2 | Elevador de cangilones S2LP LFELEVADOR 4
S2 | Motor eéctrico S2LP LFME 22
S2 | Findizadora S2 LP_LFFINALIZADORA
S2 | Motor eléctrico WEG S2LP_LFWEG ME 23
S2 | Envasadora S2 LF ENVASADORA
S2 | Motor eéctrico LiteLine A S2 LFLITELINEA ME 24
S2 | Blender S2 LF BLENDER
S2 | Motor eléctrico Genera & Electric | S2 LF G&E ME 25
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Tabla XI.

Inventario de la maquinaria (continuacion)

Area Nombre Marca Caodigo de mantenimiento
S2 | Motor eléctrico Baldor S2 LF BALDOR ME 26
S2 |Filtro deimanes Chema Perm S2 LMPM CHEMA PERM FDI
S2 | Transportador de banda S2 BODEGA TMBE
S2 | Motor eléctrico Weg S2 BODEGA WEG ME 27
S2 |Tablero eléctrico S2 TME 10
S2 |Tablero eléctrico S2 TME 11
S2 | Tablero eléctrico S2 TME 12
S2 |Tablero eléctrico S2 TME 13
S2 |Tablero eléctrico S2 TME 14
S2 |Tablero eléctrico S2 TME 15
S2 |Tablero eléctrico S2 TME 16
S3 | Transportador helicoidal S3LP LFTSF5
S3 |Motor eléctrico Abb S3LP LFABB ME 28
S3 |Caareductora Abb S3LP LFABBCR7
S3 | Transportador helicoidal S3LP LFTSF6
S3 |Motor eléctrico Westinghouse S3LP_LFWESTINGHOUSE ME 29
S3 |Cagareductora Westinghouse S3LP_LFWESTINGHOUSE CR 8
S3 | Transportador helicoidal SBLP LFTSF7
S3 |Motor eléctrico Motovario S3LP_LFMOTOVARIO ME 30
S3 |Cgareductora Motovario S3LP_ LFMOTOVARIOCR 9
S3 |Mezcladora Sprout Waldron S3LP _LF SPROUT MEZCLADORA
S3 | Motor eléctrico Westinghouse S3LP_LFWESTINGHOUSE ME 31
S3 |Molino de maiz S3LMPM MOLINO 1
S3 |Motor eléctrico Weg S3LMPM WEG ME 32
S3 |Molino de maiz S3LMPM MOLINO 2
S3 |Motor eléctrico Weg S3LMPM WEG ME 33
S3 |Bomba de melaza Viking S3LF VIKING BOMBA 3
S3 | Motor eléctrico Weg S3LFWEG ME 34
S3 |Tablero eléctrico S3TME 17
S3 | Tablero eléctrico S3TME 18
S3 |Tablero eléctrico S3TME 19
S3 |Tablero eléctrico S3TME 20
4 | Elevador de cangilones SALMPM ELEVADOR 5
$4 |Motor eléctrico Weg A LMPM WEG ME 35
SA | Elevador de cangilones A LMPM ELEVADOR 6
$4 | Motor eléctrico Weg A4 LMPM WEG ME 36
$4 | Transportador helicoidal SALMPM TSF 11
4 | Motor eléctrico Weg A LMPM WEG 43
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Tabla XI. Inventario dela maquinaria (continuacion)

Area Nombre Marca Caodigo de mantenimiento
SA | Transportador helicoidal SALMPM TSF 12
4 | Motor eléctrico Nord 4 LMPM NORD ME 107
$4 | Cgareductora SALMPM CR 14
A | Transportador helicoidal SALMPM TSF 13
$4 | Motor eléctrico A LMPM ME 108
A | Cgareductora HALMPM CR 15
S5 | Silo SLMPA SILO 1
S5 | Motovibrador Magnetic S5 LMPA MAGNETIC MVBR 2
S5 | Silo SS5LMPA SILO 2
S5 | Motovibrador Magnetic S5 LMPA MAGNETIC MVBR 3
S5 | Silo S5LMPA SILO 3
S5 | Motovibrador Magnetic S5 LMPA MAGNETIC MVBR 4
S5 |Silo S5LMPA SILO 4
S5 | Motovibrador Magnetic S5LMPA MAGNETIC MVBR 5
S5 | Transportador helicoidal S5 LMPA TSF 8
S5 | Motor eléctrico Motovario S5 LMPA MOTOVARIO ME 37
S5 | Cagareductora Motovario S5 LMPA MOTOVARIO CR 10
S5 | Transportador helicoidal S5LMPA TSF9
S5 | Motor eléctrico S5 LMPA ME 38
S5 | Elevador de cangilores S5 LPMA ELEVADOR 7
S5 | Motor eéctrico Leroy Somer S5 LMPA LEROY SOMER ME 39
S5 | Cgareductora Leroy Somer S5 LMPA LEROY SOMER CR 11
S5 | Transportador helicoidal S5 LMPA TSF 10
S5 | Motor eéctrico S5 LMPA ME 40
S5 | Motor eéctrico Eurodrive S5 LMFA EURODRIVE ME 41
S5 | Cagareductora Eurodrive S5 LMPA EURODRIVE CR 12
S5 | Tablero eléctrico S5 TME 21
S5 | Tablero eléctrico S5 TME 22
S5 | Tablero eléctrico S5 TME 23
S5 | Tablero eléctrico S5 TME 24
S6 | Transportador de banda S6 BODEGA TBE
S6 | Motor eléctrico Motovario S6 BODEGA MOTOVARIO ME 42
S6 | Cagareductora Motovario S6 BODEGA MOTOVARIO CR 13

Fuente: Visitas al areade produccion de planta Del Prado, S.A.
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3.3. Disefio de la documentacion a emplear

Un programa de mantenimiento preventivo debe de contemplar € disefio y creacion
de formatos o fichas, con € objetivo de llevar un control sobre los trabgjos de

mantenimiento que se deben de gecutar en la maquinaria de la planta.

3.3.1. Recopilacion de tareas de mantenimiento

La recopilacion de las tareas o rutinas de mantenimiento de una méguina nueva que
se instale dentro de la planta, debera de anotarse en la ficha correspondiente. Toda la
informacion escrita en la ficha de recopilacion de tareas de mantenimiento (ver figura
37), sera utilizada para que la maquina en estudio ingrese a programa de mantenimiento
preventivo. La documentacion basica a crear ser& manual de rutinas de mantenimiento
preventivo, ficha técnica de registro (ver figura 42), ficha histérica de mantenimiento
(ver figura 39) y ficha de programaciéon de tareas de mantenimiento preventivo (ver
figura 38).
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Figura 37. Fichaderecopilaciéon de tareas de mantenimiento preventivo

Planta de alimentos para animales “ Del Prado”, S.A.

Departamento de mantenimiento

Ficha de recopilacion de tar eas de mantenimiento preventivo

FichaNo:

Nombre de la méquina:

Marca de la méguina:

Fecha de ingreso:

Area

Linea de produccion:

Codigo de mantenimiento:

Descripcion de béasica de funcionamiento:

No. Tarea Descripcion

Elemento Frecuencia Repuestos

Mecanico

Supervisor de mantenimiento

Fuente: Disefio de ficha de recopilacion de tareas de mantenimiento preventivo
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3.3.2. Disefio de manuales y fichas para e programa de mantenimiento

preventivo

Cuando la forma de gecutar las tareas de mantenimiento reline la experiencia
préctica de los mecanicos familiarizados con la maguinaria de la planta, con €
conocimiento tedrico que aporta la ingenieria mecéanica, se logra obtener muy buenos
resultados. Es por dicho motivo que es necesario € disefiar manuales de mantenimiento
preventivo con € fin de recopilar todas las tareas de mantenimiento que ayuden a

conservar € buen funcionamiento de la maquinaria.

El disefio y creacidn de fichas para llevar € control de la programacion de los
trabajos de mantenimiento ayudara a conocer que es |o que debe de realizarse durante la

semana de trabgjo.

A continuacién se presenta la documentacion a emplear en la implementacion y
desarrollo del programa de mantenimiento preventivo.

Manual de procedimientos de mantenimiento.

Ficha de programacion de rutinas de mantenimiento.
Ficha histérica.

Ficha de informe semanal de trabgjo.

Ficha de control de paros.

3.3.2.1. Manual de procedimientos de mantenimiento

Un manual de mantenimiento expone de manera claralo més sustancia con respecto

ala manera més adecuada de realizar un trabagjo de mantenimiento preventivo.
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Un manual de mantenimiento preventivo expone los trabgjos que se deben de
gecutar sobre la méguina en estudio, con la finadidad de garantizar e buen
funcionamiento de la misma. Los trabgos que se describen en un manua de
mantenimiento son disefiados bajo los cinco principios basicos del mantenimiento

preventivo que son: sustitucion, limpieza, lubricacion, ajustes e inspeccion.

La clasificacion de los trabajos de mantenimiento que se presentan en un manua de

mantenimiento preventivo son los siguientes:

1. Trabajo de mantenimiento mecanico: este tipo de trabgjos se limita a las siguientes
acciones. inspeccionar los gjustes de tornillos, medir la tension en una faa
trapezoidal, graduar piezas mecanicas e inspeccionar €l buen funcionamiento de la

maguina en estudio.

2. Trabajo de mantenimiento eléctrico: este tipo de trabajos se limita a las siguientes
acciones. realizar mediciones de voltge, realizar mediciones de corriente, realizar
mediciones de continuidad eléctrica 'y comprobar el buen funcionamiento de todo

dispositivo eléctrico instalado en la méqguina en estudio.

3. Trabajos de sustitucion: este tipo de trabajos se enfoca Unicamente al reemplazo de
piezas como lo pueden ser: tornillos, cojinetes, faas trapezoidales, engranges,
mangas, etc. La frecuencia de reemplazo estara en funcion de la opinion experta de
un mecanico o por la casa fabricante de la maguina en estudio.

4. Trabgjos de limpieza: este tipo de trabajos se enfoca Unicamente a eliminar

particulas adheridas en e cuerpo de la maguina tanto de forma externa como interna,

para evitar fallos en e funcionamiento de la méguina en estudio.
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5. Trabgos de lubricacion: este tipo de trabagjos se limita a evitar € desgaste de piezas
mecanicas en continuo contacto mediante la aplicacion del aceite o grasa lubricante

adecuado para la pieza mecanica en estudio.

Un manual de mantenimiento preventivo indica € tipo de trabgo a redizar, €
elemento sobre e cua se desarrollard € trabgo, la frecuencia del mismo, la
especificacion de quien lo tiene que gecutar y los materiales a utilizar. El programa de
trabajo para cada maquina se describe de una manera clara dentro de cada manual y es

como el que se describe a continuacién en las tablas X11 ala XXXIV.
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Tabla XI1.

Mantenimiento preventivo para bombas hidraulicas

Trabajo Elemento | Ejecuta Frecuencia Materialesy

A realizar repuestos
Redlizar una| Bomba | Mecanico Diario
inspeccion visual
acerca  del buen
funcionamiento de la
bomba
Comprobar después de| Botonera | Electricista Diario
cada jornada de de
trabagjo, la bomba este | arranque
totalmente apagada
Limpieza externa del| Bomba | Mecanico Semanal Wipe, esponja
cuerpo de la bomba
Engraser los cojinetes| Cojinetes | Mecanico Cada 2 Grasa Shell
de la bomba mediante semanas AlvaniaEP 2,
los soportes Wipe
engrasadores
Limpieza del filtro de Filtro Mecanico Mensual Wipe, juego de
particulas solidas llaves
instalada en la sdida
de la cisterna de agua
Realizar una| Empagues| Mecanico Cada6 Wipe, juego de
inspeccion visual y meses llaves
acerca de la integridad | sellosde
fisica de los empagues| bronce
y sellos de bronce
Redlizar una| Acopley | Mecanico Cada 6 Wipe, juego de
inspeccion visua Tacos meses llaves
acerca del desgaste de
los tacos en €
mecanismo de acople
Limpieza interna de la| Cigterna | Mecanico Anual Ceypillos, wipe
cisterna de agua
Revissr e dSistema| Sistema | Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XIII.

Mantenimiento preventivo para caldera

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
A realizar repuestos
Purgar la caldera Llave de Mecéanico Diario
purga
Purgar la columna de | Llavede Mecanico Diario
agua mediante la llave paso
Mc donnéll
Comprobar  después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de| arranque
trabajo, la caldera este
totalmente apagada
Limpieza externa del Cddera Mecéanico Semand Wipe, esponja
cuerpo de lacaldera
Redlizar una prueba| Vavulade | Mecanico Cada?2
de funcionamiento de | seguridad semanas
la vévula de
seguridad
Limpieza internade la| Boquilla Mecanico Mensual Wipe, juego de
boquilla 0 mecha del del llaves
guemador gquemador
Limpieza interna de| Filtrosde | Mecanico Mensual Wipe, llaves
los filtros de | combustible hexagonales,
combustible del juego de llaves
guemador
Comprobar el buen| Botoneras | Electricista Mensua Multimetro,
funcionamiento de la| dearranque limpia contactos,
botonera de arranque wipe
de la caldera y de
guemador de
combustible
Redlizar una| Empagques | Mecanico Anual Wipe
inspeccion visual

acerca de la integridad
fisica de los empaques
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Tabla XI1I. Mantenimiento preventivo para caldera (continuacion)
Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

A redlizar repuestos
Localizar Tubos Mecéanico Anual Wipe,
incrustaciones en los| internos desarmadores,
tubos internos cincel, martillo
Localizar picaduras en Tubos Mecéanico Anual Wipe
los tubos internos internos
Localizar ampollas en Tubos Mecéanico Anual Wipe
los tubos internos internos
Limpieza minuciosa Tubos Mecanico Anual Wipe, compresor
de los tubos internos internos portatil
Limpiezainternade la| Cadera Mecéanico Anual Wipe, compresor
caldera portétil
Revisar € distema| Sistema Mecanico Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla X1V. Mantenimiento preventivo para compresoresde aire

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Medir la presion de | Mandmetro | Mecanico Diario
trabgo
Limpiar €l deposito de | Deposito de | Mecanico Diario
impurezas acumuladas | impurezas
en la parte inferior del
compresor
Redlizar una| Compresor | Mecanico Diario
inspeccion visual
acerca del  buen
funcionamiento  del
compresor
Realizar una| Carterde | Mecanico Diario
inspeccion visual | proteccion
acerca de la integridad
fisica del carter de
proteccion
Comprobar  después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de| arranque
trabajo, € compresor
este totalmente
apagado
Medir € nivel de Caa Mecanico Diario Wipe, Aceite
aceite de la cga| mecanica Quin—Cip,
mecanica mediante € juego de llaves
visor
Redlizar una Caa Mecanico Diario Wipe
inspeccion visual | mecénica
acerca de la existencia
de fugas de aceite en
la caja mecanica
Limpieza externa del | Compresor | Mecanico Semanal Wipe, esponja
cuerpo del compresor
Medir latension dela Faja Mecanico Mensual Juego de llaves
fajatrapezoidal trapezoidal
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Tabla XI1V. Mantenimiento preventivo para compresores de aire (continuacion)

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Redlizar €l gjuste de Poleas Mecéanico Mensual Juego de llaves
poleas
Redlizar una| Compresor | Mecanico Mensual Wipe, sikaflex
ingpeccion  visual 'y
auditiva para la
localizacion de fugas
de aire comprimido
Limpieza interna del | Filtrode | Mecanico Mensual Juego de llaves,
filtrodeaire are wipe
Cambio de aceite de Caa Mecéanico Cada6 Wipe, Aceite
la caja mecénica mecanica meses Quin—Cip,
juego de llaves
Comprobar e buen| Mandémetro | Mecanico Cada 6
funcionamiento  del meses
mandmetro de presion
Comprobar del buen | Botonerade | Electricista Cada 6 Multimetro,
funcionamiento de la| arranque meses limpia contactos
botonera de arranque eléctrico, wipe
Limpieza interna del | Filtrode | Mecanico Cada 6 Wipe, esponja,
filtro de humedad humedad meses agua, jabon,
Revissr e sistema| Sistema | Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XV. Mantenimiento preventivo para cajas reductoras

reductora

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

arealizar repuestos
Limpieza externa del Caa Mecéanico Semanal Wipe, esponja
cuerpo de la caga| reductora
reductora
Realizar una| Cojinetes | Mecanico Cada?2
inspeccion auditiva a meses
los cojinetes de la caja
reductora para
verificar la integridad
fisica de los mismos
Medir & nivel de Caa Mecanico Cada4 Aceite Texaco
aceite mediante su| reductora meses Thuban Gear
respectivo visor SAE 140, wipe,

juego de llaves

Limpieza interna del Caa Mecanico Anual Wipe, solvente,
cuerpo de la caga| reductora
reductora
Cambiar €& acete Caa Mecanico | Cada?2 afios Wipe, Aceite
lubricante de la cgja| reductora SAE 140,

juego de llaves

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XVI.

Mantenimiento preventivo para elevador es de cangilones

Trabajo
arealizar

Elemento

Ejecuta

Frecuencia

Materialesy
repuestos

Redizar
inspeccion visual
acerca  dd buen
funcionamiento  del
elevador de
cangilones

una

Elevador de
cangilones

Mecanico

Diario

Comprobar  después
de cada jornada de
trabajo, el elevador de
cangilones este
totalmente apagado

Botonerade
arranque

Electricista

Diario

Limpieza externa
sobre e cuerpo de
elevador de
cangilones

Elevador de
cangilones

Mecanico

Semanal

Wipe, esponja

Realizar
inspeccion visual
sobre la pdlicula
lubricante del juego
de sprockets y cadena
de transmision de
movimiento

una

Sprockets y
cadena

Mecanico

Semanal

Grasa Shell
AlvaniaEP 2,
wipe

Lubricar € conjunto
de sprockets y cadena
de transmision de
movimiento

Sprockets y
cadena

Mecanico

Cada 2
semanas

Grasa Shell
AlvaniaEP 2,
wipe

Lubricar los cojinetes
de los ges mediante
los soportes
engrasadores

Cojinetes

Mecéanico

Cada 6
semanas

Grasa Shell
AlvaniaEP 2,
wipe

Controlar la tension
del juego de fgas
trapezoidales

Faas
trapezoidales

Mecanico

Cada?
meses

Juego de llaves

Redizar e guste de
poleas

Poleas

Mecéanico

Cada?
meses

Jueco de llaves
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Tabla XVI. Mantenimiento preventivo para elevador es de cangilones
(continuacion)
Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Controlar € guste de| Cojinetes | Mecanico Cada3 Juego de llaves
cojinetes meses
Controlar la tension| Fgaporta | Mecanico Cada 6 Juego de llaves
de la fga porta| cangilones meses
cangilones mediante
Su perno de gjuste
Controlar la descarga | Cangilones | Mecanico Cada 6 Juego de llaves
de producto mediante meses
la observacion visual
de los cangilones
Revissr e dSistema| Sistema | Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XVII.

Mantenimiento preventivo para maquina enfriadora

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Redlizar una| Magquina | Mecanico Diario
inspeccion visual | enfriadora
acerca del  buen
funcionamiento de la
maquina enfriadora
Comprobar  después| Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de| arranque
trabgo, la méquina
enfriadora este
totalmente apagada
Limpieza externa| Magquina | Mecanico Semanal Wipe, esponja
sobre el cuerpo de la| enfriadora
maguina enfriadora
Redlizar una| Tuberia Mecanico Semanal Wipe, sikaflex
ingpeccion  visud y
auditiva para la
localizaciéon de fugas
de are y materia
prima
Comprobar € buen| Finalesde | Electricista Mensual Multimetro,
funcionamiento de los carrera juego de llaves
findles de carrera| eléctricos
eléctricos
Limpiar las telas Telas Mecanico Cada3 Wipe, cepillo,
internas de lamaquina| internas meses juego de llaves
enfriadora
Limpieza interna del | Mé&guina | Mecénico Anual Wipe, cepillo,
cuerpo de la maquina| enfriadora juego de llaves
enfriadora
Revisar e dsistema| Sistema | Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XVIII. Mantenimiento preventivo parafiltro de imanes
Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
A realizar repuestos
Limpieza interna del | Filtrode Mecéanico Cada?2 Wipe, juego de
cuerpo del filtro de imanes semanas llaves
imanes permanentes | permanentes

para la extraccion de
elementos
ferromagnéticos en e
nucleo

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo

Tabla XIX. Mantenimiento preventivo para tableros de mando eléctrico

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Limpieza externa | Tablerode | Electricista| Semand Wipe
sobre e cuerpo del mando
table'o de mando| eléctrico
eléctrico
Limpieza interna del | Tablerode | Electricista Cada?2 Limpia contactos
tablero de mando mando semanas eléctrico,
eléctrico eléctrico cintade aidar,
wipe
Pintar e cuerpo del | Tablerode | Electricista | Cada 2 afios | Solvente, pintura,
tablero de mando mando brocha, lija
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XX. Mantenimiento preventivo para maquina finalizadora

Trabao Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

arealizar repuestos
Comprobar después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de| arranque
trabgo, la maguina
finalizadora este
totalmente apagada
Limpieza interna de| Camisao Mecanico Diario Wipe, cepillo,
lacamisa o envoltura | envolturadel juego de llaves
del ge principal gje principa
Limpieza externa| Méguina Mecanico Diario Wipe, esponja
sobre el cuerpo de la| finalizadora
maguina finalizadora
Redlizar una| Tuberia Mecanico Semanal Wipe, sikaflex
inspeccion visual para
la localizacién de
fugas de materia
prima
Lubricar los| Cojinetes Mecanico Cada3 Grasa Shell
cojinetes ded ge semanas Alvania EP 2,
principal mediante los wipe
soportes engrasadores
Medir la tenson del Fajas Mecanico Mensual Juego de llaves
juego de fgas | trapezoidales
trapezoidales
Realizar €l gjuste de Poleas Mecanico Mensual Juego de llaves
poleas
Realizar una| Cojinetes Mecanico Mensual
inspeccion  auditiva

para corroborar €
estado fisico de los
cojinetes
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Tabla XX. Mantenimiento preventivo para maquina finalizadora

(continuacion)

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

arealizar repuestos
Redlizar una| Cuchillas | Mecanico Anual Juego de llaves
inspeccion visual

acerca del desgaste
fisico de las cuchillas
del ge principal

Redlizar una| Camisao | Mecanico Anua Juego de llaves
inspeccion visual | envoltura
acerca del desgaste del ge

fisico de la camisa o | principal
envoltura ded ¢ge

principal
Revisr €& sSistema| Sistema Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXI. Mantenimiento preventivo para maquina envasadora

Trabao Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

arealizar repuestos
Comprobar después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de| arranque
trabgjo, la maquina
envasadora este
totalmente apagada
Limpieza externa| Méguina Mecanico Semanal Wipe, esponja
sobre el cuerpo de la| envasadora
maquina envasadora
Limpieza interna de| Méquina Mecanico Semanal Wipe, esponja,
la maquina| envasadora cepillo,
envasadora juego de llaves
Redlizar una| Tuberia Mecanico Semanal Wipe, sikaflex
inspeccion visual para
la localizacion de
fugas de materia
prima
Lubricar los cojinetes | Cojinetes Mecanico Cada2 Grasa Shell
del  ge principa semanas Alvania EP 2,
mediante los soportes wipe
engrasadores
Medir latension del Fgas Mecanico Mensual Juego de llaves
juego de fgas | trapezoidales
trapezoidales
Realizar €l guste de Poleas Mecanico Mensual Juego de llaves
poleas
Revisar e dstema| Sistema Mecanico Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXII.

