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Taladradora 
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equivalente a la diferencia de potencial que 
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al transportar entre ellos un coulomb se realiza 

el trabajo de un julio. (Símb. V). 
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RESUMEN 

 

 

 

  Industria La Popular, S.A. es una de las empresas más antiguas e 

importantes en el mercado de cosméticos, jabones y productos de limpieza a 

nivel nacional e internacional. Cuenta con siete plantas, las cuales son: 

detergentes, lavandería, barra, tocador, cloro, plásticos y glicerina. 

 

 Se realizó un diagnóstico por  medio del diagrama Ishikawa y el resultado 

obtenido en las plantas de barra, cloro y corta grasa es que hace falta un 

programa de mantenimiento.   

 

 Para implementar los  indicadores de mantenimiento, se  realizó una 

calificación de estos que se le daba al equipo de las plantas antes 

mencionadas, esto se hace mediante una revisión y actualización de datos de 

equipo en la estructura. 

 

 Los indicadores utilizados para ver a qué equipo se le debía dar 

mantenimiento preventivo o correctivo son: cumplimiento con la ley, seguridad, 

calidad, producción, costo de mantenimiento, tiempo de operación, frecuencia 

de falla. 

 

 Según el promedio de la calificación de los indicadores, así se le da el 

tipo de mantenimiento al equipo.  

 

 Si el promedio de la calificación está dentro del rango de 0 a menor 7,99 

el mantenimiento a darle al equipo es preventivo y si es mayor igual 7,99 y 

menor igual a 10 se le da mantenimiento correctivo. 
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 Para darle mantenimiento respectivo a cada equipo se crearon 

actividades que se adaptan a cada grupo de equipos que tienen similitud. 
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OBJETIVOS 

 

 

 

General 

 

 Implementar los indicadores de mantenimiento preventivo y correctivo de 

equipos críticos que lleven a la disminución de tiempos indisponibles por el 

mantenimiento de los equipos o paros no programados.  

 

Específicos 

 

1.    Enfocar el mantenimiento de las plantas en el monitoreo de condiciones. 

 

2.    Implementar las técnicas de mantenimiento preventivo y correctivo. 

 

3.    Mejorar de la planificación de mantenimiento. 

 

4. Capacitar al personal sobre temas de mantenimiento y operación de                  

equipo. 

 

5.    Alargar la vida útil del equipo. 

 

6.    Reducir la incidencia de los accidentes en las plantas. 

 

7. Depurar y simplificar los diferentes equipos que se utilizan en el área de       

producción. 
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INTRODUCCIÓN 

 

 

 

 En el presente trabajo, se  da a conocer el proyecto del Ejercicio 

Profesional Supervisado (E.P.S), el cual fue realizado en las plantas de barra, 

cloro y corta grasa de la Industria La Popular. 

 

 En la información general de la empresa encontrará los datos donde se 

realizó el proyecto, antecedentes de la empresa, visión y misión, etc. 

 

 En la fase de servicio técnico profesional se describe de lo que se trata el 

proyecto; en lo cual  da a conocer el cómo se va a realizar el análisis de 

diagnóstico de mantenimiento (implementación de documentos, gestión de 

equipos, indicadores, implementación, gestión de mantenimiento correctivo, 

gestión de mantenimiento preventivo),  implementación de técnicas de 

mantenimiento (formación de equipos, aumento en la eficiencia, mantenimiento 

autónomo, sistema de alto desempeño enfocado a la producción), indicadores 

de clave desempeño  de mantenimiento (indicadores de desempeño mano de 

obra, indicadores preventivos, indicadores de equipos críticos), costos (los que 

se utilizaron para realizar y poner en práctica el proyecto). 

 

 La fase de investigación da a  conocer  qué es un plan de contingencia, 

el cual es aplicado a las plantas de barra cloro y corta grasa. 