Mantenimiento preventivo para maquina mezcladora

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Realizar una| Maguina | Mecanico Diario
inspeccion visual | mezcladora
acerca del  buen
funcionamiento de la
maquina mezcladora
Comprobar  después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de| arranque
trabgo, la méquina
mezcladora este
totalmente apagada
Limpieza externa| Maguina | Mecanico Semanal Wipe, esponja
sobre el cuerpo de la | mezcladora
maquina mezcladora
Limpieza interna de la| Maquina | Mecanico Semanal Wipe, esponja,
méguina mezcladora | mezcladora cepillo,
Juego de llaves
Redlizar una| Sprocketsy | Mecanico Semana Grasa Shell
inspeccion visual cadena Alvania EP 2,
sobre la pelicula wipe
lubricante del juego
de sprockets y cadena
de transmision de
movimiento
Lubricar & conjunto| Sprockets | Mecanico Cada?2 Grasa Shell
de sprockets y cadena | y cadena semanas Alvania EP 2,
de transmision de wipe
movimiento
Lubricar los cojinetes | Cojinetes | Mecanico Cada 2 Grasa Shell
del ge principa semanas Alvania EP 2,
mediante los soportes wipe
engrasadores
Cambiar € aceite Caa Mecanico Cada 6 Aceite Texaco
lubricante de la caja| reductora semanas Thuban Gear
reductora SAE 140, wipe,

Juego de llaves
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Tabla XXII.

Mantenimiento preventivo para maquina mezcladora

(continuacion)

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

A realizar repuestos
Medir la tensién del Fajas Mecanico Mensual Juego de llaves
juego de fgas | trapezoidales
trapezoidales
Redlizar €l guste de Poleas Mecanico Mensual Juego de llaves
poleas
Lubricar € conjunto | Cremalleray | Mecanico Mensual Grasa Shell
de cremalleray pifion pifidn AlvaniaEP 2,

wipe

Revisar e sistema| Sistema Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXI11.

Mantenimiento preventivo para molino de martillos

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Realizar una| Molinode | Mecanico Diario
inspeccion visual | martillos
acerca del  buen
funcionamiento  del
molino de martillos
Comprobar  después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de| arranque
trabagjo, e molino de
martillos este
totalmente apagado
Redlizar una| Tacosy Mecanico Diario
inspeccion visual acople
acerca del desgaste de
los tacos en €
mecanismo de acople
Realizar una| Cribao Mecanico Diario
ingpeccion  visual a| camisade
una muestra de maiz ge
molido para| principal
determinar e estado
fisco de la criba o
camisa del molino de
martillos
Redlizar una| Conjunto | Mecanico Semanal Juego de llaves,
inspeccion visual @ | de martillos wipe
conjunto de martillos
para observar €
grado de desgaste
Limpieza externa| Molinode | Mecanico Semanal Wipe, esponja
sobre e cuerpo del | martillos
molino de martillos
Lubricar los cojinetes | Chumacera | Mecanico Cada 6 Grasa Shell
con base semanas AlvaniaEP 2,
(chumaceras) wipe
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Tabla XXIII.

Mantenimiento preventivo para molino de martillos

(continuacion)

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Medir la tensién del Fajas Mecanico Mensual Juego de llaves
juego de fgjas | trapezoidales
trapezoidales
Redlizar €l guste de Poleas Mecanico Mensual Juego de llaves
poleas
Sustituir  la criba o Cribao Mecanico Cada6 Juego de llaves,
camisa  de ge| camisadd meses wipe
principal gje principa
Sustituir €l conjunto | Conjunto de | Mecanico Cada6 Juego de llaves,
de martillos martillos meses wipe
Limpieza interna del | Molinode | Mecanico Anual Wipe, esponja,
molino de martillos martillos cepillo,
juego de llaves
Revisar e dstema| Sistema Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXI1V. Mantenimiento preventivo para motovibradores

motovibrador

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

arealizar repuestos
Limpieza externa | Motovibrador | Electricista Semanal Wipe
sobre el cuerpo del
motovibrador
Comprobar €l buen Contactor | Electricista Mensual Juego de llaves,
funcionamiento del | magnético multimetro,
contactor magnético limpia contactos

eléctrico
Comprobar el buen | Botonerade | Electricista Mensual Juego de llaves,
funcionamiento de la| aranque multimetro,
botonera de arranque limpia contactos
eléctrico

Medir el consumo de | Motovibrador | Electricista Mensual Multimetro
amperaje
Barnizar e conjunto | Conjunto de | Electricista Anual Barniz en spray,
de bobinas  del bobinas wipe,
motovibrador juego de llaves
Redlizar una| Cojinetes Electricista Anua
inspeccion auditiva a
los cojinetes del
motovibrador  para
verificar la integridad
fisica de los mismos
Limpieza interna del | Motovibrador | Electricista Anual Wipe, juego de
motovibrador llaves
Pintar el cuerpo del | Motovibrador | Electricista | Cada2 afios | Wipe, pintura,

solvente, brocha

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXV. Mantenimiento preventivo para motores eléctricos

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos

Limpieza externa Motor Electricista Semanal Wipe

sobre e cuerpo del | eléctrico

motor eléctrico

Comprobar e buen| Contactor | Electricista Mensual Juego de llaves,

funcionamiento  del | magnético multimetro,

contactor magnético limpia contactos
eléctrico

Comprobar e buen| Botonerade | Electricista Mensual Juego de llaves,

funcionamiento de la| arranque multimetro,

botonera de arranque limpia contactos
eléctrico

Medir el consumo de Motor Electricista Mensual Multimetro

amperaje eléctrico

Redlizar una medicion Motor Electricista Mensud Desarmador

de vibraciones eléctrico grande

Realizar una| Cojinetes | Electricista Cada?2

inspeccion auditiva a meses

los cojinetes del motor

eléctrico para

verificar la integridad

fisica de los mismos

Lubricar los cojinetes | Cojinetes | Electricista Cada 6 Grasa Shell

mediante los soportes meses Alvania R3, wipe

engrasadores

Controlar el balanceo Ejey Electricista Anual Nivel de albafiil

entre la carcaza de carcaza

motor y € ge
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Tabla XXV. Mantenimiento preventivo para motores eléctricos
(continuacion)
Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Limpiar €l sistemade| Sistemade | Electricista Anual Wipe, cepillo,
enfriamiento enfriamiento juego de llaves
Barnizar e conjunto | Conjunto de | Electricista Anual Barniz en spray,
de bobinas bobinas wipe,
juego de llaves
Realizar una| Bushings | Electricista Anual Juego de llaves
inspeccion visual
acerca del estado
fisico de los bushings
Limpieza interna del Motor Electricista Anual Wipe, juego de
motor el éctrico eléctrico llaves
Pintar e cuerpo de Motor Electricista | Cada2 afios | Wipe, pintura,
motor eléctrico eléctrico solvente, brocha

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXVI. Mantenimiento preventivo para filtro de mangas

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

arealizar repuestos
Realizar una| Filtrode | Mecanico Diario
inspeccion visua mangas
acerca del  buen
funcionamiento  del
filtro de mangas
Comprobar  después| Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de| arranque
trabgjo, € filtro de
mangas este
totalmente apagado
Limpieza externa| Filtrode | Mecanico Semanal Wipe, esponja
sobre el cuerpo del mangas
filtro de mangas
Realizar una| Tuberia Mecanico Semanal Wipe, sikaflex
ingpeccion visua para
la locdlizacion de
fugas de materia
prima
Comprobar & buen Electro Electricista Mensual Wipe,
funcionamiento de las| vavulas multimetro,
electro valvulas| neumdticas Juego de llaves
neuméticas
Limpieza interna del Tablero | Electricista Mensual Wipe, brocha,
tablero electronico electronico Juego de llaves
Limpieza interna del| Filtrode | Mecanico Cada 6 Wipe, esponja,
filtro de mangas mangas meses cepillo,

juego de llaves

Limpiar cada una de| Mangas Mecanico Cada 6 Cepillo,
las 24 mangas del meses juego de llaves
filtro
Revissr e dSistema| Sistema | eectricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXVII.

Mantenimiento preventivo para maquina peletizadora

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Realizar una| Maguina | Mecanico Diario
inspeccion visual | peletizadora
acerca del  buen
funcionamiento de la
maquina peletizadora
Comprobar  después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de| arranque
trabgo, gue la
méquina peletizadora
esté totalmente
apagada
Limpieza externa| Méquina | Mecanico Semanadl Wipe, esponja
sobre el cuerpo de la | peletizadora
maguina pel etizadora
Limpieza interna de la| Maquina | Mecanico Semanal Wipe, cepillo,
maguina peletizadora | peletizadora juego de llaves
Comprobar la| Rodillo Mecanico Mensual Juego de llaves
Separacion  correcta| principa y
entre € rodillo| rodillos
principa y los rodillos | secundarios
secundarios
Comprobar el buen| Finadesde | Electricista| Mensua Multimetro,
funcionamiento de los carrera juego de llaves
findles de carrera| eléctricos
el éctricos
Lubricar los cojinetes | Cojinetes | Mecanico Mensual Grasa Shell
del ge principal de la AlvaniaEP 2,
cdmara de vapor wipe
mediante los soportes
engrasadores
Lubricar los cojinetes | Cojinetes | Mecanico Mensual Grasa Shell
de los rodillos AlvaniaEP 2,
secundarios mediante wipe

los
engrasadores

soportes
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Tabla XXVII.

Mantenimiento preventivo para maquina peletizadora

(continuacion)

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Lubricar los cojinetes| Cojinetes Mecanico Cada 2 Grasa Shell
de los rodillos meses AlvaniaEP 2,
principales mediante wipe
los soportes
engrasadores
Lubricar € ge| Ejeprincipal | Mecanico Cada?2 Gasolina,
principal meses grasa Shell
Alvania EP 2,
wipe
Medir la tension del Fajas Mecanico Cada?2 Juego de llaves
juego de fgjas| trapezoidales meses
trapezoidales
principales
Redlizar el gjuste de Poleas Mecanico Cada 2 Juego de llaves
poleas principaes meses
Medir la tensén del Faas Mecanico Cada 2 Juego de llaves
juego de fgjas| trapezoidales meses
trapezoidales
secundarias
Redlizar el gjuste de Poleas Mecanico Cada 2 Juego de llaves
poleas secundarias meses
Limpieza interna de| Vavula Mecanico Cada3 Wipe,
la vélvula anti —| anti - retorno meses juego de llaves
retorno
Limpieza interna de| VAavula Mecanico Cada 3 Wipe,
la valvula reguladora | reguladora meses juego de llaves
de vapor de vapor
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Tabla XXVII. Mantenimiento preventivo para maquina peletizadora

(continuacion)

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

arealizar repuestos
Limpieza interna de| Trampasde | Mecanico Cada4 Wipe, juego de
las trampas de agua agua meses llaves

Sustituir e juego de | Retenedores | Mecénico Cada 6 Juego de llaves

retenedores del ege meses

principal

Revisar e distema| Sistema Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXVIII.

Mantenimiento preventivo para separador vibrante

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

arealizar repuestos
Comprobar  después| Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de| arranque
trabgjo, e separador
vibrante este
total mente apagado
Limpieza externa| Separador | Mecanico Semanal Wipe, esponja
sobre € cuerpo del| vibrante
separador vibrante
Realizar una| Tuberia Mecanico Semanal Wipe, sikaflex
inspeccion visua para
la locdizacion de
fugas de materia
prima
Medir la tension de la Faa Mecanico Mensual Juego de llaves
fajatrapezoidal trapezoidal
Lubricar los cojinetes | Cojinetes | Mecanico Mensual Grasa Shell
de los ges mediante AlvaniaEP 2,
los soportes wipe
engrasadores
Lubricar el | Mecanismo | Mecanico Mensual Grasa Shell
mecanismo de de AlvaniaEP 2,
vibracion vibracion wipe
Realizar una Mallas Mecanico Cada 6 Juego de llaves
inspeccion visual para| separadoras meses
comprobar € estado
fisco de las malas
separadoras
Limpieza interna del | Separador | Mecanico Anual Wipe, cepillo,
separador vibrante vibrante juego de llaves
Revisar e sistema| Sistema | Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXIX. Mantenimiento preventivo para maquina blender

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Comprobar después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de arranque
trabgjo, la méaquina
blender esté
totalmente apagada
Inspeccionar el buen | Transportador | Mecanico Diario
funcionamiento  del helicoidal
transportador
helicoidal  acoplado
ala maguina blender
Redlizar una Tuberia Mecéanico Diario Wipe, sikaflex
inspeccion visual
para la localizacion
de fugas de materia
prima
Limpieza interna de Maguina Mecanico | Cada3dias | Wipe, cepillo,
la maguina blender blender juego de llaves
Limpieza externa| Méguina Mecanico Semanal Wipe, esponja
sobre e cuerpo de la blender
maguina blender
Lubricar los cojinetes |  Cojinetes Mecanico Cada?2 Grasa Shell
del  ge principa semanas Alvania EP 2,
mediante los soportes wipe
engrasadores
Medir la tension del Fajas Mecanico Mensual Juego de llaves
juego de fagas| trapezoidales
trapezoidales
Redlizar €l gjuste de Poleas Mecanico Mensual Juego de llaves

poleas
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Tabla XX1X. Mantenimiento preventivo para maquina blender (continuacion)

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Redlizar una| Tacosy Mecéanico Mensual
inspeccion visual acople

acerca del desgaste de
los tacos en d
mecanismo de acople

Revisar €& dstema| Sistema | Electricista Anua Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXX. Mantenimiento preventivo para transportadores helicoidales

Trabajo
A realizar

Elemento

Ejecuta

Frecuencia

Materialesy
repuestos

Comprobar  después
de cada jornada de
trabgo, el
transportador
helicoidal este
totalmente apagado

Botonerade
arranque

Electricista

Diario

Limpieza externa
sobre e cuerpo del
transportador
helicoidal

Transportador
helicoidal

M ecanico

Semanal

Wipe, esponja

Limpieza interna del
transportador
helicoidal

Transportador
helicoidal

Mecanico

Semanal

Wipe, cepillo,
Juego de llaves

Redlizar una
inspeccion visua
para la localizacion
de fugas de materia
prima

Tuberia

Mecanico

Semanal

Wipe, sikaflex

Redlizar una
inspeccion visual
sobre la pelicula
lubricante del juego
de  sprockets 'y
cadena de
transmision de
movimiento

Sprocketsy
cadena

Mecanico

Semanal

Grasa Shell
AlvaniaEP 2,
wipe

Lubricar los cojinetes
del  ¢ge principa
mediante |os soportes
engrasadores

Cojinetes

Mecanico

Cada 2
semanas

Grasa Shell
AlvaniaEP 2,
wipe

Lubricar €l conjunto
de  sprockets 'y
cadena de
transmision de
movimiento

Sprockets y
cadena

Mecanico

Cada 2
semanas

Grasa Shell
AlvaniaEP 2,
wipe
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Tabla XXX. Mantenimiento preventivo para transportadores helicoidales
(continuacion)
Trabkajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Redlizar una| Cojinetes Mecanico Mensual Juego de llaves
inspeccion visual | dedlizantes
acerca de la
integridad fisica de
los cojinetes
dedlizantes
Medir la tenson del Fajas Mecanico Cada?2 Juego de llaves
juego de fgas | trapezoidales meses
trapezoidales
Realizar €l gjuste de Poleas Mecanico Cada 2 Juego de llaves
poleas meses
Revisar e distema| Sistema Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXXI.

Mantenimiento preventivo para transportador de banda

eléctrica
Trabajo Elemento Ejecuta | Frecuencia Materialesy

arealizar repuestos
Comprobar después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de arranque
trabgjo, e
transportador de
banda eléctrica este
totalmente apagado
Limpieza interna del | Transportador | Mecanico Semanal Wipe, cepillo,
transportador de de banda juego de llaves
banda eléctrica eléctrica
Redlizar una| Sprocketsy Mecéanico Semanal Grasa Shell
inspeccion visual cadena Alvania EP 2,
sobre la pelicula wipe
lubricante del juego
de sprockets vy
cadena de
transmision de
movimiento
Lubricar € conjunto | Sprockets y | Mecanico Cada?2 Grasa Shell
de  sprockets y cadena semanas AlvaniaEP 2,
cadena de wipe
transmision de
movimiento
Lubricar las| Chumaceras | Mecénico Cada 3 Grasa Shell
chumaceras mediante semanas AlvaniaEP 2,
los soportes wipe
engrasadores
Comprobar la Banda Mecanico Cada 4 Juego de llaves
tension de la banda | transportadora meses
transportadora
Revisar € sistema Sistema Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXXII.

Mantenimiento preventivo para transportador

movil de banda

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

arealizar repuestos
Comprobar después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de arrangue
trabgo, la
transportadora movil
de banda este
totalmente apagada
Realizar una| Sprocketsy | Mecanico Semanal Grasa Shell
inspeccion visud cadena AlvaniaEP 2,
sobre la pelicula wipe
lubricante del juego
de  sprockets vy
cadena de
transmision de
movimiento
Limpieza externa | Transportador | Mecénico Semanal Wipe, esponja
sobre € cuerpo de la| movil de
transportadora movil banda
de banda el éctrica eléctrica
Lubricar € conjunto | Sprockets y | Mecanico Cada?2 Grasa Shell
de  sprockets 'y cadena semanas AlvaniaEP 2,
cadena de wipe
transmision de
movimiento
Lubricar las| Chumaceras | Mecanico Cada?2 Grasa Shell
chumaceras mediante semanas AlvaniaEP 2,
los soportes wipe
engrasadores
Medir la tensiéon del Fajas Mecanico Mensual Juego de llaves
juego de  fgas| trapezoidales
trapezoidales
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Tabla XXXII.

Mantenimiento preventivo para transportador movil de

banda (continuacion)

Trabajo Elemento Ejecuta | Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Redlizar el aguste de Poleas Mecanico Mensual Juego de llaves
poleas
Comprobar la Banda Mecanico Cada 2 Juego de llaves
tension de la banda | transportadora meses
transportadora
Revisar € sistema Sistema Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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Tabla XXXIII.

Mantenimiento preventivo para valvulasrotatorias

Trabajo Elemento Ejecuta Frecuencia Materialesy

A realizar repuestos
Redlizar una Vévula Mecanico Diario
inspeccion visud rotatoria
acerca del  buen
funcionamiento de la
vavularotaria
Comprobar desplés| Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de arranque
trabgjo, la vévula
rotatoria este
totalmente apagada
Limpieza externa Vavula Mecéanico Semanal Wipe, esponja
sobre € cuerpo de la rotatoria
vavularotatoria
Lubricar los cojinetes|  Cojinetes Mecéanico Cada 3 Grasa Shell
dd ge principa semanas AlvaniaEP 2,
mediante |os soportes wipe
engrasadores
Comprobar la Rotor Mecanico Anual Juego de llaves
correcta  alineacion
dd rotor de la
vavularotatoria
Limpieza interna de Vavula Mecanico Anual Wipe, cepillos,
lavalvularotatoria rotatoria Juego de llaves
Revisar e distema Sistema Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo

117




Tabla XXXIV. Mantenimiento preventivo para ventilador es centrifugos

Trabajo Elemento Ejecuta | Frecuencia Materialesy
arealizar repuestos
Redlizar una| Ventilador Mecanico Diario
inspeccion visual industrial
acerca del  buen
funcionamiento  del
ventilador industrial
Comprobar después | Botonerade | Electricista Diario
de cada jornada de arranque
trabajo, e ventilador
industrial este
totalmente apagado
Limpieza externa| Ventilador Mecéanico Semanal Wipe, esponja
sobre e cuerpo del industrial
ventilador industrial
Lubricar los cojinetes Cojinetes Mecéanico Cada6 Grasa Shell
del  ge principa semanas AlvaniaEP 2,
mediante |os soportes wipe
engrasadores
Medir la tension del Fajas Mecanico Mensual Juego de llaves
juego de  fgas| trapezoidales
trapezoidales
Redlizar € guste de Poleas Mecanico Mensual Juego de llaves
poleas
Limpieza interna del | Ventilador Mecéanico Anual Wipe, cepillos,
ventilador industrial industrial Juego de llaves
Revisar e distema Sistema Electricista Anual Multimetro
eléctrico eléctrico

Fuente: Disefio de rutinas de mantenimiento preventivo
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3.3.2.2. Ficha de programacion de rutinas de mantenimiento
Este documento presenta de forma clara y resumida los trabajos a redlizar sobre la
maquina en estudio, recomendando la frecuencia con la que se deben de gecutar las

rutinas (ver figura 38). Los datos que se registran en esta ficha son:

Fecha de realizacion del trabajo de mantenimiento preventivo.

Fecha de programacion de la proxima visita.

Figura38. Fichade programacion de rutinas de mantenimiento preventivo

Ficha de programacién de rutinas de mantenimiento preventivo
Cajas reductoras
Q’?R"é Hoja No.
. g—‘ Marca: Fecha de reslizacion:
ALIVENTOS PARA ANMALES
- No serie: M ecénico:
Areadetrabajo: Supervisor:
Codigo de mantenimiento: Firma de aprobacion:
Trabajoarealizar Fecha derealizacion Proximavi sita

('S) Limpiezaexterna

(2M ) Inspeccién de laintegridad fisica de los cojinetes

(4M ) Inspeccion del nivel de aceite mediante visor

(A) Limpiezainterna

( 2A ) Cambio de aceite de la caja reductora

Observaciones:

Abreviaturas: D = Diario S = Semanal M = Mensual A = Anual

Fuente: Disefio de ficha de programacion de rutinas de mantenimiento
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3.3.2.3. Ficha histérica

Este documento se utiliza para archivar toda la informacion de los trabajos de
mantenimiento que se han realizado acerca de la maguina en estudio, como también de
los repuestos y herramientas que se utilizaron (ver figura 39). Toda esta informacion

sirve para predecir fallas en € futuro y tener en bodega los repuestos necesarios. Los

datos que se registran en esta ficha son:

Nombre de la méguina, marca, nimero de serie, modelo, &rea de trabgjo, fecha.

Cadigo de mantenimiento.

Elemento: se refiere ala pieza mecanica sobre la cual se trabagjo.

Descripcion del trabajo que se redlizo.

NUmero de repuestos utilizados.

Repuestos utilizados.

Costo ddl repuesto utilizado.

Observaciones.

Figura39. Fichahistorica

PRy
SEAS
IS P N

Nombre de la maquina:

Ficha histérica de mantenimiento

HojaNo.

Modelo:

Marca: Linea de produccion :
No. de serie: Caodigo de mantenimiento:
Areadetrabgjo:
Fecha Elementc Descripcion | Numero de Repuestos Costc Observaciones
del trabgjo repuestos utilizados

Fuente: Disefio de ficha de histérica
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3.3.2.4. Ficha deinforme de trabajo semanal

Este documento se utiliza para reportar todos 0os trabajos de mantenimiento que se
realizaron durante la Ultima semana de trabajo (ver figura 40). Los datos que se registran

en esta ficha son:

Periodo del informe.

NUmero de informe.

NUmero de orden de trabgjo.

Fecha de gecucion de la orden de trabgjo.
Nombre de la maguina, cdédigo de mantenimiento.
Descripcién del trabgjo.

Repuestos utilizados.

Cantidad y costo de los repuestos utilizados.

Tipo de mantenimiento: correctivo o preventivo.

Figura40. Fichadeinforme semanal detrabajo

o imi
& Informe semanal de mantenimiento
HojaNo.
Periodo de trabajo del: a:
Fecha No. de Méquina Cadigo Descripcion [ Numero Repuestos Costo Tipo de
orden de de de utilizados mantenimiento

trabgjo mantenimiento repuestos

Fuente: Disefio de ficha de informe semanal de trabajo
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3.3.2.5. Ficha de control de paros

Este documento se utiliza para archivar la informacion detalada de los distintos
paros que se producen en las maquinas debido a problemas mecanicos. Cada maguina
debe de contar con su propia ficha de control de paros (ver figura 41). Los datos que se

registran en esta ficha son:

Nombre de la méguina, marca, nimero de serie, modelo, area de trabajo.
No de informe.

Caodigo de mantenimiento.

Fecha de paro.

Motivo del paro.

Duracion del paro en minutos.

Firmas.

Observaciones.

Figura4l. Fichade control deparos

Ficha de control de paros
lmﬁ.\l‘t[l Hoja NO.
Nombre de la méquina: Modelo:
Marca: Linea de produccion :
No. de serie: Cabdigo de mantenimiento:
Areade trabgo:
Fecha Motivc Duracion (f) Operario (f') mantenimientc Observaciones

Fuente: Disefio de ficha de control de paros
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3.4. Control del programa de mantenimiento preventivo

Para €l desarrollo de los trabajos de mantenimiento que se han de redlizar se contara
con una metodologia de accion a seguir, la cua estard apoyada con fichas o formatos

para su respectivo control.

3.4.1. Metodologia a utilizar en la gjecucion de las rutinas de mantenimiento

La asignacion de los trabajos de mantenimiento la e€ecuta € supervisor de
mantenimiento en funcion de las drdenes de trabgjo recibidas y las fichas de

programacion de rutinas de mantenimiento.

Laasignacion se lleva a cabo por medio del siguiente procedimiento

1. El supervisor de mantenimiento revisa todas las ordenes de trabajo (ver figura
43), que se han recibido hasta e momento y las clasifica en funcién de la

prioridad que presenten para su pronta gjecucion.

2. El supervisor de mantenimiento revisa la ficha de programacion de rutinas de
mantenimiento preventivo de cada méquina (ver figura 38), para poder llenar las

ordenes de trabajo que se gjecutaran durante la semana de trabagjo.

3. Teniendo listas todas las ordenes de trabgjo que se gecutaran durante la semana,
procede a anotar & nimero de las ordenes en la ficha de control de ordenes de

trabgo (ver figura 45).
4. El supervisor entrega una copia de la ficha de control de ordenes de trabgjo al

jefe de produccion, para que conjuntamente la evallen y procedan a realizar |os

cambios correspondientes s fueren necesarios.
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5. El supervisor de mantenimiento reline a los mecanicos y les explica los trabajos
de mantenimiento que han de redizar, mediante una copia de las ordenes de
trabgo.

6. La asignacion de los trabgjos de mantenimiento a cada uno de los mecanicos
debe ser de forma balanceada, con € fin de no saturar a los mecanicos con

excesivas cargas de trabgjo.

7. Cuando se haterminado la gjecucion de un trabajo de mantenimiento, se procede
a llenar inmediatamente toda la documentacion que se necesite para llevar un

control de lo programado.

8. Cuando se ha terminado la semana de trabgjo, € supervisor genera todos los
informes necesarios para evaluar € rendimiento del programa de mantenimiento

preventivo.

3.4.2 Fichasde control

Las fichas son los documentos de control que se utilizaran para € seguimiento y
desarrollo del programa de mantenimiento preventivo, con la finalidad de registrar y
almacenar todo trabajo de mantenimiento que se realice ala maguinaria de la planta. Las

fichas de control a utilizar son:

Fichatécnica de registro.
Ficha de orden de trabgjo.
Ficha de control de costos.

Ficha de control de 6rdenes de trabajo.
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3.4.2.1. Ficha técnica deregistro

En esta ficha se anotan todos los datos mas importantes de la méaquina en estudio.
Esta ficha se utiliza como referencia para obtener informacion de una manera rgpida
sobre los repuestos recomendables y parametros generales de funcionamiento de la

maguina en estudio (ver figura 42). Los datos que se registran en esta ficha son:

Nombre de la maguina, cddigo de mantenimiento, area de trabajo, marca, modelo.
Motor el éctrico, revoluciones por minuto, frecuencia, voltaje, amperaje, potencia.

Repuestos recomendabl es: descripciodn, cantidad, codigo.

Figura42. Fichatécnicaderegistro

ISt
b Fichatécnica deregistro
Equipo: Pagina:
Localizacion: Codificacion:
Departamento: Observaciones:
Linea de produccion:
Pais de procedencia Modelo:
Marca: Tamano:
No de serie:
Motor eléctrico

Marca: Codificacion:
Modelo: No seriel
Voltgje: Hz:
Amperge: Hp:
Rpm: Kw:

Repuestos recomendables

Cantidad Descripcion NUmero Codigo

Fuente: Disefio de fichatécnica de registro
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3.4.2.2. Fichadeorden detrabajo

Este documento se utiliza para solicitar y autorizar un trabajo de mantenimiento,
identificando la actividad que se debe redlizar, especificando € tipo de trabgo y los
repuestos a utilizar. El supervisor de mantenimiento mediante su firma es la Unica
persona que puede autorizar |a gjecucién de una orden de trabajo. Los datos que se piden
en una orden de trabajo deben de llenarse de forma clara ya que de la informacion que se

tenga dependera el éxito del programa de mantenimiento preventivo (ver figura 43).

L os datos que se registran en esta ficha son:

Fecha y hora de solicitud.

NUmero de orden de trabajo.

Nombre de |a persona quien solicitael trabajo de mantenimiento.
Departamento que solicita el trabgjo.

Nombre de la méaquina sobre la cua se trabagjara

Cadigo de mantenimiento de la méaquina.

Prioridad del trabajo a gecutar.

Nombre del mecanico asignado parala g ecucion de la orden de trabagjo.
Horade inicio y de conclusion del trabajo a gjecutar.

Descripcion del problema.

Solucion a problema.

Descripcion de los materiales y repuestos a utilizar.

Firmas.
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Figura43. Fichadeorden detrabajo

Definicion de prioridades: 1 = Emergencia

PR,
-.,,__, Orden detrabajo
No de orden: Fecha de solicitud:
Solicitado por: Hora de solicitud:
Departamento: Sector:
M aquina: Caodigo:
Prioridad 2 3 4
Programacion de la tarea de mantenimientc
Asignado a Horadeinicio Hora de finalizacion
Descripcién del trabajo
Fala
Causa
Solucion:
Materialesy repuestos
Codigo Descripcion Cantidad Costc
F. F.
Solicitado Mantenimiento
F. F.
Trabajo aceptado Mecanico encargado
Horay fecha de entrega:

2=Urgencia 3 =Corto

4 =Norma

Fuente: Disefio de ficha de orden de trabajo
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3.4.2.3. Ficha de control de costos

Este documento se utiliza para generar reportes acerca de los costos de
mantenimiento que se obtuvieron durante la semana de trabajo. Este tipo de informacién
se utiliza para evaluar el programa de mantenimiento preventivo en funcion de los costos
y se presenta semanamente esta informacion a jefe de produccién (ver figura 44). La
informacion para llenar esta ficha se obtiene de las 6rdenes de trabgjo que han sido

gjecutadas. L os datos que se registran en esta ficha son:

Periodo del informe.

NUmero de informe.

Nombre de la méaquina, cddigo de mantenimiento.

Descripcion cuantitativa del costo de mantenimiento preventivo en quetzales.
Descripcién cuantitativa del costo de mantenimiento correctivo en quetzales.

Total: dinero que seinvirtio en repuestos.

Figura44. Fichadecontrol de costos

> PRy
- Informe de control de costos
HojaNo.
Periodo de trabajo del: a:
Cadigo de Maquina Costo de Costo de Tiempo de Total [Q]
manteni miento mantenimiento | mantenimiento paro
correctivo preventivo [ min.]

Fuente: Disefio de ficha de control de costos
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3.4.2.4 Ficha de control de érdenesdetrabajo

Este documento se utiliza para llevar un control detallado de las érdenes de trabgjo
gue se redizan y redlizaron. La informacion que se registra en esta ficha sirve para
evaluar € rendimiento y eficiencia de los trabajos efectuados (ver figura 45). Los datos

gue se registran en esta ficha son:

NUmero de orden de trabajo en estudio.

Nombre de la maguina.

Caodigo de mantenimiento de la méguina

Nombre del mecanico que realizo la orden de trabgjo.
Fechaen la cua se planeo gecutar |a orden de trabgjo.
Fechaen la cua se gecuto la orden de trabgjo.

Observaciones y firmas de visto bueno.

Figura45. Fichade control de érdenesdetrabajo

AMETOS PARA NNMALTS

Control de 6rdenes de trabajo

HojaNo.
Periodo de trabajo del: a:
No.de | Maguina Cadigo de Mecanico Fecha Fecha Observaciones | Vo.Bo.
orden mantenimiento | asignado planeada | redlizada

Fuente: Disefio de ficha de control de ordenes de trabajo
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4. PROPUESTAS DE MEJORAMIENTO EN EL SISTEMA DE
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

Las propuestas de mejoras que se presentan a continuacion se basan en la necesidad
de mgorar la seguridad e higiene industrial en las diferentes areas de trabgjo de la planta
ya que presentan riesgos fisicos para los trabagjadores, asi como las acciones de riesgo
llevadas a cabo por los mismos trabgjadores. Actuamente no se cuenta con un
programa de seguridad e higiene industrial bien definido que ayude a proteger la salud
de los trabajadores.

Un programa de seguridad e higiene industrial es un conjunto de actividades de
planeacion, direccion y control que tiene como fin prevenir y proteger a los trabajadores
de las condiciones inseguras a las cuales estén expuestos, como también proteger todo

activo tangible de la planta.

Las mejoras que se presentan para la seguridad e higiene industrial de la planta,
deben ser implementadas a 100%, por € motivo que en las diferentes areas de trabajo
existen condiciones inseguras que deben ser eliminadas. Los aspectos a tomar en cuenta

para la eliminacion de condiciones inseguras son:

Sefidizacion industrial.

Equipo de proteccion personal.
Medidas de seguridad industrial.
Medidas de higiene industrial.
Medidas de proteccion contraincendio.

Seguimiento y control del programa de seguridad e higiene industrial.
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4.1. Propuesta de sefializacion industrial

La sefidizacion industrial dentro de una planta es muy importante, ya que con ella

logramos obtener mUltiples beneficios entre los cual es podemos mencionar:

La prevencion de accidentes mediante la identificacion de areas de alto riesgo.
Informar sobre las acciones a seguir en las areas de trabgjo.
La idertificacion de éreas de trabgjo.

La identificacion de materia prima.

La sefidlizacion industrial a utilizar dentro de la planta es la que se coloca sobre |a pared
o techos, la cua debe de observarse como minimo a un metro de distancia entre el rétulo
y la persona que observa el mismo. Los colores a utilizar en la sefializacion industrial de

la planta son:

1. Rojo: este color se utiliza para identificar acciones prohibitivas a trabajador,
localizacién del equipo de emergenciae identificacion del equipo contra incendio.

2. Azul: este color se utiliza para informar a trabajador sobre el uso obligatorio del

equipo de proteccion personal.

3. Verde este color se utiliza para informar a trabajador sobre la localizacion de los

lugares a donde puede acudir en caso de una emergencia.

4. Amarillo: este color se utiliza para prevenir a trabgjador contra un posible riesgo de

accidente.
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4.1.1. Area de bodegas de materia prima

La sefializacion de las bodegas de materia prima es de importancia debido a que
actualmente no existe ningun tipo de sefiaizacion para la prevencion de riesgos como
para la identificacion de materia prima. El tipo de sefializacion a utilizar seré de rétulos

colocados en la pared con las siguientes dimensiones 45 X 30y 25 X 35 centimetros.

4.1.1.1. Bodega de macro ingredientes

En esta bodega se almacena la materia prima que se consume en mayor cantidad
para la elaboracion del producto aimenticio para animales como lo es. harina de
palmiste, soya, calcio granulado, afrecho, etc. Es en esta bodega donde también se
almacenan |os sacos que se utilizan para empacar € producto terminado. La distribucion
de los rétulos de sefializacion industrial que se utilizaran en esta area de trabgjo se
presenta en la seccién de anexos figuras 65, 66 y la tabla LVI, la cua tiene como

propésito identificar:

Sdlida de emergencia

Materia primay bodega de sacos.
Prevencion de riesgos en € uso de escaleras.
El uso de equipo de proteccion personal.

El equipo contraincendio.
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4.1.1.1.1. Seializacion de salida de emergencia

La bodega de macro ingredientes no cuenta actualmente con una saida de
emergencia gue permita evacuar a todas las personas que trabajan en dicha éarea. Para
cambiar esta situacion se debe colocar un rotulo con la leyenda y la figura adecuada,
sobre la puerta nimero cuatro (ver anexos figura 65) que ayudara a identificar la salida
de emergencia. Una salida de emergencia siempre debe de permanecer abiertay libre de
obstaculos que impidan € paso a los trabagjadores. Las dimensiones del rétulo seran de

45 X 30 centimetros y su descripcioén gréfica se presenta en la figura 49.
4.1.1.1.2. Sefalizacion de clasificacion de materia prima
La identificacion de areas para la colocacion de materias primas permitird una
distribucion ordenada y adecuada del almacenamiento en bodega, para lograrlo se
propone utilizar rétulos de 45 X 30 centimetros con el nombre de la materia primay €

logo de la planta en la esquina inferior derecha, tal como se presenta en lafigura 46.

Figura46. Rotulo paralaidentificacion de materias primas

Calcio 30 Cms.
granulado

45 Cms.

Fuente: Disefio de rétulo paralaidentificacion de materias primas
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La cantidad total de rotulos a utilizar para la identificacion de materias primas se

presenta a continuacion en latabla X XXV.

Tabla XXXV. Rétulosa utilizar para laidentificacion de materia prima

Cantidad Descripcion de leyenda Medidas[cms]
1 Fosfato de calcio 25X 35
1 Urea 25X 35
1 Calcio granulado 25X 35
1 Sal comun 45X 30
1 Cdcio fino 45X 30
1 Harina de palmiste 45X 30
2 Soya 45X 30
3 Afrecho 45X 30
1 Bodega de sacos 45X 30

Fuente: Disefio de rétulos paralaidentificacion de materias primas

4.1.1.1.3. Sefalizacion de precaucion en € uso de escaleras

La sefializacién de prevencion mediante un rétulo que indique €l uso del pasamano
de la escalera que une a bodega de macro ingredientes con bodega sacos ayudara a
prevenir un accidente. Las dimensiones del rotulo seran de 45 X 30 centimetros y su

descripcion gréfica se presenta en la figura 49.
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4.1.1.1.4. Sefalizacion de uso de equipo de proteccion per sonal

El tipo de trabgjo que se realiza en bodega de macro ingredientes es de mucho
contacto fisico con la materia prima, por tal situacion s no se dispone del equipo de
proteccion personal se pueden sufrir accidentes o contraer enfermedades que pongan en
riesgo la salud del trabgjador. Por tal motivo se colocara un rétulo informativo que
obligue el uso del equipo de proteccién personal. Las dimensiones del rétulo seran de 45

X 30 centimetros y su descripcion gréfica se presenta en la figura 49.

4.1.1.1.5. Sefializacién del equipo contra incendios

En bodega de macro ingredientes existe €l riesgo de la ocurrencia de un incendio por
e tipo de materiales que se amacenan como lo son: tarimas de madera, sacos de
polietileno y cajas de carton. Por tal situacion el equipo de combate contraincendio debe
de localizarse de formainmediata, esto se lograra mediante la colocacién de un rétulo de
25 X 35 centimetros en la parte superior del extintor. La descripcién gréfica del rétulo se
presenta en la figura 49.

4.1.1.2. Bodega de micro ingredientes

En esta bodega se amacena la materia prima que se consume en menor cantidad
para la elaboracion del producto alimenticio para animales como lo es. vitaminas,
salinomising, ingasa 120, etc. La distribucion de los rétulos de sefializacion industria
gue se utilizaran en esta &rea de trabajo se presenta en la seccion de anexos figura 67 y la

tabla LVII, la cual tiene como proposito identificar:
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Materia prima.
El uso de equipo de proteccién personal.

Prevencidn de riesgos en € uso de productos quimicos.

4.1.1.2.1. Sefializacién de clasificacion de materia prima

La identificacion de materia prima en esta bodega se redlizar4 mediante la
colocacion de calcomanias en los bordes de las estanterias destinadas para €
amacenamiento. El disefio de la calcomania constara basicamente del nombre de la
materia primay sus dimensiones seran de 2 X 30 centimetros, la descripcion gréfica se
puede observar en lafigura 47.

Figura47. Calcomania para laidentificacion de materias primas

Vitaminas 2 ams

30 cms.

Fuente: Disefio de calcomania para la identificacién de materias primas

La cantidad total de calco manias a utilizar para la identificacion de materias primas

se presenta en la tabla XXXVI.
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Tabla XXXVI. Calcomaniasa utilizar para la identificacion de materia prima

Cantidad Descripcion de leyenda Medidas[cms]
1 Cerda gestante 2X 30
2 Ponedora reproductora 2X 30
1 Suero de leche 2X 30
1 Salinomisina 2X 30
3 Cerdo engorde 2X 30
2 Inicio pollita 2X 30
1 Perro & Threorine 2X 30
1 Ingasa 120 & 140 2X 30

Fuente: Disefio de calcomania para la identificacion de materias primas

4.1.1.2.2. Seializacion de uso del equipo de proteccién personal

En la bodega de micro ingredientes €l trabajo que se realiza es de ato riesgo para la
salud, por € tipo de materias primas con ato grado de contenido quimico a la cua esta
expuesto €l trabajador, las particulas solidas que se desprenden pueden ser causantes de
enfermedades respiratorias, por tal situacién es necesario colocar un rétulo que recuerde
al trabajador acerca del uso obligatorio de la mascarilla contra polvos y € uso de gafas
en esta area de trabgjo. Las dimensiones de los rétulos serdn de 25 X 35 centimetrosy la

descripcion gréfica se presenta en la figura 49.
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4.1.1.2.3. Sefializacion de riesgo de productos quimicos

La sefidizacion de prevencion con e mangjo de sustancias toxicas a través de las
materias primas con ato grado de contenido quimico, ayudara al trabajador a estar
prevenido acerca del riesgo a cual esta expuesto. Las dimensiones del rétulo a utilizar

son de 25 X 35 centimetros y su descripcién grafica se presenta en la figura 49.

4.1.2. Area delinea de peletizado

El &rea de peletizado es una de las &reas que presenta mayor riesgo de accidentes,
por todo & conjunto de maquinas instaladas y las condiciones de ato riesgo no
sefidlizadas que permitan al trabajador estar alerta contratal situacion. La distribucion de
los rétulos de sefializacion industrial que se utilizaran en esta &rea de trabajo se presenta

en la seccion de anexos figura 68 y la tabla LVIII, la cua tiene como propdsito
identificar:

Acciones de prevencion.
El uso de equipo de proteccién personal.
El equipo contra incendios.

Salida de emergencia.
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4.1.2.1 Seializacion de choque eléctrico

Los tableros de mando eléctrico instalados en esta area de trabgo representan un
gran peligro contra la vida del trabajador. La fata de informacion que permita conocer
los efectos negativos que trae una descarga eléctrica hace ver a la eectricidad como un
fendmeno comin no peligroso, por tal situacion se debe sefidizar |a parte superior de los
tableros de mando eléctrico, con un rétulo que indique una condicién de ato peligro.
Las dimensiones del rétulo a utilizar serén de 45 X 30 centimetros y la descripcion

gréfica se presenta en la figura 49.

4.1.2.2. Sefalizacion de accidente

Toda area de trabajo es propensa a la ocurrencia de accidentes si se desconocen las
normas preventivas a seguir en determinados lugares de alto riesgo, por tal motivo es
necesario € uso de la sefidizacion industrial para informar a trabagjador sobre la
prevencion gue debe de tener. En el area de peletizado se colocaran rétulos que indiquen
las acciones a seguir en: € uso del pasamano al momento de usar la escaleray € no
fumar en el area de combustibles. Las dimensiones de los rotulos a utilizar serén de 45 X

30 centimetros y la descripcién gréfica se presenta en la figura 49.

4.1.2.3. Seializacion de quemaduras
En e aea de peletizado existen tuberias expuestas a medio de trabgo que

conducen vapor a dta temperatura, esto crea e riesgo de quemaduras en la piel por

parte de toda persona que desconozca el contenido de dicha tuberia.
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Para combatir esta situacion se debe colocar un rétulo que indique € riesgo de
guemadura por parte de una superficie caliente. Las dimensiones del rétulo a utilizar

serén de 25 X 35 centimetros y su descripcion gréfica se presenta en lafigura 49.

4.1.2.4. Sefializacion de uso del equipo de proteccion per sonal

Las condiciones fisicas del area de peletizado hacen necesario € uso obligatorio del
equipo de proteccion persona para proteger la salud del trabgjador contra posibles
accidentes o enfermedades, |la forma de recordarle a trabgjador esta norma es mediante
la colocacion de un rétulo de 45 X 30 centimetros que indique € uso del mismo. La

descripcion gréfica se presenta en la figura 49.

4.1.2.5. Sefializacion del equipo contra incendio

El area de peletizado es muy propensa a la ocurrencia de un incendio por €
amacenamiento de combustible diesel y por los tableros de mando eléctrico, por tal
Situacion es necesaria la identificacion mediante sefiaizacion industrial del equipo

contra incendio.
Para la identificacion del equipo contra incendio se colocard un rétulo en la parte

superior de cada extintor con las siguientes dimensiones 25 X 35 centimetros y la

descripcion gréfica se presenta en lafigura 49.
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4.1.2.6. Sefalizacion de salida de emergencia

La sefializacion de una salida de emergencia en € éarea de peletizado permitira
evacuar alas personas que trabajan tanto en dicha &rea como a las personas que trabajan
en el area administrativa en €l caso de una emergencia. Por tal situacion se propone la
colocacion de un rétulo que indique salida de emergencia sobre la puerta que une €l
patio con el area de peletizado (ver anexos figura 68 e item nimero 1). Las dimensiones
del rétulo seran de 45 X 30 centimetros y su descripcion gréfica se presenta en la figura
49,

4.1.3. Area delineafinalizadora

El &ea de la linea findizadora es donde se concentra la mayor parte de los
trabajadores de la planta debido a las actividades que se realizan como o son: empaque
de producto terminado, la ordenacién de sacos en tarimas y €l trarsito de montacargas.

La sefializacion de prevencion de accidentes no existe en esta &rea de trabajo que
permitan al trabajador, acerca del cuidado que debe de tener en la realizacion de sus
actividades cotidianas. La distribucion de los rétulos de €fializacion industrial que se
utilizaran en esta area de trabgjo se presenta en la seccion de anexos figura 69 y la tabla

LIX, lacual tiene como proposito identificar:

Acciones de prevencion.
El uso de equipo de proteccién personal.
El equipo contra incendios.

Ruta de evacuacion y salida de emergencia.
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4.1.3.1. Sefializacion de choque eléctrico

El accionamiento de las maguinas instaladas en €l area de la linea finalizadora se
realiza por medio de tableros de mando eléctrico en los cuales se localizan las botoneras
de arranque de cada una de las maguinas. Estos tableros representan un riesgo de
descarga el éctrica para toda aquella persona que por falta de conocimiento no conozca €l
peligro que trae consigo el abrir la puerta de un Bblero de mando eléctrico, por tal
situacion se debe sefidizar la parte superior de los tableros con un rétulo que indique una
condicion de ato peligro. Las dimensiones del rétulo a utilizar serdn de 45 X 30

centimetros y la descripcion gréfica se presenta en la figura 49.

4.1.3.2. Sefalizacion de accidente

El &rea de la linea finalizadora es un lugar propenso a un atropellamiento, debido al
transito de los montacargas, por dicha situacion se debe colocar un rétulo en esta area
gue indique la prevencion que se debe de tener con € paso de montacargas. La
dimensién dd rétulo a utilizar serd de 45 X 30 centimetros y la descripcion gréafica se

presenta en la figura 49.