 

 La fase de enseñanza-aprendizaje da a conocer  los lineamientos 

básicos para el mantenimiento del equipo: operación, logística  de las plantas, 

manejo correcto de grasas y aceites, técnicas básicas en el uso de corte y 

soldadura, responsabilidad social y cuidado del ambiente. 
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1.     INFORMACIÓN GENERAL DE LA EMPRESA 

 

 

 

1.1.     Antecedentes de la empresa 

 

 Industria La Popular S.A. es una de las empresas más antiguas e 

importantes en Guatemala, forma parte del Grupo Kong Hermanos, el cual fue 

fundado en 1920 por Federico Kong Ossaye, por lo que se cuenta con más de 

80 años de experiencia en el mercado de: jabones y productos de limpieza a 

nivel nacional e internacional. 

 

 Kong Hermanos inició sus operaciones fabricando jabón, no se limitaron 

sólo a esta categoría sino que también a productos de higiene de excelente 

calidad a muy buenos precios, para ayudar a las amas de casa de todo el país. 

 

 En 1955 fue designada como mejor opción cuando Colgate-Palmolive 

decidió iniciar operaciones en Guatemala, se fabricaron todos sus detergentes y 

jabones, esto duro hasta que ellos pudieron montar  operaciones y su planta 

procesadora para abastecer al mercado guatemalteco.  En  1976 marca el inicio 

de las líneas de cosméticos y de belleza, es en este año cuando Industria La 

Popular S.A. y Productos Finos son fundados como subsidiarios de Hermanos 

Kong.    

 

 Actualmente la empresa cuenta con un aproximado de 1200 empleados. 

La planta de Escuintla se encuentra ubicada en el km 56.5 de la antigua 

carretera Palín-Escuintla (vea figura 1), estando dentro de su ubicación las 

plantas de lavandería, detergente, tocador, barra, cloro, corta grasa, glicerina y 

plásticos. 
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Figura 1.     Ubicación de Industria La Popular 

 

Fuente: Google Earth 

  

 En la planta ubicada en la ciudad de Guatemala se fabrica y empaca 

todo lo que concierne a productos de belleza, desde shampoo hasta lápices 

labiales. 

 

1.2.    Misión y visión de la empresa 

 

Misión 

           “Desarrollamos, fabricamos y comercializamos productos de limpieza, 

belleza, cuidado personal y materias primas para la industria, abastecemos los 

mercados locales e internacionales, basados en nuestros principios, ofrecemos 

satisfacción de las más altas expectativas de calidad de nuestros 

consumidores, logrando la máxima rentabilidad para nuestros accionistas, 

manteniendo el desarrollo y motivación de nuestros colaboradores, previniendo 

y reduciendo en forma sostenible la contaminación al medio ambiente”. 
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Visión 

             “Llegar a ser en el 2010 la empresa más grande de Centro América en 

volúmenes de venta, maximizando la rentabilidad en las áreas de negocios que 

participamos”. 

 

1.3.     Estructura de la empresa 

 

Industria La Popular cuenta con siete departamentos, los cuales son: 

lavandería, glicerina, tocador, detergentes, plásticos,  cloro, barra y corta grasa. 

Tiene una estructurada del tipo por producto vea figura 2. 

 

 La siguiente figura  muestra el organigrama vertical de la estructura 

general de la Industria La Popular.  
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Figura 2.      Organigrama general de la Industria La Popular 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 
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           Como se puede observar en la figura anterior, es un organigrama vertical 

que tiene una estructura jerárquica, desde arriba hacia abajo. Muestra la 

organización completa, dando a primera vista un panorama de todas las 

relaciones entre los departamentos. 

            

           La figura 3 muestra el organigrama del tipo vertical, el cual representa la 

estructura por procesos de las plantas o departamentos de barra, cloro y corta 

grasa.  
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Figura 3.     Organigrama de los departamentos barra, corta grasa y cloro 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 
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1.4.    Actividades principales 

       

Industria La Popular se dedica a la fabricación de productos de limpieza, 

higiene,  cosméticos y de belleza. 