4.1.3.3. Sefalizacion de uso del  equipo de proteccidn personal

Los trabajos que se realizan en e érea de la linea finalizadora se caracterizan por
utilizar demasiado esfuerzo fisico en e levantamiento de sacos de producto terminado
para su posterior ordenacion en tarimas, como a la inhalacion por parte de los
trabajadores de particulas solidas que desprende € producto terminado a momento de

ser empacado en sacos.
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Por tal situacion de debe colocar un rétulo que informe a trabajador sobre € uso
obligatorio del equipo de proteccion personal. Las dimensiones del rétulo a utilizar seran

de 45 X 30 centimetros y su descripcion grafica se presenta en lafigura 49.

4.1.3.4. Sefializacion del equipo contra incendio

Para el combate de un incendio en e &rea de la linea finalizadora es necesario
sefidizar de manera clara la localizacion del equipo contra incendio, mediante la
colocacion de un rétulo en la parte superior del extintor con las siguientes dimensiones
45 X 30 centimetros. La descripcion gréfica se presenta en la figura 49.

4.1.3.5. Sefializacion de ruta de evacuacion y salida de emergencia

La identificacion de la ruta de evacuacion mediante rétulos en e érea de la linea
finalizadora ayudara a | os trabajadores de la planta aconocer la direccién adecuada para
encontrar la salida en caso de una emergencia. Esto se logrard mediante la colocacion de
rétulos con las siguientes medidas 45 X 30 centimetros y con los graficos que se

presentan en lafigura 49.
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4.1.4. Area de mezclado principal

El area de mezclado principal es donde se concentra e conjunto de maquinas
destinado arealizar e mezclado de todos los ingredientes que se necesitan para elaborar
el producto alimenticio para animales. Todas las maquinas instaladas en esta area son
inspeccionadas periddicamente por € supervisor de produccion para observar el buen
funcionamiento de las mismas. Esta area se caracteriza por tener alto niveles de ruido

producido por las méaquinas y por los tableros de mando €l éctrico.

Ladistribucion de los rétul os de sefializacion industrial que se utilizaran en esta é&rea

de trabajo se presenta en la seccion de anexos figura 70 y latabla L X, la cua tiene como

propésito identificar:

Acciones de prevencion
El uso de equipo de proteccién personal

El equipo contra incendios

4.1.4.1. Sefializacién de choque eléctrico

Los tableros de mando eléctrico instalados en € &ea de mezclado principal

fisicamente no son de un tamafno similar a los tableros de mando eléctrico instalados en
las &reas de peletizado y linea finalizadora, pero son conductores de ato voltge
situacion que amerita la sefializacién correspondiente para informar a trabajador sobre

tal peligro.

El tipo de sefidizacion a utilizar sera € de calcomanias que indique la leyenda de
alto voltgje con las siguientes dimensiones 14 X 20 centimetros y su descripcion gréfica

se presenta en lafigura 49.
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4.1.4.2. Sefializacion de accidente

El &rea de mezclado principa es un lugar que por toda la maquinaria instalada 'y en
funcionamiento durante las jornadas de trabajo representa un riesgo de accidente. Por tal
situacion se debe sefializar mediante calcomanias colocadas sobre € cuerpo de las
siguientes maquinas. mezcladora 'y molinos de martillos, la sefidizacion de prevencién
que indique maguina en movimiento. Las dimensiones de las calcomanias a utilizar

serén de 14 X 20 centimetros y su descripcion gréfica se presenta en lafigura 49.

4.1.4.3. Sefializacion de quemaduras

La maguina mezcladora y los molinos de martillos por € tipo de trabajo que
realizan, la temperatura del cuerpo fisico de las mismas se eleva, dicha situacion
representa un riesgo de quemaduras en la piel. Por tal motivo se debe utilizar
calcomanias para la sefializacion de prevencion de una quemadura por parte de una
superficie caliente. Las dimensiones de las calcomanias a utilizar seran de 14 X 20

centimetros y su descripcion grafica se presenta en lafigura 49.

4.1.4.4. Sefalizacion de uso del equipo de proteccién personal

El &rea de mezclado principal es un lugar de trabajo que requiere e uso obligatorio
del equipo de proteccion personal para € sistema auditivo debido a los altos niveles de
ruido que existen y los cuales son severamente dafiinos para la salud del trabajador. Por
tal situacion se debe colocar un rétulo que indigue el uso de los tapones para oido con
las siguientes dimensiones 25 X 35 centimetros y la descripcion gréficase presentaen la
figura 49.
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4.1.4.5. Sefializacion del equipo contra incendio

El riesgo de un incendio en e érea de mezclado principa se puede atribuir
Unicamente a un corto circuito que ocurriese en los tableros de mando eléctrico o una
sobrecarga a un motor eléctrico. Por tal motivo es necesario estar preparado contra tal
suceso, sefializando de manera claralalocalizacion del equipo contra incendio, mediante
la colocacion de un rétulo en la parte superior del extintor con las siguientes
dimensiones 25 X 35 centimetros y la descripcion grafica del rétulo se presenta en la
figura 49.

4.1.5. Area de silos de almacenamiento de materia prima

Esta area de trabagjo la conforman los silos que amacenan maiz y los silos que
almacenan afrecho. El trabajo en estas éreas se caracteriza por la supervision periddica
de las maguinas encargadas de amacenar los granos en sus respectivos silos. La
sefializacion industrial de esta area tendrd como propdsito prevenir a cualquier persona
acerca de los riesgos fisicos a los cuales esta expuesto.

4.1.5.1. Areadesilosde maiz

Esta &rea de trabajo es donde se efectla la operacion de amacenamiento de maiz a
granel en los silos de amacenamiento, esta operacién se lleva a cabo por un conjunto de
maguinas las cuales estan sujetas Unicamente a supervision por parte de los mecanicos
para controlar su buen funcionamiento. La distribucion de los rétulos de sefializacion
industrial que se utilizaran en esta &rea de trabgjo se presenta en la seccion de anexos
figura 73y latabla LXIII, la cua tiene como proposito identificar:
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Acciones de prevencion.

El uso de equipo de proteccién personal.

4.1.5.1.1. Sefializacion de choque eléctrico

El riesgo de un choque eléctrico por parte de una botonera de arranque, no causa
sensacion de peligro entre los trabajadores de la planta, pero es la falta de informacion
gue hace crear este pensamiento. Es importante recordar que una descarga el éctrica no
esta en funcién del tamafio del dispositivo eléctrico que se mangje s no del voltge y
corriente que lleve e circuito eléctrico, por tal situacion se debe sefidlizar mediante
calcomanias, la prevencién que se debe de tener en & mango de las botoneras de
arranque. Las dimensiones de las calcomanias a utilizar seran de 14 X 20 centimetros y

su descripcion grafica se presenta en la figura 49.

4.15.1.2. Sefializaciéon de accidente

Las maguinas que se ercuentran instaladas en esta area de trabgjo representan una
condicion de riesgo de accidente cuando no se tiene la atencion necesaria durante las
operaciones de supervision, por tal motivo es necesario sefializar mediante calcomanias
la prevencion que se debe tener con respecto a una maquina en movimiento. Las
dimensiones de las calcomanias a utilizar seran de 14 X 20 centimetros 'y su descripcién
gréfica se presenta en la figura 49.
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4.1.5.1.3. Sefializacion de uso del equipo de proteccién personal

En las rutinas de supervision que se redlizan durante e amacenamiento de maiz
existe un exceso de ruido, a causa de la maquinaria en funcionamiento el cual sobrepasa
los niveles audibles permisibles por parte del oido humano, esta situacion hace
obligatorio € uso del equipo de proteccion individual para € sistema auditivo del
trabajador.

Por tal situacién se debe colocar un rétulo informativo que indique e uso obligatorio
de los tapones para oido en esta area de trabajo. Las dimensiones del rétulo a utilizar son

de 45 X 30 centimetrosy la descripcion gréfica se muestra en la figura 49.

4.15.2. Areadesilosde afrecho

Esta area de trabgjo es donde se efectlia la operacion de amacenamiento de afrecho
agrand en los silos, como también se lleva a cabo & empaque de afrecho en sacos para
su posterior almacenamiento en bodega de macro ingredientes. La distribucion de los
rétulos de sefializacion industrial que se utilizaran en esta érea de trabajo se presenta en
la seccion de anexos figura 69 y latabla LIX, la cual tiene como proposito identificar las

acciones de prevencion.
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4.1.5.2.1. Sefalizacion de choque eléctrico

El control de las maquinas encargadas de almacenar €l afrecho en los silos es llevado
a cabo por tableros de mando eléctrico, dichos tableros tienen una configuracion fisica
similar a los tableros instalados en € érea de peletizado y linea finalizadora. El ato
voltg e gue manegjan es muy peligroso paralavida del trabajador, cuando este desconoce
su manegjo adecuado. Por tal situacion se debe colocar un rétulo en la parte superior de
los tableros que indiquen la condicion de alto peligro, las dimensiones del rétulo a
utilizar serén de 45 X 30 centimetros y su descripcion grafica se presentan en la figura
49,

4.15.2.2. Sefializacion de accidente

La maquinaria utilizada para el amacenamiento de afrecho requiere de una
inspeccion periédica por parte de los mecanicos, por tal situacion es necesaria la
sefidizacion mediante calcomanias que informe al trabajador sobre la prevencion que se
debe tener con una méquina en movimiento. Las dimensiones de las calcomanias a

utilizar seran de 14 X 20 centimetros y su descripcion grafica se presenta en la figura 49.
4.1.6. Area de bodegas
Esta area de trabajo se utiliza para el amacenamiento en tarimas de los sacos de
producto terminado procedentes de cada una de las lineas de produccion. En la

actualidad no hay una identificacion clara de cada una de las bodegas y de las

condiciones que representan peligro.
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La sefidizacion industrial que se utilizard en esta &rea de trabgjo se presenta en la
seccion de anexos figuras 71, 72 y las tablas LXI, LXII, la cual tiene como propésito

identificar:

Acciones de prevencion.
Bodegas de producto terminado.

El equipo contra incendio.

4.1.6.1. Sefializaciéon de salida
El tipo de sefidizacidn a utilizar en la entrada o salida de cada una de las bodegas de

producto terminado, es con referencia a la prevencion que se debe de tener con el paso

de los montacargas. Por tal situacion se propone utilizar rétulos con dimensiones de 45
X 30 centimetros y su descripcion gréfica se presenta en la figura 49.
4.1.6.2 Sefalizacion de clasificacion de producto terminado

Laidentificacion del producto terminado se llevard a cabo mediante la identificacion

de cada una de |as tres bodegas haciendo referencia a las siguientes observaciones:

1. La bodega de producto terminado nimero uno serd utilizada Unicamente para

almacenar el producto alimenticio para ganado.

2. La bodega de producto terminado nimero dos serd utilizada Unicamente para

almacenar € producto alimenticio para cerdos, cabalosy perros.
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3. La bodega de producto terminado nuimero tres serd utilizada Unicamente para

almacenar el producto alimenticio para aves.

Las dimensiones de los rétul os serén de 45 X 30 centimetros y su descripcion gréfica

s muestra en la figura 48.

Figura 48. Rétulo para la identificacion de bodegas de producto terminado

Bodega de
Producto terminado # 1

30 Cms.

45 Cms.

Fuente: Disefio de rétulo paralaidentificacion de bodegas de producto terminado

La cantidad total de rétulos a utilizar para la identificacion de bodegas de producto

terminado se presenta en la tabla XXXVII.

Tabla XXXVII. Roétulosa utilizar para la identificacién de bodegas
Cantidad Descripcion de leyenda Medidas [Cms/]
1 Bodega de producto terminado # 1 45X 30
1 Bodega de producto terminado # 2 45X 30
1 Bodega de producto terminado # 3 45X 30

Fuente: Disefio de rétulo paralaidentificacion de bodegas de producto terminado
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4.1.6.3. Sefializacion del equipo contraincendio

El riesgo de un incendio en las bodegas de producto terminado es alto debido a que

los sacos de producto terminado estén fabricados de polietileno y las tarimas que se

utilizan para colocar el producto terminado estan hechas de madera.

Por o tanto se debe colocar un rétulo sobre cada uno de los extintores colocados en
la entrada o salida de cada una de las bodegas con €l fin de hacer visible el equipo de

combate contra incendio. Las dimensiones de los rétulos a utilizar serdn de 25 X 35

centimetros la descripcion gréfica se presenta en la figura 49.

Figura49. Sefializacion industrial a utilizar en las diferentes areas de trabajo

Descripcion

Areas

SALIDA DE EMERGENCIA

£ B

Bodega de macro ingredientes
Area de linea peletizadora
Area de linea finalizadora

RUTA DE

EVACUACION

Area de linea finalizadora

EXTINTOR

1

Bodega de macro ingredientes
Area de linea peletizadora
Area de linea finalizadora

Area de mezclado principal
Bodega de producto terminado # 1
Bodega de producto terminado # 2
Bodega de producto terminado # 3
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Figura49. Sefalizacion industrial a utilizar en las diferentes éreas de trabajo
(continuacion)

Descripcion Areas

Area de linea peletizadora
Area de linea finalizadora
Area de mezclado principal

,Area de silos de maiz
ALTO Areade silos de afrecho
VOLTAJE

Area de linea peletizadora

pd

o’ |>
c

3 l

o

Liquido
inflamable

Area de linea peletizadora
Area de mezclado principal

>

Precaucion
Superficie
caliente

Area de mezclado principa
'Areade silos de maiz
Areade silos de afrecho

PELIGRO
MAQUINA EN
MOVIMIENTO
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Figura49. Sefalizacion industrial a utilizar en las diferentes éreas de trabajo

(continuacion)

Descripcion Areas

Bodega de macro ingredientes
Area de linea peletizadora

Area de linea finalizadora
Bodega de producto terminado # 1
Bodega de producto terminado # 2

Bodega de producto terminado # 3
MONTACARGAS

EN SERVICIO

Bodega de micro ingredientes

SUSTANCIA
TOXICA

Bodega de micro ingredientes
Area de mezclado principal
Area de silos de maiz

+
[\
=
0,

USO OBLIGATORIO

DE PROTECCION
AUDITIVA
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Figura49. Sefalizacion industrial a utilizar en las diferentes éreas de trabajo

(continuacion)

Descripcion Areas

@ Bodega de micro ingredientes

USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION
OCULAR

Bodega de micro ingredientes

ﬁﬂ
4
t

Bodega macro ingredientes
Area de linea peletizadora
Area de linea finalizadora

USO OBLIGATORIO
DEL EQUIPO DE

PROTECCION
PERSONAL

Fuente: Disefio del programa sefializacion industrial por Erwin Vinicio Ruiz Diaz
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4.2. Equipo de proteccion personal

El equipo de proteccién personal es todo accesorio que tiene como fin el proteger la
viday salud del trabajador. La mayoria de accesorios que se utilizan para este fin causan
cierto grado de molestia, pero los beneficios que se obtieren superan las molestias que

puedan aportar estos accesorios.

La capacitacion de los trabajadores sobre la importancia que tiene € uso del equipo
de proteccion persona es muy necesaria con € fin de concienciar que la buena salud es

lo primordia para poder redlizar las labores cotidianas.

Para la seleccion adecuada del equipo de proteccion personal se deben tomar en

cuenta los siguientes parametros:

1. Se debe andlizar detalladamente las condiciones fisicas a las cuales esta expuesto €

trabgjador para laidentificacion de todos los riesgos que representen peligro alguno.

2. Sedebe de tomar en cuentala condicion fisica del trabajador.

3. Que € equipo de proteccién a seleccionar sea de ata eficiencia, de facil mango,

comodo y de mantenimiento sencillo.

Por € tipo de trabajo que se redliza dentro de la planta que se caracteriza de mucho
esfuerzo fisico, se propone la utilizacion de equipo de proteccion persona con € fin de
proteger la salud del trabgjador. Para ello es necesario realizar combinaciones de equipo
de proteccion personal de acuerdo al riesgo de la actividad que se esté realizando. Las
empresas con las cudles se adquirio € equipo de proteccion persona fueron: “ Elex
seguridad industrial ” y “ Top seguridad industrial ”. A continuacion se describira de
manera breve e equipo de proteccion personal a utilizarse dentro de las instalaciones de
laplanta
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4.2.1. Equipo protector derostroy 0jos

La proteccién del rostro y de los ojos mediante caretas o gafas, tiere como objetivo
principal evitar lesiones en €l rostro y ayudar a prevenir enfermedades en los 0jos. Las
gafas serén utilizadas por los trabgjadores del area de produccion, y las caretas por €

persona de mantenimiento de la planta.

4.2.1.1. Gafas

El riesgo que representa trabgjar con materias primas harinosas, hace que se forme
un ambiente denso situacion que crea dificultad para observar, acompafado de irritacion
y ardor en los 0jos. Por ta situacion se hace necesario € uso de gafas o anteojos
protectores, en los siguientes puestos de trabgjo: pesadores de materia prima en bodega
de macro y micro ingredientes, vertedores de materia prima en méaquina mezcladora y

vertedor de soya.

La funcién principal de las gafas es evitar € paso de particulas solidas suspendidas
en el ambiente que afecten el sistema visual del trabagjador. La descripcion gréfica de la
gafa a utilizar se presenta en la figura 50.

4.2.1.2. Proteccion facial

De los diversos trabajos que efectlian |os mecéanicos de la planta existe el trabajo con

metales en operaciones como: € esmerilado y la soldadura de arco eléctrico. Dichas

actividades son propensas a crear lesiones en € rostro s no se utiliza e equipo
adecuado.
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Para combatir este problema es necesario el uso del siguiente equipo de proteccion
facid:

1. Careta de esmerilar: tiene la caracteristica principal de proteger e rostro del
mecanico contra las virutas que se forman en la operacion de esmerilado, mediante
una aubierta de pléstico transparente con una capa de resina anti — ralladura. La

descripcidn gréfica de la careta de esmerilar a utilizar se presenta en la figura 50.

2. Careta para soldar: tiene la caracteristica principal de proteger € sistemavisua y €
rostro del mecanico contra €l arco eléctrico que se forma en los trabgjos donde se
utilice el méodo de soldadura eléctrica. La descripcion gréfica de la careta para

soldar a utilizar se presenta en la figura 50.

4.2.2. Equipo protector de oidos

El ruido se ha convertido en un problema para e operario de la méaquina
pel etizadora, como también en las siguientes &reas de trabajo: mezclado principa y silos
de maiz. El problema estriba en la dificultad para oir, como en los frecuentes dolores de
cabeza por parte de los trabgjadores que laboran en dichas areas. Por esta situacion se
deberan utilizar tapones protectores para oido con cordones del tipo reutilizable debido a

que atentian hasta 25 decibeles y por su disefio se gjustan facilmente a cana auditivo.

La manera de utilizar los tapones para oido con cordones del tipo reutilizable es la

siguiente:
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Cologue €l tapdn dentro del canal auditivo.

Ejerza una presiéon leve sobre € tapén hasta que se logre un guste comodo y
adecuado.

Después de insertarlo, mantenga €l tapon en su lugar con los dedos durante unos

segundos para asegurar que se han colocado adecuadamente.

La descripcion gréfica de los tapones de oido a utilizar se presenta en la figura 50.

4.2.3. Equipo protector derespiracion

Por la diversidad de materia prima que se utiliza en la elaboracion de los productos
alimenticios para animales y por ser todos del tipo harinoso, siempre existe e riesgo de
inhalar particulas solidas producidas por € mango de estas materias, que causan
molestias en el sistema respiratorio de los trabajadores como [o son: hemorragias nasales
e irritacion de la garganta. Por tal motivo se debe utilizar mascarillas con filtro para

polvo como las que se describen a continuacion.

1. Mascarilla contra polvos con filtro: esta mascarilla utiliza filtros para polvo en forma
de cartuchos, caracteristica que permite cambiarlos periodicamente para mantener el
buen funcionamiento de la mascarilla. El filtro del cartucho esta compuesto por
carbén activado € cual tiene la funcidn de atrapar en € filtro toda particula solida
gue exista en € ambiente. La desventaja que presenta este equipd es que S no se
cubren los cartuchos con sus respectivas tapaderas después de cada jornada de
trabajo el cartucho seguira funcionando y por ende se acortara la vida Util del equipo.
Este tipo de mascarilla debe de utilizarse en los siguientes puestos de trabgo:
vertedor de soya y pesador de materia prima en bodega de micro ingredientes. La

descripcion gréfica de la mascarilla con filtro se presenta en lafigura 50.
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2. Mascarilla contra polvos con vavula de exhalacién libre de mantenimiento: este tipo
de mascarilla se caracteriza por no degjar pasar ninguna particula solida suspendida
en € ambiente, gracias a filtro que utiliza y a la vavula de exhalacién que trae
consigo, que no permite que se acumule calor dentro de la mascarillay la mantiene
fresca, debido a estas caracteristicas hacen de este equipo una buena alternativa para
proteger el sistema respiratorio de los trabgadores. Este tipo de mascarilla debe ser
utilizada por los trabajadores del &rea de produccion. La descripcién grafica de la

mascarilla contra polvos con vavula de exhalacion se presenta en la figura 50.

4.2.4. Equipo protector para la cabeza

En las diferentes areas de trabajo es imposible determinar en qué momento podria
caer algun objeto solido sobre la cabeza, ya sea por descuido de algun trabajador o por
casuaidad. Por tal situacion es necesario proteger a trabgjador mediante la utilizacion
de cascos. Un casco esta disefiado para proteger a trabgador contra impactos y
penetraciones en caso de que algun objeto solido llegara a golpear la cabeza, como
también proteger a mismo en caso de una descarga eléctrica. El uso del casco se hara de
forma obligatoria con todos los trabajadores de la planta. La descripcion gréfica del

casco a utilizar se presenta en la figura 50.

4.2.5. Equipo protector contra lesiones

El levantamiento de cargas es un trabajo con ato riesgo de lesiones musculares. Por
tal situacion es necesario € uso del equipo de proteccion persona adecuado para

proteger a trabajador contratal riesgo. El equipo que se debe utilizar en |as operaciones

de levantamiento y manejo de sacos se describe a continuacion.
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1. Cincho de cuero: este equipo tiene como funcidon principal evitar los dolores
musculares en la espalda y lesiones en la columna vertebral que son consecuencias
del levantamiento de cargas pesadas. Este equipo deberan de utilizarlo todos los
trabgjadores que tengan que levantar sacos de materia prima 0 sacos de producto
terminado. La descripcion grafica del cincho de cuero a utilizar se presenta en la

figura 50.

2. Cinturdn ergondémico: este equipo de proteccion tiene la misma funcién que un
cincho de cuero pero por € materia de disefio y su forma fisica permite eliminar la
incomodidad que produce un cincho de cuero. El uso de este equipd se hara en los
siguientes puestos de trabgjo: vertedores de ingredientes en maquina mezcladora,
pesadores de materia primay operadores de montacargas. La descripcion gréfica del

cinturén ergonémico a utilizar se presenta en la figura 50.

3. Guantes con puntos de pvc: € uso de este equipo servira para la proteccion fisica de
las manos en las operaciones de levantamiento de sacos. Por tal situacion se deben
utilizar guantes con puntos de pvc, que por su disefio no permite que los sacos
resbalen de las manos del trabajador. L os guantes de pvc deben de utilizarse en todos
los puestos de trabajo en los cuales se tiene que levantar continuamente sacos. La

descripcion gréfica de los guantes de pvc a utilizar se presenta en la figura 50.