 

La planta de producción ubicada en Escuintla produce una gran parte de 

la totalidad de productos que actualmente fabrica Industria La Popular. Es en 

esta planta en donde se producen todos los productos de lavandería, 

detergentes,  lavaplatos, cloro, jabones de baño, glicerina y detergentes en 

barra. 
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2.     FASE DE SERVICIO TÉCNICO PROFESIONAL 

     

 

 

2.1. Diagnóstico de mantenimiento 

 

 Los métodos para  darle mantenimiento al equipo utilizado para la 

producción en las plantas barra, cloro y corta grasa; son insuficientes, por sí 

mismos, para asegurar la mejora continua en mantenimiento.  

  

 Dado que no se tienen un programa de mantenimiento en las plantas de 

barra, cloro y corta grasa éste debe tratar por tanto, de no conformarse con 

devolver los equipos a su estado de buen funcionamiento  tras la avería, sino de 

identificar   la causa raíz,  para evitar, si es posible, su repetición. Pero si  no es 

posible se tratará de disminuir la frecuencia de la citada avería o la detección 

precoz de la misma de manera que las consecuencias  sean tolerables o 

simplemente se pueda mantener controlada. 

 

 Por tal motivo, se realizó un análisis de mantenimiento por medio del 

diagrama Ishikawa. Vea figura 4.  
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Figura 4.     Diagrama Ishikawa del diagnóstico de mantenimiento 

 
Fuente: elaboración propia 
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Como se puede observar en la figura anterior, se tienen las causas y 

efectos por la falta de un programa de mantenimiento, las cuales son: 

 

A.   La falta de planificación de mantenimiento causa un efecto de no tener 

un método adecuado de mantenimiento en las plantas de barra, cloro y 

corta grasa. 

 

B.   La falta de capacitación y no tenerle asignado actividades de 

mantenimiento, causa el efecto de personal no capacitado para el 

mantenimiento. 

 

C.   No tener codificado y no asignarle actividades de mantenimiento, causa 

el efecto de no estar preparado el equipo  para agregarlo al programa. 

 

D.   La falta de revisión, actualización y almacenamiento de datos de equipo 

causan el efecto de no tener un sistema e información de los mismos. 

 

E.   La falta de indicadores de mantenimiento causa el efecto de no tener 

mediciones para el control. 

 

F.   No tener un método adecuado de mantenimiento, personal no 

capacitado, equipo no preparado, no usar un sistema de datos e 

información y no tener mediciones para el control de mantenimiento 

causan un efecto,  por falta de un programa de mantenimiento. 
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            2.1.1.     Documentos de equipo 

 

 Para realizar cualquier tipo de documentos (instructivos de trabajo, 

formularios, procedimientos, etc.) es necesaria la revisión y actualización de 

datos del equipo utilizado en las plantas de barra, cloro y corta grasa.  

  

                        2.1.1.1.     Revisión de datos de equipo 

 

 Para la revisión de datos del equipo utilizado en las plantas de barra, 

cloro y corta grasa; se realizan los siguientes pasos: 

 

A.   Imprimir formato de control de datos del equipo (vea figura 5) emitido 

por  el departamento de mantenimiento; 

 

B.   Para realizar dicha actividad revisar cuidadosamente que los datos 

estén correctos, tanto de los equipos actuales como de aquellos 

equipos que hayan estado anteriormente. Si no se está de acuerdo con 

alguno de ellos, actualizar  los datos del equipo llenando la ficha con los 

datos que corresponden al equipo; 

 

C.   Con los equipos que ya no existan en las plantas y aparecen en el 

Sistema Infomante imprimir la ficha técnica del equipo y darle de baja. 

 

 Los datos necesarios para llevar el control en la ficha técnica fueron: 

nombre de la planta donde pertenece, código del Sistema Infomante asignado, 

descripción del equipo, categoría de criticidad, serie, modelo, año, marca 

fabricante/país, tipo, ubicación dentro de la planta, función principal, fotografía 

del equipo, lugar y fecha de los datos actualizados, estos se almacena en el 

Sistema Infomante. Vea figura 5. 
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                         2.1.1.2.     Actualización de datos de equipo 

 

 Para la actualización de datos del equipo utilizado en las plantas de 

barra, cloro y corta grasa; se realizan los siguientes pasos: 

 

A.   Imprimir formato de control de datos del equipo (vea figura 5) emitido 

por  el departamento de mantenimiento; 

 

B.   Para realizar dicha actividad revisar cuidadosamente que sus datos 

estén correctos, tanto de los equipos actuales, como de aquellos 

equipos que hayan estado anteriormente. Si no se está de acuerdo con 

alguno de ellos, actualizar los datos del equipo llenando la ficha con los 

datos que corresponden al equipo.  