4. Guantes de cuero: e uso de este tipo de guantes protege a mecanico en los trabajos
de soldadura eléctrica y funciona como medio aidante cuando se trabaja con equipo
eléctrico de bagjo voltaje. Por tal motivo todo € personal de mantenimiento debe de
contar con sus respectivos guantes de cuero. La descripcion grafica de los guantes de

cuero a utilizar se presenta en lafigura 50.
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Figura50. Descripcion del equipo de proteccién personal a utilizar
Descripcion Especificacionestécnicas
Casco Casco de color blanco, color que identificaa

las industrias alimenticias y a los operarios
del &rea de produccién de la planta, los
cascos de color azul seran utilizados por €
persona de mantenimiento.

Fabricado en polimero, material que evita la
adherencia del agua y e polvo en la
superficie del casco.

La suspension esta fabricada de polimero
liviano y anti alérgico.

El peso total del casco esde 355 + 10 grs.
Disefiado bajo la norma ANS Z 89.1
(Protecciéon de la cabeza en plantas
Industriales).

Mascarilla con vavula de exhalacion

Fabricada bajo especificaciones de la norma
NIOSH 42CFR84 con aprobacion N95 para
material particulado libre de neblinas
aceitosas.

Proteccion  respiratoria de  materia
particulado en concentraciones menores a
10 TLV.

Vavula de exhalacion que mantiene mas
fresco € interior del respirador e incrementa
la comodidad de uso.
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Figura 50. Descripcion del equipo de proteccion personal a utilizar

(continuacion)

Descripcion

Especificacionestécnicas

Gdafas

=\
N

7

Diseflados bajo la norma ANSI Z 87.1
(equipo de proteccion de los ojos y €
rostro).

Fabricado de material polimero transparente
anti alérgico.

La parte fronta de las gafas esta cubierta
con una capa de resina anti ralladura.

Las gafas utilizan un sistema de ventilacion
indirecta que permiten que no se emparie la
parte frontal.

Mascarilla con filtros

Fabricada bajo especificaciones de la norma
ANSI K 131 (equipo de proteccion
respiratoria).

Filtro de cartucho contra polvos compuesto
por carbén activado.

Visor pléastico con amplio campo de vision,
sostiene los cartuchos o filtros y la vavula
de exhaacion. Es resistente a algunos
disolventes como la gasolinay € thinner.

L os tirantes de sujecion estan elaborados en
caucho anti alérgico.

Cincho de cuero
e 58

-

g

Cinturon de color café oscuro en tallas M y
L paralos trabgadores de la planta.
Fabricado en piel de vaca.

Hebilla de deslizamiento rgpido para fécil
graduacion de gjuste en la cintura.
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Figura 50. Descripcion del equipo de proteccion personal a utilizar

(continuacién)

Descripcion

Especificaciones técnicas

Cinturdén ergondmico

Cinturon ergonémico de color negro en
tdlas M y L para los trabgjadores de la
planta.

Hebilla de dedlizamiento rapido para fécil
graduacion de altura de hombro.

Tirantes elasticos 1 %2 “ de ancho.

Soporte lateral elastico de facil guste, para
aumentar €l apoyo a la parte inferior de la
espalda.

Laminas internas de tipo flexible en acrilico,
gue brinda soporte, exigiendo una postura
adecuada.

Tapas de soporte para cierre abdominal.

Tapones para oido reutilizables

Disefiados bajo la norma ANSI S3.19
(métodos de proteccion auditiva).

Fabricados en silicona, con compuesto
elastomero anti alérgico suave de larga
duracion.

Nivel de atenuacion de 25 decibeles.

Guantes de cuero

L os guantes son fabricados en piel y son de
color café claro, la utilizacion de este tipo de
guantes lo haran los mecanicos de la planta.
Muy robusto y resistente (repele el aceite, la
grasay € agua).

Longitud total 35 cms.
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Figura 50. Descripcion del equipo de proteccion personal a utilizar

(continuacién)

Descripcion

Especificaciones técnicas

Guantes de pvc

Guante de lona de algodon, con puntos de
pvc en palmay dedos

El cuerpo del guante es de color claro y los
puntos de pvc son de color anaranjado.

La gran adherencia que ofrecen los puntos
de pvc, los hacen ideales para e mangjo de
sacos de polietileno.

Careta para esmerilar

&

Diseflado bajo los lineamientos de la ANSI
Z87.1 (equipo de proteccion de los ojos y €
rostro).

El cabezal estafabricado en polimero de dta
resistencia, sistema de pifion y cremallera
paradarle gjuste a contorno de la cabeza.

El visor esta fabricado en polimero
transparente resistente a quimicos e
impactos de objetos. Con dimensiones de 21
X 36 cms. y peso de 92 grs.

Careta para soldar

Disefiado bajo los lineamientos de la norma
ANSI Z87.1 (equipo de proteccion de los
ojosy € rostro).

Elaborado en polimero para trabgjos a la
intemperie y bajo cubierta.

El lente filtrante es de color oscuro y €
tamano esta normalizado de 122 mm por 50
mm, de matices 11y 12.

Fuente: http\\www.sintraseguridad.com
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4.2.6. Distribucion del equipo de proteccion personal

Por €l tipo de trabajo que se realiza dentro de la planta, se observa claramente que es

muy necesario € uso del equipo de proteccion persona. Por elo se presenta a

continuacion en la tabla XXXVIII, la distribucion adecuada del equipo de proteccion

personal recomendado para cada puesto de trabajo.

Tabla XXXVIII.

Distribucién de equipo de proteccién personal

Equipo de proteccion

Puesto detrabajo

Guantes, mascarilla contra polvos con
valvula de exhalacién, casco y cinturon
ergonoémico

Vertedores de materia prima

Guantes, mascarilla contra polvos con
valvula de exhalacion, casco, cinturon

ergondmico y gafas

Pesador de materia prima, bodega de
macro ingredientes

Guantes, mascarilla contra polvos con
filtro, casco, cinturon ergondémico y gafas

Pesador de materia prima, bodega de micro
ingredientes

Guantes, mascarilla contra polvos con
vivula de exhalacion, casco, cinturdn
ergonémico y gafas

Ayudante de pesador de materia prima,
bodega de micro ingredientes

Guantes, casco y cincho de cuero

Operarios de linea finalizadora

Guantes, mascarilla contra polvos con
filtro, casco, cincho de cuero y gafas

Vertedor de soya

Guantes, casco, mascarilla contra polvos
con vavula de exhalacién, cincho de cuero
y gafas

Ayudantes de vertedor de soya

Guantes, casco y cincho de cuero

Operarios de despacho

Guantes, cintur6n ergondémico y casco

Operadores de montacarga

Guantes, casco, tapones para oido
reutilizables con corddn, mascarilla contra
polvo con vévula de exhalacion, gafas y
cinturén ergonémico

Operario de maquina peletizadora
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Tabla XXXVIII. Distribuciéon de equipo de proteccion personal (continuacion)

Equipo de proteccion Puesto detrabajo

Guantes, casco, mascarilla contra polvo | Empacador de linea peletizadora
con vavula de exhalacion y cinturén
ergonémico

Guantes, casco, mascarilla contra polvo | Empacador de afrecho
con vavula de exhaacion y cincho de
cuero

Guantes, casco, mascarilla contra polvo | Supervisores
con vévula de exhalacion, tapones para
oido reutilizables con cordon y gafas

Casco, guantes de cuero, careta para| Mecanico industrial
esmerilar, careta para soldar, tapones para
oido reutilizables con cordén y mascarilla
contra polvo con valvula de exhalacion

Casco, guantes de cuero, tapones para| Mecanico electricista
oido reutilizables con cordén y mascarilla
contra polvo con valvula de exhalacion

Casco, guantes de cuero, tapores para | Ayudante de mecanicos
oido reutilizables con cordén y mascarilla
contra polvo con valvula de exhalacion

Fuente: Asignacién del equipo de proteccion personal alos trabajadores de planta Del Prado, S.A.
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4.3. Medidas de seguridad industrial

Una medida de seguridad industrial se crea con e fin de crear una serie de
recomendaciones a seguir, con € fin de prevenir los accidentes dentro de la planta. Las

medidas de seguridad que se implementaran dentro de la planta son con respecto a:

Manejo de la electricidad.

Manejo del equipo de aire comprimido.
Manejo de ruido en las areas de trabgjo.
Resguardo de méquinas.

Condiciones fisicas de la planta.

4.3.1. Prevencion deriesgos en € manegjo de la electricidad

La energia eléctrica es la principal fuente de energia de trabgjo para la planta, por
ello no debe subestimarse el peligro que se corre en cuanto a su uso y mango. Los
trabajadores en general piensan que un choque eléctrico se debe siempre a alto voltaje y
no se percatan de que es primordialmente la corriente la que mata y no el voltaje por esta
razon las personas que trabajan con bajo voltagje no siempre tienen a este e mismo
respeto que a alto voltge.

Debido a la diversidad de maquinas eléctricas que existen dentro de la planta es

necesario seguir las siguientes medidas para la prevencién de choques el éctricos.

El mecénico electricista es la Unica persona autorizada para brindar el mantenimiento

a toda méquina el éctrica instalada dentro de la planta.

Ningun trabajador sin €l pleno conocimiento puede efectuar tareas de mantenimiento
a las maguinas eléctricas de la planta.

Nunca trate de adivinar S un circuito tiene corriente.
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Utilicense los instrumentos adecuados para redizar las pruebas a los circuitos
eléctricos.

Nunca se toque e alambre de un circuito a menos que sepa bien que no lleva
corriente.

Usese e equipo de proteccion personal adecuado durante los trabsjos de
mantenimiento eléctrico.

Usese sefiadles de peligré en los equipos eléctricos que representen riesgos de un
choque el éctrico.

No se empleen escaleras metdlicas para realizar trabajos el éctricos.

4.3.2. Prevencion deriesgos en € maneg o de equipo de aire comprimido

El aire comprimido es una fuente de energia que se utiliza en diversas aplicaciones
dentro de la industria, los peligros que puede causar su mal uso son graves que pueden

causar hasta la muerte.

Los compresores que actuamente se utilizan dentro de la planta carecen de
resguardos y los interruptores eléctricos estan en muy mal estado, como también se logra
observar que los trabgjadores utilizan € aire comprimido para retirar el polvo de sus
vestimentas. Por tal motivo se recomienda seguir las siguientes medidas de precaucion

paraevitar accidentes.

No utiliceel aire comprimido pararetirar el polvo o cualquier otra sustancia adherida
a uniforme de trabajo.

Se prohibe alos trabajadores jugar con el aire comprimido.

Todos los compresores deben de contar con su respectivo resguardo de proteccion en

el conjunto de fgas y poleas.
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Todas las salidas de aire comprimido deben de contener manémetros reguladores de
presion.

Cada uno de los compresores debe tener un programa de mantenimiento preventivo
para controlar su buen funcionamiento.

Toda tuberia que conduzca aire comprimido debe estar sujeta a inspecciones

periodicas para la locaizacion de fugas.

4.3.3. Prevencion deriesgos a causa del ruido

El ruido es definido como todo sonido no deseado, la exposicion a un ruido excesivo
puede ocasionar la pérdida gradual de la capacidad auditiva como también dafios graves
alasalud del trabajador. A continuacion se mencionan algunas consecuencias. dolores
de cabeza, sordera temporal, alteracion de los nervios, estrés excesivo y accidentes que

ocurren debido aque no se puede escuchar |as advertencias de peligro.

A continuacidn se presenta en la tabla XX XX, los valores maximos permisibles ala

exposicion de ruido.

Tabla XXXIX. Exposicion permitida al ruido

Duracién en horasdiarias Nivel deruido en decibeles

8 90

6 92

4 95

3 97

2 100

15 102

1 105

0.5 110

0.25 0 menos 115

Fuente: Krick Edward V., Ingenieria de métodos, pagina 236
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Los niveles de ruido excesivo gque se mangjan en algunas areas de trabajo necesitan

ser tomados en cuenta para la prevencion de enfermedades en el sistema auditivo.

Tabla XL. Niveesderuidoacontrolar en laséreasdetrabajo

Area Nivel deruido Tiempo maximo
(Db.) de exposicién (Hrs.)
Linea peletizadora 93 5
Mezclado principal 102 15
Silos de maiz 97 3

Fuente: Estudio del ruido en las diferentes &reas de trabajo de planta Del Prado, S.A.

Como se muestra en la tabla XL, solo existen tres areas de trabajo que presentan
niveles de ruido en exceso. Por ta motivo se aconsga seguir las siguientes
recomendaciones para la prevencién de enfermedades auditivas.

Todo trabajador que permanezca en las areas de trabajo con niveles de ruido que
sobrepasan los 90 decibeles, debe usar de forma obligatoria € equipo de proteccion
auditivo.

Se debe sefializar adecuadamente y respetar 1os limites de tiempo de exposicion en
las areas de trabajo donde €l nivel de ruido sea superior a 90 decibeles (area de linea
pel etizadora, mezclado principal y silos de maiz).

Se considera equipo de proteccion auditivo: los tapones de oido desechable y no
desechable, tapones de oido de cera y las orgeras. EI simple algodén no es
aceptable.

Todo equipo de proteccion auditiva debe usarse de la forma correcta para que
ofrezca la proteccion adecuada.

Todo equipo de protecciéon auditiva debe de mantenerse limpio para reducir la

posibilidad de unainfeccién en € oido.

172



4.3.4. Resguar do de maquinas

Los resguardos o carters de proteccion se utilizan para proteger los elementos de
transmision en movimiento de una maquina. El propésito de los resguardos de
proteccion es proteger a trabagjador contra accidentes tales como: aplastamiento de

dedos, corte, atrapamiento, perforacion y en casos extremos protegerlo de la muerte.

Un carter de proteccién para garantizar su buen funcionamiento debe de cumplir con

normas de disefio, entre las cuales se pueden mencionar las siguientes:

Debe ser disefiado de forma que no incluya partes desmontables, las que a ser
eliminadas y no reemplazadas limiten la efectividad de la proteccion.

Debe ser |0 bastante resistente para que no pueda sufrir dafios por causas externas o
causar interferencia en la operacion de la méquina.

Debe permitir la fécil realizacion de las tareas de mantenimiento, sin necesitar de
trabg 0 excesivo para su desmontgje y montgje.

El montaje debe ser rigido para evitar vibraciones o interferencias con partes en

movimiento.

En e &ea de produccion se localizan maguinas que no cuentan con la debida
proteccion por tal motivo es necesario la colocacién de resguardos. A continuacion en la
tabla XLI, se identifica los mecanismos de transmision de movimiento que requieren
resguardos, asi como también la especificacion de las medidas de disefio para la
construccién de los resguardos de proteccion. En la figura 51 se presenta la descripcion

graficadel resguardo de proteccién a construir y su forma de montaje.
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Tabla XLl. Maquinaria que necesita resguardo

Dimensiones (Cms.)

Méaquina Descripcion de Base |Altura | Longitud
elementos expuestos
Ventilador industrial # 1 Juego de fgjas y poleas 38 91 15
Ventilador industrial # 3 Juego de fagjas y poleas 130 85 30
Compresor # 2 Juego de fgjas y poleas 74 42 9
Finalizadora Juego de fagjas y poleas 40 98 10
Blender Acople 21 32 16
Elevador de cangilones# 3 Acople 19 24 14
Bomba de melaza Acople 19 24 14
Molino de martillos # 1 Juego de fagjas y poleas 85 48 13
Molino de martillos # 2 Acople 83 62 21
Transportador helicoidal # 3 Cadenay 40 71 20
juego de sprockets

Fuente: Disefio de resguardo de proteccién parala maquinaria de planta Del Prado, S.A.

Figura5l. Resguardo de proteccion para elementos de transmision

Fuente: Planta Del Prado, S.A.
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4.3.5. Condicionesfisicasdela planta

Para la prevencion de accidentes dentro de las diferentes areas de trabgo de la
planta, es necesario mantener en buenas condiciones las instalaciones fisicas de la planta
como lo son: pisos, paredes, ventilacion e iluminacion. EI mantenimiento adecuado de

las instal aciones permitira obtener un lugar seguro paratrabajar.

4.3.5.1. Pisos

El piso es toda superficie de pavimento donde esta colocado todo activo tangible de
la planta. La integridad fisica de los pisos es de mucha importancia para € buen

desempefio ddl trabajo como parala prevencion de accidentes.

La integridad fisica actual de los pisos es muy deficiente debido a la existencia de
grietas situacion que crea los siguientes problemas. dificultad de traslado de materia
prima a los diferentes puntos de vaciado, riesgo de tropiezos y dificultad de paso de los

montacargas.

Las areas de trabajo que requieren una atencién inmediata para la compostura de

i SOS son:

Bodega de macro ingredientes.
Area de linea pel etizadora.

Bodega de producto terminado # 1.
Bodega de producto terminado # 2.
Bodega de producto terminado # 3.
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La compostura de pisos se realizara fundiendo el &rea total agrietada mediante
concreto con refuerzo de varillas de hierro. La mezcla de concreto a utilizar debe
contener los siguientes elementos. cemento, agua, arena y piedrin. El refuerzo con
varillas de hierro tiene como fin reducir al minimo el ancho de las grietas que se formen

de manera aleatoria por € paso de los montacargas.

4.35.2. Paredes

Una pared es una superficie lisa y alta que protege € perimetro de una planta, €
material de construccion de las paredes de la planta es € block, més su correspondiente
capa de cerfiido y pintura. La situacion actual de las paredes de la planta se limita a que
se ensucian continuamente debido a proceso de produccion actual, por este motivo es
necesario realizar una rutina de limpieza que se enfoque a cuidado fisico de las paredes

de la planta. Las recomendaciones a seguir para lalimpieza son las siguientes

La parte inferior de una pared deberé de limpiarse con un pafio himedo con €l fin de
no formar polvo en el ambiente de trabgjo.

La parte superior de una pared debe de limpiarse con una escoba limpia para retirar
el polvo adherido ala superficie.

L as paredes de la planta deben pintarse como minimo cada dos afios, para mantener

en buen estado la integridad fisica de las paredes de |a planta.

176



4.35.3. Ventilacion

Ventilar es extraer €l aire interior de un recinto y sustituirlo por aire nuevo del
exterior eliminando € calor, € vapor, olores, polvo y cuanto elemento perjudicial
contenga el aire ambiental encerrado dentro de las éreas de trabgjo. Cuando no sellevaa
cabo una renovacion de aire en e lugar de trabajo, la respiracion de los trabajadores se
hace dificultosa y molesta, siendo este un factor determinante que afecte la salud de los
trabajadores.

El sstema de ventilacion de la planta se lleva a cabo por € método de renovacion
natural utilizando para ello extractores edlicos de techo en las diferentes areas de
trabgjo. Con respecto al célculo redlizado a sistema de ventilacion, del area de
peletizado en e capitulo 2 e inciso 2.2.4.1.2.1., se logr6 determinar que € problema no
se encuentra en la cantidad de extractores edlicos instalados en € techo, si no alas fugas

gue existen en € sistema de tuberias que transportan materia prima harinosa.

L os pasos a seguir para solucionar €l problema de la contaminacién del aire debido a
las fugas que existen en e sistema de tuberias que conducen materia prima, se llevard a

cabo através del desarrollo de las siguientes medidas:

Redlizar inspecciones periddicas a las diferentes tuberias que conducen materia
prima para la localizacion de fugas.
Toda fuga que se localice debera ser reportaday eliminada

Cuando localice una fuga esta debera ser tapada mediante €l uso de sikaflex
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4.35.4. [ luminacién

Lailuminacion de toda area de trabajo contribuye a que los trabajadores realicen sus

actividades de manera €ficiente, una mala iluminacion se reflga en cansancio para

trabajar como también en un factor de alto riesgo para la ocurrencia de accidentes.

El sistema de iluminacion que se utiliza dentro de las areas de trabajo de la planta es

del tipo natura y artificial, debido a su gran importancia para € desarrollo de las

jornadas de produccién se plantean las siguientes medidas para su mejoramiento.

1.

[luminacion natural: este método se utiliza parailuminar las &reas de trabajo durante
la jornada ordinaria, €l problema gque presenta este tipo de iluminacion es que
actuamente no se aprovecha toda la luz solar durante € dia debido a la fata de
limpieza de las |aminas transparentes colocadas en el techo. Por tal motivo se debe
de limpiar periédicamente con agua, detergente y wipe las laminas transparentes,
con € fin de aprovechar los rayos del sol para iluminar las diferentes areas de

trabgjo de la planta.

[luminacion artificial: este sistema se utiliza para iluminar las areas de trabajo
cuando las condiciones climéticas no permiten e aprovechamiento de la luz solar.
De acuerdo con el andlisis realizado en el capitulo 2 y secciéon 2.2.4.1.3., e estado
actua del sistema de iluminacion artificial del &rea de peletizado es deficiente,
debido a que no se cumple con la cantidad de los 500 luxes que recomienda la
norma americana de la | .E.S (sociedad americana de ingenieros en iluminacién), en
los trabajos de operacion de maquinas que requieren solo vision intermitente. Por
tal motivo es necesario calcular mediante e método de cavidad zonal, la cantidad
adecuada de lamparas a instdar en € érea de peletizado, para lograr una buena

iluminacién en esta importante area de trabajo de la planta.
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4.35.4.1. Célculo del sistema de iluminacion

El desarrollo del cllculo del sistema de iluminacion para el area de peletizado se
realiz6 por medio del método de cavidad zonal, mediante la utilizacion del software

[lamado “Visual version 2.2".

El primer paso para e cdculo del sistema de iluminacion, mediante el uso de
software, es €l ingreso de datos acerca de las dimensiones fisicas del area de peletizado
(ver tabla XLII ), por medio del formulario nimero 1 (ver figura 52), y la atura del
plano de trabagjo por medio del formulario nimero 2 (ver figura 53), que visualiza €l

asistente de ayuda del software.

Tabla XLIl. Datosaingresar en el software de andlisisde iluminacion

Descripcion del area de peletizado Dimensiones (mts.)

Largo 22.00

Ancho 15.00

Altura 6.00

Alturadel plano de trabgjo 0.95

Altura de montaje de la ldmpara 5.05

Descripcion de colores de la planta Por centaj e de reflectancias (%)
Color de la pared = verde medio 30

Color del techo = grisclaro 50

Color del piso = gris oscuro 10

Fuente: Area de peletizado planta Del Prado, S.A.

El valor de los porcentgjes de reflectancias fue tomado de la tabla XLIII.
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Tabla XLI11I. Porcentajes de reflectancia para paredes, techosy pisos

Areadeanalisis Valor de porcentaje (%)
Techoocidlo
Blanco o muy claro 70
Color claro 50
Color medio 30
Paralas paredes
Color claro 50
Color medio 30
Color oscuro 10
Para el piso
Color claro 30
Color medio 20
Color oscuro 10

Fuente: Sergio Torres., Ingenieriade plantas, Pagina 116.

Figura 52. Descripcion de dimensiones del érea de peletizado

ki Lumen Method - [Geometry] - Step 1 of 5

@ Room Dimensions Enter the length, width and height For the room.
@ Room Refleckances  Enter the ceiling, walls, and Floor reflectances,

@ Input Units Select the Units of Measurement
@ Mext Select Next to enter Work Plane, Luminaire Plane and Ceiling Plane information
Dimensions
Length [%] m
Width  [¥] m
Height [Z1] M
Reflectances

I Standard Reflectances
Ceiling 50| %

Walls 30| %

flllhdl L)L)

Floor 109,
Units

English [Feet]

Metric [Meters]

Canicel

Back Next Finiishy

Fuente: Visual version 2.2, método de iluminacién por cavidad zonal
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Figura 53. Descripcion de altura del plano de trabajo

ki Lumen Method - [Planes] - Step 2 of 5

x|
@ York Plane Enter the height of the work plane above the Floor %")
® Luminaire Plane Enter the mounting height of the luminaire above the foor
@ Ceiling Flane Select an open ceiling or enter a desired ceiling grid for the raom
@ Mext Select Nest to enter the Luminaire Photometry and Symbol Information
Work Plane

Height [Z] m

Luminaire Plane

Maunting Height [ 2] m Lutinzire Plane

Ceiling Plane

I:I Open Ceiing

m 2 % 2 Ceiling Grid Wounting
D 4 x 2 Ceiling Grid
% 2 x 4 Ceiling Grid

Cancel

Back Mext Finish

Fuente: Visual version 2.2, método de iluminacion por cavidad zonal

El segundo paso es introducir en € formulario nimero 3 (ver figura 54) las
caracteristicas fisicas y técnicas de la lampara a utilizar (ver figura 34). El tipo de
l&mpara a utilizar, parael cdlculo del sistema de iluminacién del &rea de peletizado es el
modelo de lampara que se utiliza actualmente, debido a que sus caracteristicas técnicas y

fisicas ofrecen una |dmpara con buenas de caracteristicas de trabajo, y seguridad a los
trabajadores mediante e difusor de seguridad que trae consigo
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Figura 54. Descripcion fisicay técnica de la lampara

L{ Lumen Method - [Luminaire] - Step 3 of 5 x|

@ Phatometry Select a photometric file (] or specify the photometric information %‘?
@ Luminaire Symbol — Specify a luminare symbol

@ Mext Select hext to specify Design Parameters and Constraints

Photometry

Photometric File
HID|Love Bay\TAR134020709, IES] ]

Catalog Number
TiR. 400M PAZED (2,8 5{MH) |

ClValue [RCR =2,3]
Lamps per Lurninaire l:l
Lumens per Lamp 36000

Input Power hatts >
Light Loss Factor E -
Luminaire
sh | ] v
AP Circular T
Lx
Diameter cm
Rotation an -
Cancel Back Mext Finishy

Fuente: Visual versién 2.2, método de iluminacién por cavidad zonal

El tercer paso consiste en introducir en e formulario nimero 4 (ver figura 55), la
cantidad de luxes que se requieren en € &rea de peletizado. Para nuestro andlisis se
tomara la cantidad de 500 luxes de acuerdo a la recomendacién que hace la norma de la
|.E.S. (sociedad americana de ingenieros en iluminacion), en los trabajos de operacion
de méquinas que requieren solo vision intermitente. Seguidamente es necesario
presionar €l boton de finalizar, para que €l software presente los resultados del sistema
de iluminacién mediante & método de cavidad zonal. A continuacién en la figura 56 se
presenta la distribucion de |&mparas adecuada para obtener € sistema de iluminacion
adecuada para € &rea de peletizado, y en la tabla XLIV se presentan los resultados

obtenidos a través del método de cavidad zonal, para €l area de peletizado mediante €l
uso de software.
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Figura 55. Descripcion de la cantidad de luxes para el érea de peletizado

L4 Lumen Method - [Preliminary Design] - Step 4 of 5 1[

# Design Parameters  Enter any desired Design Parameter (walue may be modified to provide an optimal design) %?
@ Design Constrainks  Enter any desired Design Constraints (values will not change in final design)

# Illuminance Units Select either Footcandles or lux for the illuminance units

@ Mext Seleck Mext ko specify a Calculation Zone or Finish to expart this desian to Yisual

Design Parameters

Tluminance L3 lux Illuminance

452 lux
Total Luminaires
Power Density wim 12
Number Columns
4
Number Rows
3
Column Spacing

Number Luminaires

i

Design Constraints

(4]
(4]
[+]
(4]

Mumber Columns [#]

Mumber Rows — [¥]

43
[+
[
o3

m 4,85 m

Column Start

w 1,86m

Row Start
2,62m

e Units Power Density

16,91 W/sqm

Row Spacing

Colurn Start

[4)
[+
[+]
(o)

L]
L]
6,10m
Column Spacing l:l m Row Spacing
L]
L]
L]

Row Start

() Footcandles
(*) Lux

Cancel Back Mext Finish

Fuente: Visual version 2.2, método de iluminacion por cavidad zonal

Figura 56. Distribucién de lamparas para el area de peletizado

2 60 mis

O
{
day
o
: 4 94 mts
15 mix

4 04 mis

2 60 mis.

|
1
25 mis. 6.10 mts. 6.10 mts. 6_10 mts 185 mis.

—_ e ——

22 mts.

Fuente: Visual version 2.2, método de iluminacién por cavidad zonal
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Tabla XL1V. Resultados obtenidos por € método de cavidad zonal

I luminacion L uxes
Iluminacion del érea de trabajo 500
[luminacién promedio del &rea de trabajo 439.6
Iluminacion maxima del area de trabajo 568.6
[luminacion minima del &rea de trabajo 281.5

Cantidad de luminarias. 12

NuUmero de columnas: 4

NuUmero defilas: 3

Espacio entre columnas. 6.10 mts.

Espacio inicia de la primera columna: 1.85 mts.
Espacio entre filas: 4.90 mts.

Espacio inicia de laprimerafila: 2.60 mts.

Fuente: Visual versién 2.2, método de iluminacion por cavidad zonal

Con los resultados obtenidos por medio del software de andlisis, es importante
concluir que para mejorar € sistema de iluminacion actual del area de peletizado es
necesario tener instaladas dentro del area de peletizado un total de 12 [&mparas del tipo
metalarc con difusor de seguridad, de acuerdo a la distribucion de lamparas presentada
en la figura 56, para obtener € nivel de los 500 luxes recomendado por la I.E.S.

(sociedad americana de ingenieros en iluminacion).

Para mantener el buen servicio del sistema de iluminacion artificial en las diferentes

areas de trabajo de la planta, es necesario seguir las siguientes medidas:

El mantenimiento eléctrico y limpieza de las lamparas lo realizar4 Unicamente €

mecanico el éctrico de la planta.
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Todas las lamparas de la planta deberan estar sujetas a una limpieza e inspeccion

periodica para €l buen funcionamiento de las mismas.

Cuando una l&mpara presente un bajo rendimiento de trabajo o este quemada debido
a su tiempo de vida Util excedido, esta sera sustituida de manerainmediata, con €l fin
de no afectar el buen rendimiento del sistema de iluminacion artificial del érea de
trabajo en estudio.

4.4. Medidas de higiene industrial

La higiene industrial es la ciencia que tiene por objeto la conservacion de la salud y
la prevencion de enfermedades en el trabajador mediante € estudio de todos aquellos

factores que representen riesgo alguno de causar una enfermedad.

El propodsito de crear medidas con énfasis en la higiene industrial dentro de las

diferentes &reas de trabajo se hace por |os siguientes motivos:

Prevenir enfermedades en |os trabajadores.

Hacer de la planta un lugar limpio y ordenado para trabgjar.

4.4.1. Medidas de manejo de productos quimicos

El mangjo de materias primas en bodega de micro ingredientes por € ato grado de
contenido quimico que contienen, representan un gran riesgo de contraer enfermedades
del tipo respiratorio en € trabajador. El problema consiste que durante las operaciones
de pesado se crea un ambiente con demasiado polvo, producto de la materia prima que

sedispersaen d aire.
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En laindustria los polvos son considerados como particulas solidas suspendidas en
el aire que miden de 0.1 a 25 micrones. Los efectos negativos en la salud de una persona
pueden ser: dificultad para respirar, ardor en la garganta, hemorragias nasales y

enfermedades graves que pueden causar hasta la muerte.

Por tal motivo es necesario seguir las siguientes medidas para la prevencion de

enfermedades del tipo respiratorio.

Todo trabgjador asignado a &ea de bodega de micro ingredientes debe
obligatoriamente utilizar su mascarilla de proteccién contra polvos, gafas, casco y

Sus respectivos guantes.

El supervisor de produccion estara obligado a realizar inspecciones a | os trabajadores
de dicha area de trabajo con € fin de observar que los mismos utilicen de forma

adecuada el equipo de proteccion personal.

4.4.2. Medidas de manej o de desechos lubricantes y combustibles

La creacion de medidas de prevencion para e manego adecuado de lubricantes y
combustibles, tiene como objetivo principal: prevenir incendios que puedan ocurrir por

el ma mangjo de combustibles y de enfermedades en la piel a causa del ma manegjo de

los lubricantes industriales.
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4.4.2.1. Combustibles

Los combustibles son liquidos atamente inflamables y & no conocer las
precauciones en cuanto a Su uso y mangjo crea una situacion de alto riesgo para kb

ocurrencia de un incendio.

Por tal motivo es necesario seguir las siguientes medidas en cuanto a manejo de

combustibles para la prevencion de incendios

Mantener siempre sefidizada € area de combustibles, en € sector de la linea
peletizadora, con rétulos que indiquen “peligro no fumar” o “ liquidos atamente
inflamables’ (ver anexos figura 68 y tabla LVIII e item nimero 7).

Mantener siempre un extintor del tipo abc con su respectiva sefidizacion cerca del

area de combustible (ver anexos figura 68 y tabla LVIII e item nimero 2).

Capacitar d personal de trabajo sobre € uso y mangjo de los liquidos inflamables.

Eliminar todo materia inflamable en €l area donde se almacenan combustibles.

4.4.2.2. Lubricantes

Los lubricantes son productos que se utilizan para disminuir el desgaste que ocurre

en piezas mecanicas sujetas a continuo contacto dentro de una maquina industrial.

El ma uso y mango de los lubricantes industriales producen dafios en la pid,
cuando € contacto es por periodos prolongados, como también dafios al sistema
respiratorio cuando se inhalan sus vapores. Por tal razOn es necesario seguir las

siguientes medidas de proteccién para evitar enfermedades en la piel.
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Los lubricantes industriales deben estar amacenados en e departamento de
mantenimiento (ver anexos figura 73), y deben ser Unicamente utilizados por
personal calificado.

Cuando se tenga que trabagjar con lubricantes industriales en |las tareas de cambio de
aceite o reemplazo de grasa, es necesario que € persona que gecute dicha tarea
utilice guantes para la proteccion de las manos.

Capacitar constantemente a personal de mantenimiento sobre € uso y mango

adecuado de los lubricantes industriales.

4.4.3. Medidas de limpieza gener al

La limpieza es la accién de quitar la suciedad de un objeto que se necesite mantener
en buenas condiciones. Mantener las areas de trabgjo limpias es un objetivo de mucha
importancia, por lo tanto la colaboracion de todos los trabajadores de la planta ayudara a

lograr alcanzar dicha meta.

En la planta actualmente se carece de personas que se dediquen Unicamente a
realizar tareas de limpieza, por tal razdn es necesario seguir las siguientes medidas para

mantener las instalaciones de la planta limpias y ordenadas.

Para la limpieza de la planta se debe de contar con € siguiente equipo: escobas,
trapeadores, liquidos desinfectantes, detergente, agua y limpiadores de trapo.
Lalimpieza genera de la planta sera responsabilidad de cada operario quien debe de
mantener su &rea de trabgjo limpiay ordenada cuando esté desarrollando sus labores.
Todos los dias se debe limpiar la maquinariay equipo que se utilice.

Los supervisores de produccion son los encargados de velar que las tareas de

limpieza se realicen de manera normal.
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4.5. Medidas de proteccion contra incendios

La prevencién, proteccion y control de incendios se debe contemplar en todo
programa de seguridad industrial. Un incendio es originado comunmente por la fata de
medidas con respecto a cuidado que se debe de tener con € manejo de materiales
inflamables, como también a la fata de equipo de combate contra incendio. Un
incendio de gran escala dga comiUnmente como consecuencias grandes pérdidas
materiales y en algunos casos pérdidas humanas.

Por los efectos negativos que trae consigo un incendio es importante establecer
medidas de proteccion contra incendios dentro de la planta para su prevencion.

4.5.1. Normas preventivas contraincendios

Las normas preventivas contra incendios buscan evitar el riesgo de situaciones de

emergencia y asegurarse en caso de que se presente, se reconozcay se elimine de forma
oportunay eficaz.

Las normas a seguir para la prevencion y combate de incendios son:

Todo equipo de proteccion contra incendio debe permanecer en su lugar y con su
respectiva sefializacion que lo identifique de forma clara.

Todo equipo de proteccién contra incendio debe estar sujeto a continuo
mantenimiento para mantenerlo en buenas condiciones de uso.

Se debe obedecer toda la sefidlizacion dentro de la planta que informe sobre un
peligro o prevencion de incendio.

Todos los trabgjadores de la planta deben ser continuamente capacitados en €l

maneo y uso adecuado de extintores.
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Todos los trabgjadores de la planta deben de conocer |os distintos tipos de fuego, sus

caracteristicas de combustion y € tipo de agente extintor que debe usarse en cada

Caso.

4.5.2. Sustancias combustibles inflamables

Para que se origine un incendio deben existir tres elementos que son: oxigeno, calor
y combustible. La reaccion quimica de estos elementos produce o que cominmente se

conoce como fuego.

Los incendios dentro de cualquier lugar de trabajo se originan debido a mal mango
y amacenamiento de materidles combustibles. A continuacion se presenta la
clasificacion de los tipos de incendio.

1. Incendio de clase “A”: son los incendios producidos por materiales combustibles

ordinarios como o son: madera, papel, tela, caucho y plésticos.
2. Incendio de clase “B”: son los incendios producidos por liquidos o gases
inflamables como lo son: gasolina, kerosén, aquitranes, laca, base de pinturas,

aceites y grasas.

3. Incendio de clase “C”: son los incendios producidos por equipos eléctricos o

€l ectrénicos ener gizados.

4. Incendio de clase “D”: son los incendios producidos por algunos metales

combustibles como lo son: titanio, magnesio, zirconio, sodio, litio y potasio.
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Los materiales combustibles que son propensos a producir un incendio dentro de las
areas de trabgjo de la planta son: las tarimas de madera, los combustibles liquidos, 1os
sacos de polietileno, los lubricantes y equipo eléctrico en general. Por tal motivo se debe
de supervisar periddicamente, que los extintores contra incendio estén en € lugar que
les corresponda segln la distribucién de extintores en las diferentes areas de trabajo (ver
tabla XL VI).

4.5.3. Extintores

Los extintores son equipos de combate contra incendios los cuaes contienen en su
interior polvo, liquido o gases, destinados como linea primaria de defensa, con la fuerza
suficiente para combatir incendios de tamario limitado. Los tipos de extintores que

existen para el combate de incendio se presentan a continuacion en latabla XLV.

Tabla XLV. Clasficacion de extintores

Agente Composicién Tipos de fuego
extintor Quimica gue combate
Agua H20 A
Espuma AFFF (solucion acuosa) AB
Polvo quimico Bicarbonato de BC & ABC

sodio, potasio,
fosfato de amonio
Dioxido de carbono CO2 BC
Gas hal6geno Hidrocarburo halogenado BC & ABC

Fuente: Edgar Rene Québec., Programa de seguridad industrial paralaindustriadel calzado, Pag. 113
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Para en conservar € buen funcionamiento de los extintores se recomienda seguir las

siguientes medidas:

Todos los extintores deben estar sujetos a inspecciones mensuales para verificar €l

buen estado de los mismos.

Todo extintor instalado dentro de la planta debe estar colocado a una atura de 1.50
medidos hasta su base.

Todo extintor por encima de su cuerpo debe tener instalado su respectiva
sefidizacion industrial que lo identifique.

Todo extintor debe de tener una tarjeta de control que indique las fechas de
ingpeccionesy numero de recargas gque se le ha efectuado (ver figura 61).

La planta debe tener los planos de todas las areas de trabgjo donde se indique la
ubicacion exacta de cada uno de los extintores (ver tabla XLV1).

Cada vez que un trabajador utilice un extintor debe de llenar la ficha de control

correspondiente (ver figura 60).

En las diferentes &reas de trabajo de la planta, no se cuentan con extintores
instalados, debido a que los extintores con que se cuentan estan almacenados en
conjunto en la bodega de etiquetas. Por esta razon es necesaria la reubicacion de los
mismos para que estén a alcance de todos los trabajadores de la planta en € caso de un

incendio.

192



A continuacion se presenta en la tabla XLVI, la distribucién adecuada de los

extintores en las diferentes areas de trabajo.

Tabla XLVI. Distribucion de extintoresen lasdiferentes areas detrabajo

L ocalizacién Cantidad NUmero Tipo de Peso
de extintor extintor (Ibs.)
Bodegade 1 1 ABC 10
macro ingredientes
Areade peletizado 2 2,3 ABC 10
Areade 1 4 ABC 10
linea finalizadora
Mezclado principal 1 5 ABC 10
Bodegade 1 6 ABC 10
producto terminado # 1
Bodega de 1 7 ABC 10
producto terminado # 2
Bodegade 1 8 ABC 10
producto terminado # 3

Fuente: Ubicacién de extintores en la areas de trabajo de planta Del Prado, S.A.

La descripcion gréfica de la localizacion de cada uno de los extintores descritos en la
tabla XL VI, se describe a continuacion:

Extintor nmero 1, ver seccion de anexos figura 65 e item nimero 15.
Extintores nlmero 2 y 3, ver seccién de anexos figura 68 e items nimero 2y 3.
Extintor nUmero 4, ver seccion de anexos figura 69 e item nimero 6.

Extintor nimero 5, ver seccién de anexos figura 70 e item nimero 2.

Extintor nlmero 6, ver seccion de anexos figura 69 e item nimero 7.

Extintor nimero 7, ver seccién de anexos figura 71 e item nimero 2.

Extintor nimero 8, ver seccion de anexos figura 72 e item nimero 2.

193



4.5.3.1. Uso apropiado de extintores

Es importante mencionar que todo trabajador de la planta debe aprender a utilizar un
extintor para combatir un incendio en sus origenes. En la actualidad la mayoria de los

trabajadores desconocen el procedimiento de uso de un extintor.

A continuacion se presentan |os pasos béasicos para utilizar un extintor.

Hale el pasador.

Coloquese en direccion opuesta a sentido de las [lamas.

Apunte con laboquilla del extintor hacia la base de las llamas.
Apriete e gatillo mientras mantiene e extintor en posicion vertical.

Mueva la boquilla de lado a lado, cubriendo €l érea del fuego con € agente extintor.

4.6. Control del programa de seguridad e higiene industrial

El seguimiento y control de un programa de seguridad e higiene industrial es una
parte fundamental para el buen desarrollo del programa ya que de no redlizarse se corre
el riesgo de que € programa sea un total fracaso. La metodologia de seguimiento y
control que se describe a continuacion, es mediante la utilizacion de las siguientes

herramientas administrativas:

Conformacion de una brigada de emergencia.

Conformacion de un comité de seguridad e higiene industrial .
Supervisiones.

Fichas o formatos de control.

Programa de mejora continua enfocado en la seguridad e higiene industrial.
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4.6.1. Brigada de emergencia

El objetivo fundamental de una brigada de emergencia consiste en salvaguardar los
activos tangibles de la planta y la vida de todos los trabgjadores a surgir una
emergencia, mediante la aplicacion de las acciones correspondientes, para acanzar el
objetivo principal trazado. Las acciones que deberda implementar la brigada de
emergencia son: medidas de combate contra incendio y primeros auxilios. Debido a que
en situaciones de emergencia muchas personas actlan precipitadamente, es en estos
momentos cuando la brigada de emergencia debe actuar como guia del resto de

personas, siendo esta su mayor responsabilidad.

Es necesario que las personas que conformen la brigada de emergencia, reciban
capacitacion periddica en lo que se refiere a primeros auxilios y combate de incendios y
gue ademas se gjecuten simulacros de emergencia dentro de la planta por 10 menos dos
veces a afo. Es recomendable que a formar la brigada de emergencia, exista una
persona de cada &rea 0 departamento. Para la conformacién de la brigada de emergencia
es necesario seguir las siguientes medidas para su buen desempefio en situaciones de

emergencia.

Las brigadas de emergencia son grupos de trabagadores capacitados y entrenados
para responder adecuadamente ante una emergencia con el objetivo de salvaguardar
lavida de los trabgjadores de |a planta.

Su conformacién es por parte de los trabajadores de forma consciente y voluntaria.
La brigada de emergencia debera estar capacitada para prestar primeros auxilios y €l
combate contra incendios.

El nimero de integrantes sera de siete personas; este nimero puede aumentar si en la

empresa aumenta el nimero de trabajadores.
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No existen jerarquias con los miembros de la brigada, todos tienen las mismas
responsabilidades cada quien en su respectiva area de trabgjo; solo se deben reportar
ante el coordinador del comité de seguridad.

4.6.2. Comitédeseguridad e higieneindustrial

La funcién principal del comité de seguridad e higiene industrial sera de prevenir
cualquier dafio a la salud de los trabajadores de la planta, mediante la investigacién de
las causas de los accidentes y enfermedades por medio de los formatos y métodos de
control. La evaluacion del buen desempefio de la brigada de emergencia es también

responsabilidad del comité de seguridad e higiene industrial.

Al igual que la brigada de emergencia, es indispensable que € comité sea
conformado por trabgjadores de distintas &reas por 1o menos uno de cada érea no
importando si el miembro del comité de seguridad también pertenece a la brigada de
emergencias. La capacitacion debe darse de igual manera a los miembros del comité de
seguridad e higiene industrial, asi como capacitarlos en las funciones propias del puesto.
Para la conformacion del comité de seguridad e higiene industrial es necesario seguir las

siguientes medidas para su buen desempefio.

El comité de seguridad e higiene industrial debera de conformarse por trabajadores
de las diferentes areas de trabagjo.

El nmero de integrantes es de cinco personas; este niUmero puede aumentar s
aumenta el nimero de trabajadores en la planta.

Los requisitos para pertenecer a comité de seguridad e higiene industrial deberan ser
los siguientes. ser trabgjador de la planta, ser mayor de edad, ser de conducta

honorable y haber demostrado responsabilidad en € desempefio de su trabgjo.
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Los miembros del comité deberan ser cambiados cada afio y pueden ser reelectos,
cabe mencionar que los integrantes del comité no tendrédn que desempefiar esta
responsabilidad por tiempo completo de la jornada de trabajo, solamente cuando se
requiera por causa de algun accidente o cuando el coordinador del comité lo solicite
a sus miembros.

Deberan llevar un control estadistico de accidentes y enfermedades, ademas deberén
reunirse por lo menos dos veces ad mes en horarios de trabajo para evauar €

desempefio del comitéy de la brigada de emergencia.

La jerarquia en € comité de seguridad e higiene industrial se estructura de la

siguiente manera como se presenta en lafigura 57

Figura57. Organigrama del comité de seguridad e higieneindustrial

Coordinador
Secretario
Encargado de Encargado de sistemas Encargado de sistema
capacitacion deinformacién de desastres

Fuente: Disefio del organigramadel comité de seguridad e higiene industrial

197



La descripcién responsabilidades y obligaciones de los puestos que desempefiaran
las personas que conformen el comité de seguridad e higiene industrial son las

siguientes:

Coordinador

a) Presidey dirige las reuniones.

b) Organizael trabajo que se vaa gecutar.

c) Determina con su decision la soluciona a un problema.

d) Esé enlace directo ante la autoridad empresarial.

e) Discute yanaizae temaatratar con todos |os miembros del comité.

f) Llenalosinformes de accidentes ocurridos en la planta.

Secretario

a) Sustituye a coordinador cuando por causas de fuerza mayor, se ausente.

b) Informar al coordinador de las conclusiones y recomendaciones que &l grupo ha
determinado en la reunion.

C) Redacta actas de reuniones de trabajo.

d) Toma asistencia alos miembros del grupo.

€) Archivadocumentos.

f) Elaboracirculares.

0) Eséd receptor de documentos para todos los miembros del grupo.
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Encar gado de capacitacion

a) Readliza encuestas sobre |as necesidades de capacitacion de personal.

b) Calendariza adecuadamente la capacitacion.

c) Divulgalos programas de capacitacion.

d) Promueve la educacion educativa.

€) Tieneasu cargo laformacién del centro de documentacion de la planta.

f) Se encarga de motivar a los trabgjadores para que participen en la capacitacion de

seguridad programando conferencias magistrales o videoconferencias.