 

 Los datos actualizados del equipo utilizado en la Industria La Popular se 

almacenan en el  Sistema Infomante.  
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Figura 5.      Formato para llevar el control de datos del equipo 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 
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 Como se puede observar en la figura 5,  muestra el formato de la ficha 

técnica utilizada actualmente para llevar el control de datos del equipo en cada 

una de las plantas barra, cloro y corta grasa.       

                                                                                        

           2.1.2.     Equipos 

 

 Para preservar la disponibilidad de la información y facilitar la toma de 

decisiones, se creó una base de datos en el Sistema Infomante del equipo 

utilizado en las plantas de barra, cloro y corta grasa. Vea tabla I.  

 

                        2.1.2.1.     Equipo actualmente en la estructura 

  

 La finalidad de la estructura  es establecer un control de datos del equipo 

que se desarrolló con el personal de mantenimiento de las plantas cloro, barra y 

corta grasa para trabajar. 

 

La estructura tiene varias partes:  

 

Equipo: es el código de que tiene asignado el equipo de cada una de las 

plantas. Por ejemplo, 51LL01 que es una llenadora de cloro.  

 

Descripción del equipo: explica los detalles de los equipos a grandes rasgos. 

Por ejemplo, el equipo 51LL01 tiene la descripción que es una llenadora de 

cloro número 1. 

 

Ubicación: lugar donde se encuentra determinado equipo. Por ejemplo, el 

equipo 51LL01 su ubicación inició de empaque populino cloro. 
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Marca: da a conocer la marca registrada de cada equipo utilizado en cada una 

de las plantas. Por ejemplo, el equipo 50V4 es el tanque número 4 su marca es 

Rotoplast. 

 

Estado: indica la condición en que se encuentra el equipo (A= activo, I=inactivo, 

R=retirado). Por ejemplo, el equipo 51LL01 su estado es una A es decir que el 

equipo se encuentra activo actualmente en la planta que se encuentra. 

 

 La tabla I muestra el listado de equipos registrados en el Sistema 

Infomante, los cuales tienen su respectiva información básica, como lo es su 

código, descripción, ubicación, marca y su estado. 
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Tabla I.      Lista de equipo de las plantas de barra, cloro y corta grasa 
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Continuación de tabla I 
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Continuación de tabla I 
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Continuación de tabla I 

 
Fuente: elaboración propia 
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 La tabla I  muestra el listado de equipos de las plantas de barra, cloro y 

corta grasa que están registrados en el Sistema Infomante. 

 

                     2.1.2.2.     Creación de equipos en la estructura 

 

 Para crear nuevos códigos del equipo de  las plantas de barra, cloro y 

corta grasa, se utiliza un  instructivo que tiene por título “Instructivo para 

codificar edificios, aéreas verdes, equipo y tubería de servicios” y código IT087.   

  

     LA POPULAR                                                                        INSTRUCTIVO DE TRABAJO  

 

Título: Instructivo para codificar edificio, áreas 

verdes, equipo y tubería de servicios 

 

 

Código: IT087                                  

No. última edición: 03 

 

   

Nota: antes de empezar a trabajar, lea cuidadosamente todo el instructivo y si 

tiene dudas consulte con su Supervisor, Ingeniero de Mantenimiento, Gerente 

de Mantenimiento, Gerente de Planta. 

 

 Existe diversidad de formas para codificar. Dentro de las instalaciones de 

Industria La Popular, la codificación se subdivide de la siguiente forma: 

 

 Codificación de edificios: con letras. 

 

 Codificación de áreas o procesos: número asignado al área o al proceso. 

 

 Codificación de equipo de proceso o área: con número de área o proceso, 

seguido de una o varias letras asignadas al equipo y número correlativo. 
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 Codificación de letras al equipo o por su tipo: asignación de su 

abreviatura. 

 

 Codificación de áreas verdes: asignación por números romanos. 

 

A. Guía para codificar un edificio: 

     Para identificar edificios se ha establecido un código que consta de: 

 

 Un número que representa la designación de edificio 

 Una o dos letras que identifica a un edificio, vea tablas II y III 

 

Ejemplo 1:  

Se identifica el edificio de oficinas:   32A. 

         32: número que  representa un edificio. 

         A: letra que representa al edificio de oficinas. 

  

Ejemplo 2:  

Se identificará el edificio de la planta de detergentes: 32L. 

         32: número que representa un edificio. 

         L: letra que representa a la planta de detergentes. 

   

        Ejemplo 3:  

         Solicita lubricación a puerta  corrediza de vidrio, salida de gradas del   

edificio de oficinas. 

          

 Se  llena el FO397 solicitud de mantenimiento preventivo y 

correctivo. El Ingeniero de Mantenimiento realizará una orden de 

trabajo con el código de edificio y anotando en la misma el trabajo 

que se desea ejecutar. 
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 La orden especifica lo siguiente: código 32 A  y  en solicitud de 

trabajo debe de especificar  qué tipo de mantenimiento desea. 

 

        Todos los trabajos efectuados a un edificio se registran de  forma 

general a éste. 

 

 A continuación se presenta un listado que identifica a los distintos 

edificios que integran la  Industria La Popular, vea tabla II. 

 

Tabla II.     Codificación general de edificios 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

 

    Como se puede observar en la tabla II, los códigos de las plantas de 

barra y cloro son: J planta de barra y  H cloro.  Codificación realizada con base 

en plano planta general de edificios de la Industria La Popular.  Véa figura 19. 

                                                                       



24 
 

B. Guía para codificar equipo: 

 El código consta de tres dígitos iniciales que identifican el área o proceso 

en donde está localizado el equipo. Vea tabla III. 

 

 De una a tres letras identificarán el tipo de equipo. Vea  tabla IV. Los 

últimos dígitos son los correlativos respecto a cada tipo de equipo.  

 

 A continuación en las tablas III y IV se encuentran los listados para 

codificar el área o proceso y el tipo de equipo de las plantas.  

       

Tabla III. Criterio para identificar áreas o procesos 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 
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Tabla IV.      Criterio para identificar el tipo de equipo en la planta 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

   
 Para comprender el uso de las tablas III y IV  se presenta el siguiente 

ejemplo:   

 

 Se encuentran cinco  bombas y dos mezcladores localizados en la planta 

de barra, la codificación del equipo quedaría de la siguiente manera:    
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 140P1, 140P2, 140P3, 140P4 y 140P5 para las bombas. 

140MX1 y 140MX2 para los mezcladores. 

 

C. Guía para codificar entrada y salida de tuberías de fluidos:   

 

  EL código consta de dos o tres letras que identifican el tipo de 

fluido que llevan las tuberías. Estas letras deben colocarse en la tubería 

que entra y en la que sale del equipo. Vea tabla V.  

 

Tabla V.     Criterio para codificar entrada y salida de fluidos 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

 

D. Guía para codificar válvulas: 

 

  Identificar con números correlativamente todas las válvulas. 

  Identificar con una letra que indica el tipo de fluido que   contiene y                

números correlativos.  Vea tabla VI.  
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Tabla VI.     Criterio codificar válvulas 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

 
 En la tabla VI se muestra el código  a utilizar en las válvulas de cada 

fluido que se transporta en la tubería. 

                                                                            
E. Guía para codificar áreas verdes: 

 
 Se codifica las áreas verdes con número romanos. 

 Codificación realizada con base en plano Planta General de Edificios 

de la Industria La Popular. Vea figura 19. 

 
La codificación queda de la siguiente manera: 

 

a. Área verde que se encuentra alrededor de la casa ejecutiva. 

 

b. Área verde que se encuentra enfrente de la planta de tocador y 

bodega de producto  terminado de la planta de lavandería. 

 

c. Área verde que se encuentra enfrente de bodega de materia  prima,  

lado Norte. 