Encargado de sistemas de informacion

a) Llevaé control de nimero de accidentes.

b) Llevael control del nimero de enfermedades profesionales.

c) Investiga los accidentes.

d) Llevad control del ausentismo del personal por causa de enfermedades.

€) Mediante la observacion visua de las diferentes éreas de trabgjo elaboralas fichas o
formatos de control de las condiciones inseguras que son detectadas dentro de la
planta

Encargado de sistemas de desastres

a) Llevae control de desastres industriales.

b) Se encarga de programar los simulacros de emergenciay de comunicarlos a todo los
trabajadores de |a planta.

c) Debe mantenerse informado sobre desastres en otras plantas, analizando los errores

cometidos para adquirir experienciay prevenir riesgos.
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4.6.3. Metodologia a utilizar en la gecuciéon de las rutinas de supervision

referente ala seguridad e higieneindustrial en la planta

La supervision es € método a utilizar para observar e cumplimiento de las medidas
de seguridad industrial en las diferentes areas de trabajo de la planta, por parte del

comité de seguridad e higiene industrial. La metodologia a emplearse, serala siguiente:

Durante las jornadas de trabagjo, los trabajadores que pertenezcan a comité de
seguridad e higiene industrial deben de exigir a sus comparieros, e cumplimiento de
las medidas de seguridad industrial.

L as operaciones de supervision serviran para evaluar las condiciones inseguras que
existan dentro de las areas de trabgjo, utilizando para ello €l formato de control
adecuado ( ver figura 58), donde se registraran las observaciones correspondientes.

L as operaciones de supervision servirdn para evaluar € estado fisico de: equipo de

proteccion personal, sefializacion industrial y equipo de combate contra incendio.

4.6.4. Documentacion de control

El control de la seguridad e higiene industrial mediante formatos o fichas de control
servira para registrar la informacion que ayude a megjorar continuamente el programa de
seguridad industrial, como €& evauar los logros alcanzados por € mismo. Los formatos

aemplear son:

Formato de control de condiciones inseguras.
Formato de programacién de tareas de limpieza.
Formato de uso de extintores.

Formato de mantenimiento de extintores.

Formato de control de accidentes.
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4.6.4.1. Formato de control de condiciones inseguras

Este documento se utiliza para anotar todas las observaciones con respecto a una
condicion insegura que exista dentro de bs instalaciones de la planta, con € fin de
evaluar detalladamente el riesgo y proporcionarle la solucion adecuada (ver figura 58).

L os datos que se registran en esta ficha son:

NUmero correlativo del formato.

Nombre de quien elabora el formato.

Fecha enlacua se elabor6 e formato.

Nombre de persona quien informa de la condicién insegura.
Localizacion de la condicion insegura.

Descripcion de la condicidn insegura.

Descripcion de las soluciones.

Descripcion de los materiales a utilizar para solucionar el problema.
Descripcion de costos de los materiales a utilizar.

Firmas.
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Figura58. Ficha de control de condicionesinseguras

.g)'""g Ficha de control de condiciones inseguras
I.llV!‘Hﬁ'SPﬂHI.MI;A‘ALB HOja NO.
Fecha:
Nombre del supervisor:
Persona quien informade la condicion insegura:
Areadetrabgjo:
Descripcion de la condicion insegura:
Descripcion de soluciones parala condicion insegura:
Descripcién de materiales
Cantidad Descripcion Costo unitario Costo total
F. F.
Supervisor de produccién Jefe de produccion

Fuente: Disefio de ficha de control de condicionesinseguras
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4.6.4.2. Formato de control de programacion de tareas de higiene

Este documento se utiliza para programar |os trabajos de limpieza que se efectuaran
en las diferentes areas de trabajo, como también la descripcidnde las personas asignadas

parala gjecucion de dichas tareas (ver figura 59). Los datos que se registran en esta ficha

on:

industrial

Fecha en la cua se elaboro el formato.

Nombre y firma del supervisor que elabora € formato.

Fecha en la cual se gecutaran los trabajos de limpieza.

Descripcion de los trabajos a redlizar.

Descripcion de las personas asignadas para la g ecucion de | as tareas de limpieza.

Hora deinicio y de conclusién de las tareas de limpieza.

Figura59. Ficha deprogramacion detareasdelimpieza

é},“?4 )
ll.l“' F‘dﬂ; ANSVIALES

Nombre del supervisor:
Fecha de programacién de la gjecucion de las tareas de limpieza:

Ficha de control de limpieza

Fecha:

Hoja No.

Operario

Areadetrabagjo

Tareadelimpieza

Horadeinicio

Horade conclusion

F.

Supervisor de produccion

Jefe de produccion

Fuente: Disefio de ficha de programacion de tareas de limpieza
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4.6.4.3. Formato de control deuso de extintor

Este documento se utilizara para llevar € control de los extintores que han sido
utilizados dentro de la planta. La informacion que se anote en este documento permitira
evaluar e motivo por e cual fue utilizado y evitar que € extintor sea utilizado
nuevamente y colocado en su lugar de origen sin haber sido previamente recargado con

su agente extintor (ver figura 60). Los datos que se registran en esta ficha son:

Numero correlativo de laficha.

Nombre y puesto de trabajo de la persona quien utilizo el extintor.
La descripcion del motivo por e cual fue utilizado e extintor.

El nimero del extintor en estudio.

Descripcion del area de ubicacion del extintor en estudio.

Fecha en que se utilizo €l extintor.

Firmas.

Figura 60. Ficha de control de uso de extintor

Ficha de control de uso de extintor

el g
AUMENTOS PARA ANIMALES

— Ficha No.

Nombre de quien utilizo € extintor:
Puesto que desempeiia:
Motivo del uso del extintor:

NUmero de extintor: Area de ubicacion:
Fecha de uso:

Firmadel trabgador: Firma del supervisor de produccion:

Fuente: Disefio de ficha de control de uso de extintor
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4.6.4.4. Formato de control de extintores

Este documento se utiliza para llevar € control de las fechas programadas para las
inspecciones de mantenimiento a todos los extintores de la planta. Como también la
descripcion detallada de cada uno de los mismos (ver figura 61). Los datos que se

registran en esta ficha son:

Nombre del supervisor que elabora el formato.

Fecha de elaboracion del formato.

NUmero de extintor, marca, peso, presion, agente extintor, ubicacion, observaciones.
Ultima fecha de mantenimiento.

Proxima fecha de mantenimiento.

Firmas.

Figura6l. Fichadecontrol de mantenimiento de extintores

3 PR . L .
Ficha de control de mantenimiento de extintores

ALMENTOS PARA ANMALES

Hoja No.
Fecha:

Nombre del supervisor:

No.de | Marca | Peso | Presién | Agente | Ultimafecha Proximafecha | Ubicacidén | Observaciones
extintor (Ibs.) (psi.) | extintor de de
mantenimiento | mantenimiento

Supervisor de produccion Jefe de produccién

Fuente: Disefio de ficha de control de mantenimiento de extintores
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4.6.4.5. Formato de control de accidentes

Este documento se utiliza para llevar el control de los accidentes que les ocurran a
los trabajadores de la planta con € fin de evaluar sus causas y poder prevenirlas (ver

figura 62). Los datos que se registran en esta ficha son:

Fechay hora del accidente.

Informacién personal de la persona que sufrio el accidente.
Descripcion del accidente.

Tipo de lesion.

Parte del cuerpo afectado.

Relato del accidentado.

Relato del testigo.

Homograma.

Firmas.

Observaciones.
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Figura62. Fichade control de accidentes

S . .
, Ficha de control de accidentes
Fecha: Hora: No. deficha

Datos del afectado

Nombre: Puesto:

Domicilio: Teléfono:

NUmero de afiliacion |.G.S.S.: Edad: Sexo:
Profesion: Ocupacion:

Tiempo de laborar en laempresa: Afios: Meses:

El trabajador contaba con capacitacion para el puesto de trabajo que actual mente desempefia?

Accidentes anteriores:

Descripcién del accidente
Areade trabgjo: Puesto de trabgjo:

Lugar del accidente: Agente causal:

Operacion en lacual se accidento el afectado:

Descripcion de lamaguina o proceso:

Cuenta la méquina con un plan de mantenimiento preventivo:

Usaba el trabajador su equipo de proteccion personal:

Marque con una X el tipo de accidente que sufri6 |a persona af ectada

Accidentedetrabajo: _ Accidentecomin: ___ Accidenteinitinere: __ Accidentemortal:
Accidente no incapacitado: __ Accidenteincapacitado: ___
Dias perdidos:

Descripcion del accidente:

Relato del accidentado:

Relato de testigos:

Descripcion de laregion anatémica afectada

Marque con una X |las regiones anatomicas af ectadas del accidentado
Craneo: _ Cara __ Qjo: __ Oido: __ Narizz __ Boca: _ Cuello: __ Térax: __ Abdomen:
Espalda: Region lumbar: __ Brazo: Mano: __ Pierna: __ Pie:

Descripcion del tipo de lesion
Marque con una X €l tipo de lesion sufrida por el accidentado
Sistematica: __ Cuerpo extrafio: __ Contusion: __ Cortante: __ Penetrante: _ Contundente:
Fractura: _ Mordedura: _ Quemadura: _ Amputacion: _ Asfixia: __ Intoxicacion:
Lumbalgia: Politraumatismo: Electricidad: __ Armadefuego:

Informe realizado por:

F. F.
Supervisor de produccion Testigo

Fuente: Disefio de ficha de control de accidentes
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Figura62. Ficha de control de accidentes (continuacion)

PR,
fode

e Ficha de control de accidentes

Homograma

Marqgue con un resaltador la (s) parte (s)
afectadas del accidentado en el homograma

Observaciones:

Causa:

Descripcion gréfica del area donde ocurrié e accidente

Fuente: Disefio de ficha de control de accidentes
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4.6.5. Programa de mejora continua

La mejora continua es una herramienta administrativa que se utilizara para mejorar
continuamente € rendimiento del programa de seguridad e higiene industrial. Su
principio de accion se basa en e concepto de retroalimentacion el cua aporta
observaciones que de ser cambiadas, elevan € rendimiento del programa al cual se esté

aplicando su metodologia. La descripcion gréfica del método se presenta en la figura 63.

Figura63. Método de mejora continua

Identificaciéon o Vaoracion o Actuacion

y

Seguimiento

y

Fuente: www. htpp\\monografias/mejoracontinua.html.

La aplicacion de este método se lleva a cabo siguiendo los cuatro puntos principales
que son.

1. Identificacion: € desarrollo de esta etapa se lleva a cabo realizando inspecciones
planificadas en las areas de trabajo como también una investigacion sobre el porqué
de la ocurrencia de accidentes. Las inspecciones en esta etapa se limita a observar
todos los posibles riesgos de accidentes, equipo de proteccion personal, resguardo de
maguinas, mantenimiento de maquinas, limpieza, equipo contra incendio y
condiciones ambientales.
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2. Vaoracion: laevaluacion de riesgos en la etapa anterior son de mucha ayuda en esta
etapa debido a que es en esta donde se mide la gravedad de los riesgos y la
probabilidad de ocurrencia. La vaoracion de riesgos juega un papel importante
porque es en esta etapa donde se determina la prioridad que se le debe dar a los
riesgos o condiciones inseguras identificadas en la etapa anterior. La prioridad a las
cuales se les debe dar méas importancia son: cordiciones fisicas de la planta,
limpieza, equipo de proteccion personal, equipo contra incendio, resguardos de
maquinas, etc. Es importante mencionar que s en esta etapa se ha detectado un
nuevo riesgo para e cual no existan medidas, es necesario crear las mismas para su
mangjo y prevencion adecuada, con €l objetivo de concienciar a todos los

trabajadores sobre el valor del riesgo que se esta evaluando.

3. Actuacion: en esta etapa se pone en préctica las medidas que se tomaran para
corregir los riesgos evaluados en las etapas anteriores, con € fin de eliminarlos o

prevenirlos. Las medidas méas comunes a desarrollar en esta etapa son:

Seguridad en € uso de equipo y herramientas de trabgjo.

Disefio de mecanismos de proteccion.

Control de salud del personal de trabajo.

Capacitacion a persona en materia de seguridad e higiene industrial.

4. Seguimiento: en esta etapa de trabajo se limita a que € coordinador del comité de
seguridad como persona responsable de la seguridad e higiene industrial de la planta,
cumpla la funcion de evaluar e informar sobre los resultados obtenidos con la
implementacion de las medidas g ecutadas en la etapa anterior, con tal evaluacion se
procederd a redlizar las mejoras para € desarrollo y éxito del programa de mejora
continua aplicado a programa de seguridad industrial de la planta.
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5. ANALISISDE COSTOS

5.1. Costos de implementacion de un plan de mantenimiento preventivo

Un programa de mantenimiento preventivo es una herramienta que a implementarse
al 100% se lograra obtener resultados a corto y largo plazo que son de mucha ayuda para
el crecimiento de la planta. Para obtener beneficios mediante este programa es necesario

realizar unainversion de capital que se traduce en costos.

Los costos en algunos casos son Vistos como gastos, pero es importante hacer la
distincion entre un concepto y otro. Un gasto es toda inversion de capital que se redliza
sin que se obtenga beneficio alguno y un costo es una inversion de capital que ofrece

beneficios a corto y largo plazo.

Los costos de implementacion de un programa de mantenimiento preventivo son
muy importantes para e desarrollo del programa, debido a que permitird la adquisicion
de: recurso humano capacitado, herramientas, lubricantes y Utiles de escritorio y oficina

para el buen desarrollo y control de los trabajos de mantenimiento.
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5.1.1. Costo de recur sos humanos

Para el desarrollo y control del programa de mantenimiento preventivo es necesario
el contratar a una persona gque con la experiencia adecuada pueda desempefiar €l cargo
de supervisor de mantenimiento. Dicho puesto representa una vacante importante a

[lenar, paralograr éxito del programa de mantenimiento.

En la actualidad no existe una persona dentro de la planta con € perfil requerido para
que pueda desempefiar tal puesto, por esta razén se incurre en un costo de contratacién

de personal.

5.1.2. Costo de Utilesde escritorioy oficina

Este costo tiene un enfogque hacia lo que son las impresiones de toda la
documentacién necesaria para la fase de implementacion del programa de
mantenimiento preventivo y la compra de una computadora para € departamento de
mantenimiento, dicho equipo se utilizard para guardar y editar todo tipo de informacién

con respecto al seguimiento y control del programa.

5.1.3. Costo de lubricantes

Para € desarrollo de los trabgjos de mantenimiento preventivo se contempla la
[ubricacién de maquinaria, es importante mencionar que en € ambito industria la mala
lubricacién de equipos representa un 50% de los fallos. Por tal motivo es necesario la
compra de lubricantes adecuados para evitar un mal funcionamiento en la maquinaria de

la planta.
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5.1.4. Costo de herramientas

Para la gecucion correcta de los trabgos de mantenimiento preventivo es muy
necesario e contar con las herramientas adecuadas para la correcta gecucion de los
trabgjos. Debido a la fata de herramientas de trabajo en € departamento de
mantenimiento, es necesario que antes de implementar €l programa de mantenimiento
preventivo se realice una inversion de compra de herramientas de trabajo, para €l buen

desarrollo del programa.

5.1.5. Costo de repuestos en bodega

La conformacion de una bodega de repuestos ayudard a minimizar € tiempo de
reparacion que se invierte en una maguina, debido a la falta de repuestos. Por tal motivo
es muy necesaria la compra de repuestos para tener una variedad amplia de los mismos
en bodega que ayuden a mantener el buen funcionamiento de las méquinas.

5.1.6. Costo total del programa de mantenimiento preventivo

La implementacion de un programa de mantenimiento preventivo incurre en una

inversion considerable a inicio, la cua se reduce d transcurrir un tiempo de 6 a 12

meses de su implementacion. A continuacion se presenta en la tabla XLVII, el andlisis

del costo total de la implementacién del programa de mantenimiento preventivo.
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Tabla XLVII.

Costos de inversiéon del programa de mantenimiento preventivo

Costo de recur sos humanos

Descripcion Sueldo (Q.) Total (Q.)
Supervisor de mantenimiento 4,000.00 4,000.00
Total 4,000.00
Costo de ttilesde escritorio y oficina
Descripcion Cantidad | Costo unitario (Q.) Total (Q.)
Computadora 1 7,500.00 7,500.00
Impresiones de la 570 3.00 1,710.00
documentacion del
programade
mantenimiento
preventivo
Total 9,210.00
Costo de lubricantes
Descripcion Cantidad | Costo unitario (Q.) Total (Q.)
Cubeta de grasa Shell 1 592.27 592.27
Alvania3
Cubeta de grasa Shell 1 581.08 581.08
AlvaniaEP 2
Cubeta de aceite Shell 1 399.63 399.63
Omala 220
Cubeta de aceite Shell 1 399.63 399.63
Omala 68
Galén de aceite Quin Cip 2 545.00 1090.00
para compresor de aire
Total 3,062.61
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Tabla XLVII.

(continuacion)

Costos de inversion del programa de mantenimiento preventivo

Costo de herramientas

Descripcion Cantidad | Costo unitario (Q.) Total (Q.)
Alicate protegido de
electricista 1 59.8 59.8
Saca seguros para abrir
detipo curvo 1 62.25 62.25
Saca seguros para abrir
de tipo plano 1 62.25 62.25
Saca seguros para cerrar
detipo curvo 1 62.25 62.25
Saca seguros para cerrar
detipo plano 1 62.25 62.25
Corta dlambre protegido 1 70.85 70.85
Linterna de mano 1 82.75 82.75
Reflector infrarrojo de
250 watts 2 60.00 120.00
Juego de ponchadores 1 1,600.00 1,600.00
Vernier de 10 pulgadas 1 724.00 724.00
Ratch de 3/8" con juego
de copas 1 379.1 379.1
Cangrejo de 12 pulgadas 1 83.5 83.5
Equipo de montgey
desmontaje de cojinetes 1 6333.26 6,333.26
Juego de llaves
hexagonalesde 1/16 " a
3/8 1 93.65 93.65

Total 9,795.91
Costo derepuestos en bodega

Descripcion Cantidad | Costo unitario (Q.) Total (Q.)
Faja B-59 1 36.85 36.85
FajaB-64 4 48.00 192.00
Fajas B-89 8 50.96 407.68
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Tabla XLVII. Costosdeinversion del programa de mantenimiento preventivo

(continuacion)

Costo derepuestos en bodega

Descripcion Cantidad | Costo unitario (Q.) Total (Q.)
Fajas B-63 2 52.66 105.32
Fajas A-48 2 23.5 47.00
Fajas B-144 3 80.08 240.24
Fajas A-51 2 26.8 53.6
FgjasB-70 4 53.87 215.48
Fajas B-95 3 61.15 183.45
Fajas B-49 2 27.66 55.32
Fajas B-39 2 15.00 30.00
Filtros de aire para
compresor 1 150.00 150.00
Contactor magnético de
25 amperios 1 306.00 306.00
Contactor magnético de
32 amperios 1 441.00 441.00
Contactor magnético de
65 amperios 1 990.00 990.00
Contactor magnético de
115 amperios 1 1890.00 1,890.00
Total 5,343.94
Costo total 31,412.46

Fuente: Andlisis de costos paralaimplementacién del programa de mantenimiento preventivo
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5.1.6.1. Beneficios del programa de mantenimiento preventivo

Con la implementacion de un programa de mantenimiento preventivo la planta
experimentara grandes resultados a favor dd rendimiento de la maguinaria, entre los

beneficios a obtener se pueden mencionar 1os siguientes:

Mayor vida Util de las maguinas: a desarrollarse € programa de mantenimiento
preventivo a pie de la letra, se podra observar un ato rendimiento de la maquinaria,
debido al mantenimiento periodico que se le brinda, esto influye a que se conserve €
buen servicio y disponibilidad de la maguinaria y es un beneficio que se podra

observar a corto y largo plazo.

Reduccion de los costos por mantenimiento correctivo: un mantenimiento preventivo
busca mantener e servicio de toda la maguinaria basandose en trabajos que
requieren un costo minimo para su gjecucion, con € fin de corregir problemas que de
no atenderse, puedan transformarse en un paro de mantenimiento correctivo de alto

costo de mantenimiento.

El control adecuado de las tareas de mantenimiento: con la contratacion de un
supervisor de mantenimiento, esta persona tendra la responsabilidad de asumir €
control de todas las actividades que se redlicen en e departamento de
mantenimiento, asi como la evaluacién del rendimiento del programa de

manteni miento preventivo.

Formatos adecuados para €l seguimiento y evaluacion del programa: con la creacion
de un historia de los trabajos de mantenimiento que se realicen ala maquinaria de la
planta, se lograra crear un archivo que facilite la deteccion de futuras falas y con

ello corregirlas atiempo.
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La reduccion de tiempo perdido debido a mantenimiento correctivo: los paros que
normalmente consumen demasiado tiempo debido a los trabajos de reparacion de
averias, disminuirdn con la creacion de una bodega de repuestos, debido a la
disponibilidad inmediata de piezas mecanicas que ayuden a restablecer el servicio de

una maquina en e menor tiempo posible.

La distribucion de una carga eficiente de trabgjo: la asignacion de tareas de
mantenimiento preventivo a todo los mecanicos, disminuira considerablemente el
tiempo de ocio asi como el pago de horas extras en trabaj os que pueden programarse

de una forma adecuada en la semana normal de trabgjo.

La creacién de valores sobre la importancia de un programa de mantenimiento
preventivo: la capacitacion constante del personal de mantenimiento servira para que
adquieran nuevas habilidades, y con dlo concienciarlos sobre la importancia de
mantener € buen servicio de la maguinaria a través del desarrollo del programa de

manteni miento preventivo.
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5.2. Costos de implementacion de un plan de seguridad e higiene industrial

La inversion de capital para la implementacion y seguimiento de un programa de
seguridad e higiene industrial es de mucha importancia debido a que contribuira a la
realizacion de cambios fisicos en las diferentes areas de trabgo que aseguren las

actividades laborales que se realizan dentro de la planta.

Los costos que se andizan para la fase de implementacion son con respecto a
proyectos importantes tales como: sefializacion industrial, equipo de proteccién personal
e instalacion de equipo contra incendio. Los cuales tienen como objetivo concienciar a
todos los trabajadores de |a planta sobre la importancia que trae consigo un programa de
seguridad industrial.