 

d. Área verde que se encuentra enfrente de planta de glicerina, taller de 

mantenimiento, planta de plásticos, bodega de plásticos. 
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e. Área verde que se encuentra en el campo de papi foot-ball. 

 

f. Área verde que se encuentra enfrente de bodega de repuestos, 

comedor y oficina de control de calidad. 

 

g. Área verde que se encuentra ubicada enfrente de piscina y torre de 

enfriamiento de la planta de lavandería, también la abarca el edificio 

administrativo. 

 

h. Área verde que se encuentra ubicada atrás del edificio administrativo, 

lado Sur. 

 

Control de cambios:  

 Se agregó la codificación de edificios, áreas verdes. Se actualizó la 

codificación de los equipos, y se terminaron de codificar  las áreas o procesos 

(plantas y líneas de producción). 

 

Aprobación: 

 

 Como se pudo observar en el instructivo,  se realizaron algunos cambios 

de la edición anterior y aprobados por el Gerente de Mantenimiento y Servicios 

de la Industria La Popular. 

 

 

 

 

 

 

Originado por:_____________________________ 

                Ingeniero de Mantenimiento & Servicios 

 

 

Aprobado por:____________________________ 

                  Gerente de  Mantenimiento & Servicios 
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  2.1.2.3.     Definición de equipos críticos 

 

 Para conocer qué equipo de las plantas barra, cloro y corta grasa es 

crítico, se les practica una evaluación de los indicadores de mantenimiento.  

 

 Si la ponderación es mayor igual a 7,99 y menor igual a 10, esto indica 

que es un equipo crítico.  

  

 La tabla VII se utiliza  para realizar un diagnóstico rápido para obtener los 

equipos o líneas críticas de las plantas cloro, barra y corta grasa, de la Industria 

La Popular.  

 

Tabla VII.     Rango que pertenece cada categoría de criticidad del equipo 

                    
Fuente: elaboración propia 

 

 Como se puede observar en la tabla anterior, muestra la calificación o el 

promedio que puede obtener el equipo utilizado en las plantas de barra, cloro y 

corta grasa. Con esto realizado ya se puede clasificar qué tipo de 

mantenimiento debe dársele a éste. 

 
 2.1.3.     Desempeño de mantenimiento 

 
 Para poder tener el control del cumplimiento y el desempeño de 

mantenimiento en cada una de las plantas de barra, cloro y corta grasa. Se 

tiene un control con el desempeño de mano de obra, avisos preventivos y los 

equipos críticos.    
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     2.1.3.1.    Desempeño de mano de obra 

  

 Para ver el trabajo del personal de mantenimiento de las plantas de 

barra, cloro y corta grasa.  

                   

          2.1.3.1.1.    Cumplimiento del plan 

 

 Para verificar el cumplimiento del plan de mantenimiento se propone 

utilizar el formulario FO103 Reporte de paros planeados y no planeados plantas 

barra, cloro y corta grasa (vea figura 14), en el cual se llevará el control de los 

paros realizados en cada planta. Y el FO906 Control visual de mantenimiento 

(vea figura 6),  en el cual se registrará la fecha en que se llevó a cabo el 

mantenimiento al equipo, quién realizó dicha actividad.  

 

 

 

 

Figura 6.      Control visual de mantenimiento 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 
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Instructivo de llenado 

 

Equipo      Nombre del equipo, maquina-                      
       ría, etc.  
 
Código de equipo  Código según el Sistema 

Infomante.  
 
No. orden de trabajo Número de orden de trabajo, 

según el Sistema Infomante. 
 
Fecha realización Fecha que se realizó el 

mantenimiento. 
 
Fecha próxima trabajo Fecha próxima de realización del 

próximo mantenimiento. 
 
Observaciones Anotación importante sobre el 

equipo o el mantenimiento 
realizado. 

 
Realizado por: Nombre de la persona que 

realizó el último mantenimiento al 
equipo. 

 
Control de cambios:  
Documento nuevo. 
 
Aprobación: 
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          2.1.3.1.2.    Horas extras 

 

 Éstas son las que se trabajan excediendo la duración máxima de la 

jornada de trabajo. 

 

 Para tener un control, se utiliza el formulario FO103 Reporte de paros 

planeados en las plantas barra, cloro y corta grasa (vea figura 14). Estos 

indicarán si el plan de mantenimiento está funcionando; si ha trabajado más de 

la jornada  de trabajo, eso quiere decir que el personal de mantenimiento no 

está realizando bien su trabajo a menos que haya una razón. 

 

  2.1.3.2.    Avisos preventivos 

 

 Darán el control y la creación de nuevos avisos de mantenimiento en las 

plantas de barra, cloro y corta grasa. 

 

        2.1.3.2.1.    Creación de avisos de mantenimiento 

 

 Para la creación de avisos de mantenimiento en el equipo de las plantas 

barra, cloro y corta grasa se lleva el control del período de tiempo que debe 

operar el equipo, para darle mantenimiento.  

 

 El control de avisos de mantenimiento se utiliza una ficha técnica en el 

Sistema Infomante, en la cual se registra la actividad de mantenimiento, fecha 

de inicio, fecha en la cual fue creada, frecuencia y los equipos asociados a los 

cuales se les da este. Con estos datos registrados dan el aviso respectivo de 

mantenimiento. Vea figura 7. 
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Figura 7.   Ficha de solicitud de programación de mantenimiento 

sistemático 

 
Fuente: elaboración propia 
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Ejemplo de solicitud de programación de mantenimiento sistemático.   

 

 

 Como se puede observar en la figura anterior,  ésta contiene datos clave 

para dar avisos sobre el mantenimiento a cada equipo. 

                                                                                

   2.1.3.2.2.    Estatus y tratamiento de avisos 

 

 Con el formulario FO713 Historial de mantenimiento preventivo-correctivo 

se llevará el control del mantenimiento que se le dará a cada equipo de las 

plantas barra, cloro y corta grasa. Vea figura 8. 
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Figura 8.    Ficha de historial de mantenimiento preventivo-correctivo del 

equipo de la Industria La Popular 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

                                                                               

  Con el formulario de la figura 8, se lleva un control con los avisos de 

mantenimiento realizado a cada equipo en cada una de las plantas de barra, 

cloro y corta grasa. 

 

  2.1.3.3.    Equipos críticos 

 

 Se considera crítico cuando el equipo necesita ya un reemplazo de sus 

partes o en su totalidad. 
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   2.1.3.3.1.    Enfoque y sistema integral de disponibilidad 

 
 Las variables de ponderación permite el análisis de criticidad. El cual 

establece la toma de decisiones acertadas y efectivas, direccionando el 

esfuerzo y los recursos en áreas donde sea más importante y/o necesario 

mejorar la confiabilidad operacional, basado en la realidad. Para tomar la mejor 

decisión en cuanto a la disponibilidad del equipo se siguen los siguientes pasos:  

 
A. Vea la frecuencia de actividad de mantenimiento del equipo. 

 
B. Si la frecuencia de la actividad de mantenimiento asignada aumenta. 

 
Los incisos A y B se pueden controlar con la ficha técnica de historial de 

mantenimiento preventivo-correctivo del equipo la Industria La Popular. 

Vea figura 8. 

 
C. Realizarle  nuevamente la evaluación de los indicadores de mantenimiento 

(cumplimiento con la ley, seguridad, calidad, producción, costo de 

mantenimiento, tiempo de operación, frecuencia de falla)  al equipo. Vea 

tabla VIII. 

 
D. Si el promedio de calificación se encuentra en el rango de 9,75 a 10 se le 

da de baja al equipo, pero esto se deja a criterio del Gerente de 

Mantenimiento de la Industria La Popular. 

 
2.1.4.   Indicadores 

 
 Los indicadores utilizados para cada una de las plantas, barra, cloro y 

corta grasa, son: cumplimiento con la ley, seguridad, calidad, producción, costo 

de mantenimiento, tiempo de operación y frecuencia de falla.  
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     2.1.4.1.    Cumplimiento con la ley 

 

 Las calificaciones a darle al indicador cumplimiento con la ley, al equipo 

utilizado en las plantas barra, cloro y corta  grasa según los siguientes criterios:  

 

 La falla puede causar serios problemas legales por infringir el reglamento 

general sobre higiene y seguridad en el trabajo, Artículos 4-7, 27-42, 55, 61,  

63-65 y 67 se le puede dar una calificación de 7 a 10 puntos. 