5.2.1. Costo de sefializacion industrial

En la actualidad se carece de sefidlizacion industrial que informe a los trabajadores
acerca de las acciones correspondientes a seguir para la prevencion de accidentes. Por tal
motivo es muy importante €l instalar la adecuada sefializacion industrial en las diferentes
areas de trabgjo. A continuacion se presentan en las tablas XLVIII alaL € andlisis de

costos para laimplementacion del programa de sefializacion industrial .
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Tabla XLVIII. Costosde sefializacion industrial parala prevencion de riesgos

Descripcion del rotulo Dimensiones | Cantidad | Costounitario Costo total
(Cms) Q) Q)

Salida de emergencia 45X 30 3 42.50 127.50
Ruta de evacuacion 45X 30 1 42.50
Obligatorio uso de equipo de 45X 30 3 42.50 127.50
proteccion personal
Precauci 6n montacargas en servicio 45X 30 3 42.50 127.50
Precaucion use el pasamanos 45X 30 2 42.50 85.00
Precaucion alto voltaje 45 X 30 3 42.50 127.50
Precaucion alto voltaje 14 X 20 6 14.50 87.00
Precaucion liquido inflamable 45X 30 1 42.50 4250
Precaucion area de cargay descarga 45 X 30 1 42.50 42.50
Obligatorio uso de protector para 45X 30 1 42.50 42.50
oidos
Extintor 45 X 30 2 42.50 85.00
Extintor 25X 35 6 49.50 297.00
Obligatorio uso de respirador para 25X 35 1 49.50 49.50
polvos
Obligatorio uso de gafas 25X 35 1 49.50 49.50
Precauci6n sustancias toxicas 25X 35 1 49.50 49.50
Obligatorio uso de protector para 25X 35 1 49.50 49.50
oidos
Precaucién superficie caliente 25X 35 1 49.50 49.50
Precaucién superficie caliente 14X 20 3 14.50 43.50
Precaucion maguina en movimiento 14 X 20 7 14.50 101.50
Total 1,584.00

Fuente: Andlisis de costos parael programa de sefializacion industrial de planta Del Prado, S.A.
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Tabla XLIX. Costos de sefializacion de materias primasy areas detrabajo

Descripcion delaleyenda Dimensiones | Cantidad Costo unitario Costo total
del rétulo (Cms) (Q) (Q.)
Bodega de macro ingredientes 45X 30 1 71.00 71.00
Bodega de sacos 45X 30 1 71.00 71.00
Fosfato de calcio 25X 35 1 49.50 49.50
Urea 25X 35 1 49.50 49.50
Calcio granulado 25X 35 1 49.50 49.50
Sal comin 45X 30 1 71.00 71.00
Calcio fino 45X 30 1 71.00 71.00
Harinade palmaste 45X 30 1 71.00 71.00
Soya 45X 30 2 71.00 142.00
Afrecho 45X 30 3 71.00 213.00
Bodega de micro ingredientes 45X 30 1 71.00 71.00
Cerda gestante 2X30 1 550 550
Ponedora reproductora 2X30 2 550 11.00
Suero deleche 2X 30 1 550 550
Salinomisina 2X 30 1 5.50 5.50
Cerdo engorde 2X30 3 550 16.50
Inicio pollita 2X 30 2 550 11.00
Perro & Threorine 2X 30 1 5.50 5.50
Ingasa 120 & 140 2X 30 1 5.50 5.50
Areade produccién 45X 30 1 71.00 71.00
Cuarto de maquinas 45X 30 1 71.00 71.00
Bodega de producto terminado # 1 45X 30 1 71.00 71.00
Bodega de producto terminado # 2 45X 30 1 71.00 71.00
Bodega de producto terminado # 3 45X 30 1 71.00 71.00
Taller de mantenimiento 45X 30 1 71.00 71.00
Oficinade bascula 45X 30 1 71.00 71.00
Total 1,492.50

Fuente: Andlisis de costos para el programa de sefializacion industrial de planta Del Prado, S.A.

TablaL. Costototal de sefalizacion industrial

Descripcién Costo total (Q.)
Sefializacién industrial parala prevencion de riesgos 1584.00
Sefializacion paralaidentificacién de materias primas y areas de trabajo 1492.50
Total 3076.50

Fuente: Andlisis de costos para el programa de sefializacién industrial de planta Del Prado, S.A.
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5.2.2. Costo de equipo de proteccion individual

Durante la fase de implementacion del programa de seguridad e higiene industrial se
contempla la prevencién de enfermedades y accidentes a los cuales esta expuesto un

trabajador mediante el uso del equipo de proteccion personal .

El poco equipo de proteccién personal con el que cuenta la planta no es suficiente ni
el adecuado para proteger a todos los trabajadores de la planta. Por tal motivo es
necesario la inversion de capital para la compra de equipo de proteccion persona
adecuado, para cada uno de los trabajadores de la planta y ensefiarles los beneficios y la
importancia que tienen utilizarlos adecuadamente. A continuacion se presenta en la tabla

LI andlisis de costos para la adquisicion del equipo de proteccion personal.

TablaLl. Costosde equipo de proteccion personal

Descripcion Cantidad | Costo unitario Total
Q) Q)

Mascarilla contra polvo con vavula de
exhalacion 50 10,32 516.00
Mascarilla contra polvo del tipo con filtro 2 151.00 302.00
Guantes con puntos de pvc 24 11.98 287.52
Cascos 27 41.00 1,107.00
Gafas industriales contra polvos 11 14,5 159.5
Cinturones de cuero 12 60.00 720.00
Cinturén ergondmico 9 79.93 719.37
Tapones para oido reutilizables con cordén 8 6,95 55.6
Guantes de cuero 3 50.00 150.00
Careta para soldar 1 138.00 138.00
Careta para esmerilar 1 85.00 85.00
Total 4,239.99

Fuente: Andlisis de costos parala compra de equipo de proteccion personal de plantaDel Prado, S.A.
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5.2.3. Costo de equipo de extintores

El programa de seguridad e higiene industrial contempla la reubicacion de los
extintores dentro de las diferentes areas de trabgjo. Por tal razén los costos en los cuaes
se incurre son minimos (ver tabla LII). Por tal motivo se necesita la compra de
calcomanias que identifiquen € tipo de fuego que combate cada extintor y ganchos a

instalarse en las paredes para la sujecion de cada uno de los extintores.

TablaLIl. Costosde extintores

Descripcion Cantidad | Costo unitario Total

Q) Q)

Cacomanias para extintores del tipo ABC 8 25.00 200
Ganchos para colgar extintores 8 20.00 160.00
Total 360.00

Fuente: Andlisis de costos paralareubicacion de extintores de planta Del Prado, S.A.
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5.2.4. Costo de capacitacion

El programa de seguridad e higiene industrial contempla el capacitar a todos los
trabgjadores de la planta en materia de primeros auxilios y equipo de combate contra
incendio. La razén se debe a que en la actualidad no existen trabajadores capaces de
reaccionar de forma adecuada en € caso de una situacion de emergencia. A continuacion

en se presentaen latabla LIl €l andlisis de costo que se incurrird en capacitacion.

TablaLIll. Costo de capacitacion

Descripcion Total

Q.)
Capacitacion en primeros auxilios 800.00
Capacitacion en equipo de combate contraincerdios 800.00
Total 1600.00

Fuente: Andlisis de costos parala capacitacién del personal de planta Del Prado, S.A.
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5.2.5. Costo total de implementacion del programa de seguridad e

higiene industrial

La implementacion de un programa de seguridad e higiene industrial dentro de la
planta generara grandes resultados a corto y largo plazo que beneficiara a todos los
trabajadores de la planta. Un programa de seguridad industrial ayudaré a la prevencién
de accidentes y enfermedades en |os trabajadores de la planta como también a minimizar
los costos que se derivan de un accidente de trabgjo. La fase de implementacion del
programa de seguridad e higiene industrial contempla:

La identificacion de éreas de trabgjo, la sefidizacion de areas de peligro e
informar al trabajador sobre €l equipo personal adecuado a utilizar en determinadas
areas de trabgjo.

La implementacion y capacitacion acerca del uso adecuado del equipo de
proteccion personal para la prevencion de enfermedades y accidentes.

La instalacién de extintores en las diferentes areas de trabajo para la prevencion
de incendios.

La capacitacion de los trabajadores en primeros auxilios y el uso adecuado de los

extintores en € combate contraincendios.

A continuacion se presenta en la tabla LIV € andlisis del costo tota para la

implementacién del programa de seguridad e higiene industrial.
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TablaLlV. Costototal del programa de seguridad e higieneindustrial

Descripcion Total (Q.)
Programa de sefializacion industrial 3,076.50
Programa de equipo de proteccion personal 4,239.99
Programa de reubicacion de extintores 360.00
Programa de capacitacion 1,600.00
Total 9,276.49

Fuente: Andlisis de costos parael programa de seguridad industrial de planta Del Prado, S.A.

La implementacién de un programa de seguridad industrial tiene como uno de sus
objetivos principales, minimizar los costos directos que se obtienen por la ocurrencia de
un accidente como lo son: costo por perdida de produccién, pago de horas extras a
persona de mantenimiento, persona de produccion y costo de mano de obra temporal
por la sustitucion de los trabajadores suspendidos por € I.G.S.S. (Instituto Guatemalteco
de Seguridad Social).

A continuacion se presentara € estudio acerca de los costos que se obtienen por
tener a un trabajador de la linea peletizadora suspendido por tres semanas, debido a una
fractura y lesién en e brazo, como consecuencia de la falta de un resguardo de
proteccion en los elementos de transmision de movimiento de la maquina peletizadora.
Dicho accidente tiene como consecuencias: €l paro de la méquina peletizadora por dos
horas debido a la limpieza y restauracion del servicio de la méquina por parte del
persona de mantenimiento y la proporcion de los primeros auxilios a trabajador
accidentado y su traslado a un centro asistencial. En latabla LV se presentan de manera
clara los costos directos que se obtienen por la ocurencia de un accidente en la linea de
pel etizado.
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TablaLV. Costodeun accidenteen lalinea peletizadora

Salario Costo por Cantidad de Horasextrasa
Descripcion decostos | base(Q.) hora(Q.) personas pagar por la Total (Q.)
afectadas por ocurrencia
el accidente de un accidente
Costo por perdida 3,873.35 2 7,746.7
de produccién
Indemnizacién de 3 2500.00 10.42 1 1,406.25
semanas alapersona
accidentada (75% del
salario base)
Costo por personal 2500.00 10.42 5 2 156.30
de linea peletizadora
Costo por personal 3000.00 125 2 2 75.00
de mantenimiento
Costo por personal 10.42 1,875.00
operativo temporal
Costo Total 11,259.25

Fuente: Andlisis de costos parael programa de seguridad industrial de planta Del Prado, S.A.

El resultado que se obtiene por un accidente de trabago en la planta asciende a un

monto de Q 11,259.25 lo cua es significativamente alto cuando se realiza una

comparativa monetaria con € costo de implementacion del programa de seguridad e

higiene industrial que asciende a un monto de Q 9,276.49. En lafigura 64 se presenta de

manera gréfica la comparacion de costos, entre lo que se debe invertir para la

implementacion de un programa de seguridad industrial y € costo que se obtiene por la

ocurrencia de un accidente en lalinea de peletizado.
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Figura64. Comparacion del costo de un accidente frente al costo de

implementacion de un programa de seguridad e higiene industrial
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Fuente: Andlisis de costos parael programa de seguridad industrial de planta Del Prado, S.A.

Como se puede observar existe una clara diferencia monetaria entre el costo directo
obtenido por la ocurrencia de un accidente frente al costo de implementacion de un
programa de seguridad e higiene industrial. Por tal motivo es necesaria la
implementacion de un programa de seguridad e higiene industrial con € objetivo de
hacer de la planta un lugar seguro para trabgar y con ello evitar que se originen costos
directos por la ocurrencia de accidentes en las diferentes &reas de trabgjo de la planta.
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5.2.5.1. Beneficios del programa de seguridad e higiene industrial

La implementacion de un programa de seguridad e higiene industrial beneficiaraen
gran manera a la planta, debido a que se protegera a activo més valioso, que son los
trabajadores. Los beneficios a experimentar por parte de la planta se presentan a

continuacion.

La creacion de una cultura sobre la seguwridad industrial: con la capacitacion
constante de todo € personal de trabajo se concienciara en ellos la importancia que

tiene € trabgjar de una forma segura en las diferentes areas de la planta.

La creacion de medidas de prevencion de accidentes y enfermedades: beneficiardala
planta para la no-ocurrencia de los mismos en los cuales se tenga que incurrir en

costos por: hospitalizacion, pago de horas extras, dafios fisicos, etc.

La sefaizacion industriadl en todas las aeas de trabgo: beneficiara
en gran manera a todos los trabajadores, debido a que se identificar& los productos
gue se amacenan en las diferentes bodegas de materia prima, todas las areas de
trabgjo que ayudaran a los visitantes a reconocerlas inmediatamente y las acciones a

seguir parala prevencion de riesgos de accidentes.

La instalacion adecuada de extintores en las diferentes areas de trabajo: beneficiara
al combate contra incendios en sus origenes, como a la proteccion de los bienes
tangibles de la planta.

Un lugar limpio y seguro para trabajar: la higiene de todas las areas de trabgo
permitird un ambiente més limpio para desarrollar las labores cotidianas, eliminado

con €llo toda contaminacion que pueda afectar la salud de los trabajadores.

229



Trabgjadores protegidos contra accidentes y enfermedades mediante € uso del
equipo de proteccion personal: para e buen desempefio de las jornadas de
produccién se debe de contar con persona en buenas condiciones de salud. La
utilizacion del equipo de proteccion personal protegera la integridad fisica del
trabajador.

Trabgjadores capacitados para reaccionar en caso de una emergencia. con la
capacitacion en primeros auxilios y uso de equipo contra incendio se lograré obtener
trabajadores preparados para reaccionar en casos de emergencia y con ello evitar

grandes costos para la planta con €l suceso de unatragedia.

Un programa de mejora continua a favor de la seguridad industrial: el beneficio a
obtener mediante este programa sera la evaluacion constante del programa de
seguridad y con €llo redlizar los cambios adecuados para garantizar siempre la

seguridad de los trabgjadores de la planta.
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CONCLUSIONES

La falta de atencion y apoyo de parte de gerencia general, a las diversss actividades
gue rediza e departamento de mantenimiento en la maguinaria de la planta, se

reflgja en los paros continuos y aumento de los costos de manteni miento.

El departamento de mantenimiento no cuenta con una persona responsable para
programar, sypervisar y controlar los trabajos de mantenimiento. Se propuso €l
disefio de reestructuracion del departamento de mantenimiento, mediante una

descripcion de funciones y responsabilidades de cada uno de los puestos de trabagjo.

La maquinaria instalada dentro de la planta no cuenta con un programa de
mantenimiento preventivo, razén por la cual las Unicas actividades que redliza €l
departamento de mantenimiento son del tipo correctivo. Se disefié una programacion
de las actividades necesarias e indispensables para poder llevar a cabo un plan de

mantenimiento preventivo.

La falta de un archivo técnico de la maguinaria de la planta, crea un descontrol en la
gjecucion de las tareas de mantenimiento. Se disefiaron formatos o fichas de control
para cada una de las maquinas, las cuales contienen la informacion adecuada para

desarrollar |os trabajos de mantenimiento preventivo.

La cultura de mantenimiento preventivo se logra mediante un proceso de

sensibilizacion y capacitacion continua del personal de mantenimiento.
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10.

En las diferentes areas de trabgjo de la planta se corren riesgos y existen ciertas
condiciones inseguras que han provocado lesiones en e personal. Se disefié un
programa de seguridad e higiene industrial, con € objetivo de prevenir las
enfermedades y accidentes, mediante la aplicacién de medidas y propuesta de

mejoras a desarrollar para mejorar las condiciones fisicas de la planta.

Por €l tipo de proceso de produccién de la planta 'y la falta de equipo de proteccion
personal en la mayor parte de los trabajadores, se presentan altos riesgos para la
salud de los mismos. Es necesario proporcionarles equipo de proteccion personal a
todos los trabajadores de la planta, segin € tipo de actividad que desarrollen, con
esto se logrard € bienestar de los trabajadores.

La planta no tiene una adecuada ubicacién de los extintores con que cuenta. Se
reubicO cada uno de los extintores en las diferentes areas de trabagjo de la planta. Se

capacit6 alos trabajadores de la planta para su mangjo y uso adecuado.

Las bodeges de materia prima no cuentan con una identificacion de los productos
que amacena, y las diferentes &eas de trabgo no cuentan con sefiaizacion
industrial que informe a los trabajadores sobre los riesgos a los cuaes estan
expuestos. Se implement6 €l uso de sefidizacion en las bodegas de materia prima,
para la identificacion de las mismas, como la colocacion de rétulos para la

prevencion de riesgos en las diferentes &reas de trabgo.

La falta del control de los accidentes que suceden dentro de la planta no permite
evaluar el riesgo que lo ocasiond. Se disefiaron formatos o fichas de control para
registrar la informacion relacionada con los accidentes, como también para

supervisar €l desarrollo de las actividades que corresponden a programa de
seguridad e higiene industrial.
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RECOMENDACIONES

A Gerencia general

1. Paraque el programa de mantenimiento preventivo cumpla todas sus expectativas, es

necesario brindar todo € apoyo.

2. Promover la capacitacion constante del personal de mantenimiento enfocado a los
siguientes sistemas. mecanico, eléctrico, neumatico, hidraulico, instrumentacion y
lubricacion con e objetivo de efectuar los trabajos de mantenimiento de la manera

adecuada y correcta, aumentando con ello € servicio y lavida Util de la maquinaria.

3. En € proceso de implementacién del programa de seguridad e higiene, debe
involucrarse a todas las autoridades de la planta para lograr €l éxito del mismo.

4. Para que €l programa de seguridad e higiene tenga un cumplimiento, es necesario

evaluar constant emente sus resultados para observar |os logros obtenidos.

Al Jefe de produccién

1. Exigir a gerencia general la contratacion de un supervisor de mantenimiento, que

lleve e control del programa de mantenimiento preventivo y del persona de

manteni miento.
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2. Establecer comunicacion con el departamento de mantenimiento, para poder

organizar de la megjor forma los trabajos de mantenimiento.

3. Véar porgque los operarios realicen su trabajo con seguridad, asi como verificar que

utilicen adecuadamente el equipo de proteccion personal.

4. Utilizar el equipo de proteccién personal durante las supervisiones al area de

produccion.

A mecanicos

1. Colaborar en la implementacion y desarrollo del programa de mantenimiento

preventivo, no oponiendo ningun tipo de resistencia.

2. Hecutar las actividades de mantenimiento preventivo sobre las de tipo

correctivo, con el objetivo de maximizar la vida Util de la maguinaria de la

planta.

A losoperarios

1. Utilizar durante las jornadas de trabajo, € equipo de proteccion persona que les sea

asignado y mantenerlo en buenas condiciones.

2. Mantener €l areade trabgjo limpiay ordenada.
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APENDICE

Figura65. Croquisde bodega de macro ingredientes
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Figura66. Croquisdebodega de sacos en bodega de macro ingredientes
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TablaLVI. Sefalizacion en bodega de macro ingredientesy bodega de sacos

Item Descripcion Medidas (Cms.)

1 | Sefidizacion de identificacion de area de trabajo 45X 30
“Bodega de macro ingredientes ”

2 | Sefidizacion de identificacion de materia prima 45X 30
“Sd comin”

3 | Sefaizacién de identificacion de materia prima 45X 30
“Caciofino”

4 | Sefidizacion de identificacion de materia prima 25X 35
“Fosfato de calcio”

5 | Sefidizacion de identificacion de materia prima 25X 35
“Urea”

6 | Sefaizacién de identificacion de materia prima 25X 35
“Calcio granulado ”

7 | Sefalizacion de identificacion de materia prima 45X 30
“Afrecho”

8 | Sefalizacion de identificacion de materia prima 45X 30
“Afrecho”

9 | Sefalizacion de identificacion de materia prima 45X 30
“Afrecho ”

10 | Sefidizacion de identificacion de materia prima 45X 30
“Harinade palmiste”

11 | Sefiaizacién de identificacion materia prima 45X 30
“Soya”

12 | Sefidizacion de identificacion de area de trabajo 45X 30
“Bodega de sacos”

13 | Sefializacion de precaucion “ Montacargas en servicio’ 45X 30

14 | Sefializacion de precaucion “ Uso de pasamanos” 45X 30

15 | Sefalizacion de “Extintor contra incendios’ 25X 35

16 | Sefializacién de obligacion 45X 30
“ Uso de equipo de proteccién personal “

17 | Sefalizacion de evacuacion “ Salida de emergencia”’ 45X 30

Fuente: programa de sefializacién industrial para planta Del Prado, S.A.
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Figura 67. Croquisdebodega de micro ingredientes
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Figura68. Croquisde areadelinea peletizadora
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Fuente: Planta Del Prado, S.A.
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TablaLVIII.

Sefalizacion en éreade linea peletizadora

“No tocar, superficie caliente”

ltem Descripcion Medidas (Cms.)

1 | Sefalizacion de evacuacion 45X 30
“Salida de emergencia’

2 | Sefidizacion de “Extintor contra incendios” 35X 25

3 | Sefaizacion de “Extintor contra incendios’ 3B X 25

4 | Sefidizacion de precaucion 45X 30
“Alto voltgje”

5 | Sefaizacion de precaucion 45X 30
“uso del pasamanos’

6 | Sefidizacion de obligacion 45X 30
“uso de equipo de proteccion personal”

7 | Sefalizacién de precaucion 45X 30
“No fumar liquido inflamable”

8 | Sefalizacion de precaucion 3B X 25

Fuente: programa de sefializacion industrial para planta Del Prado, S.A.
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Figura69. Croquisdeareadelineafinalizadora, B.P.T. 1y silosde afrecho
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TablaLIX. Sefializacion del érea definalizadora, B.P.T. 1y silos de afrecho

ltem Descripcion Medidas (Cms.)

1 | Sefaizacion de identificacion de érea de trabajo 45X 30
“ Area de produccion ”

2 | Sefidizacion de identificacion de area de trabgjo 45X 30
“Bodega de producto terminado # 1”

3 | Sefaizacién de precaucion 45X 30
“Montacargas en servicio’

4 | Sefidizacion de precaucion 45X 30
“Montacargas en servicio’

5 | Sefializacion de evacuacion 45X 30
“Ruta de evacuacion”

6 | Sefaizacion de “Extintor contra incendios’ 45 X 30

7 | Sefidizacién de “Extintor contra incendios” 45X 30

8 | Sefalizacion de evacuacion 45X 30
“Salida de emergencia’

9 | Sefidizacién de precaucion 45X 30
“Alto voltgje”

10 | Sefalizacion de precaucion 45X 30
“Alto voltgje”

11 | Sefializacién de obligacion 45X 30

“uso de equipo de proteccion personal”

Fuente: programa de sefializacién industrial para planta Del Prado, S.A.
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Figura70. Croquisde area de mezclado principal o cuarto de maquinas

[tem Descripcion Medidas (Cms.)
1 | Sefializacion de obligacion 25X 35
“Uso de protector para oidos’
2 | Sefalizacion de “Extintor contra incendios’ 25X 35
3 | Sefalizacion deidentificacion de area de trabajo 25X 35
“Cuarto de méquinas’
4 | Sefidizacion de precaucion “Alto voltaje” 14 X 20

Fuente: programa de sefializacién industrial para plantaDel Prado, S.A.
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Figura7l. Croquisde bodega de producto terminado # 2
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Fuente: Planta Del Prado, S.A.

TablaLXIl. Sefalizacién en bodega de producto terminado # 2
ltem Descripcion Medidas (Cms.)
1 | Sefaizaciér de precaucion montacargas en servicio 45X 30
2 | Sefidizacion de “Extintor contra incendios’ 25X 35
3 | Sefalizacion de identificacion de area de trabajo 45X 30
“Bodega de producto terminado # 2 ”

Fuente: programa de sefializacion industrial para planta Del Prado, S.A.
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Figura72. Croquisde bodega de producto terminado # 3
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Descripcion
Sefidizacion de precaucion montacargas en Servicio
Sefalizacion de identificacion de érea de trabajo

Sefializacion de “ Extintor contra incendios’
“Bodega de producto terminado # 3 ”

1
2
3

Fuente: programa de sefializacién industrial para planta Del Prado, S.A.
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Figura73. Croquisdesilosde maizy patio principal
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Fuente: Planta Del Prado, S.A.
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TablaLXIIlI. Sefalizacion en silosde maizy patio principal

Item Descripcion Medidas (Cms.)
1 | Sefializacion de identificacion de area de trabajo 45X 30
“Taller de mantenimiento ”
2 | Sefaizacion de identificacion del area de trabajo 25X 35
“Oficinade bascula”
3 | Sefidizacion de precaucion “ Montacargas en servicio “ 45 X 30
4 | Sefidizacion de obligacion “Uso de protector para oidos’ 45X 30

Fuente: programa de sefializacion industrial para planta Del Prado, S.A.
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