 

 La falla pone en riesgo de incurrir en alguna violación del reglamento 

general sobre higiene y seguridad en el trabajo, Artículos 4-7, 27-42, 55, 61,  

63-65 y 67 en caso de alguna auditoría se le puede dar una calificación de 3 a 7 

puntos. 

 

 La falla no produce riesgo de incumplimiento el reglamento general sobre 

higiene y seguridad en el trabajo, Artículos 4-7, 27-42, 55, 61, 63-65 y se le 

puede dar una calificación de 0 a 3 puntos. 

  

     2.1.4.2.    Seguridad 

  

 Las calificaciones a darle al indicador seguridad, al equipo utilizado en 

las plantas de barra, cloro y corta grasa según los siguientes criterios:  

 

 La falla puede causar serios problemas de seguridad, higiene o control 

ambiental en el área se le puede dar una calificación de 7 a 10 puntos. 

 

 La falla puede causar algunos problemas de seguridad, higiene o control 

ambiental se le puede dar una calificación de 3 a 7 puntos. 
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 La falla no causa problemas de seguridad, higiene o control ambiental se 

le puede dar una calificación de 0 a 3 puntos. 

        

  2.1.4.3.    Calidad 

 

 Las calificaciones a darle al indicador calidad, al equipo utilizado en las 

plantas barra, cloro y corta grasa, según los siguientes criterios:  

 

 La falla tiene efecto mayor en la calidad del producto (contaminación, 

reacciones anormales o productos fuera de especificaciones) se le puede dar 

una calificación de 7 a 10 puntos. 

 

 La falla en el equipo produce variaciones de calidad que pueden ser 

corregidas rápidamente por el operador y no afectará al cliente y/o consumidor 

se le puede dar una calificación 3 a 7 puntos. 

 

 La falla no causa problemas de calidad en el producto se le puede dar 

una calificación de 0 a 3 puntos. 

 

  2.1.4.4.     Producción 

 

 Las calificaciones a darle al indicador producción, al equipo utilizado en 

las plantas barra, cloro y corta grasa, según los siguientes criterios:  

 

 La falla causa paros totales en todas las líneas, anteriores y/o 

subsecuentes se le puede dar una calificación de 7 a 10 puntos. 

 

 La falla en el equipo causa paros parciales en el sistema se le puede dar 

una calificación de 3 a 7 puntos. 
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 La falla en el equipo tiene un efecto mínimo o no causa problemas de 

paro de producción se le puede dar una calificación de 0 a 3 puntos. 

 

  2.1.4.5.    Costo de mantenimiento 

 

 Las calificaciones a darle al indicador costo de mantenimiento, al equipo 

utilizado en las plantas barra, cloro y corta grasa según los siguientes criterios:  

 

 Tiempo de reparación: dos horas o más y el costo de reparación es 

mayor de ciento cincuenta dólares se le puede dar una calificación de 7 a 10 

puntos. 

 

 Tiempo de reparación es de una a dos horas y el costos de reparación es 

menor de ciento cincuenta dólares y mayor a cincuenta dólares se le puede dar 

una calificación de 3 a 7 puntos. 

 

 Tiempo de reparación es menor a una hora y el costo de reparación es 

menor a cincuenta dólares se le puede dar una calificación de 0 a 3 puntos. 

       

  2.1.4.6.    Tiempo de operación 

 

 Las calificaciones a darle al indicador tiempo de operación, al equipo 

utilizado en las plantas barra, cloro y corta grasa,  según los siguientes criterios:  

 

 El equipo opera las veinticuatro  horas se le puede dar una calificación de 

7 a 10 puntos. 

 

 El equipo opera de siete a catorce horas diarias se le puede dar una 

calificación de 3 a 7 puntos. 
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 El equipo opera intermitentemente se le puede dar una calificación de 0 a 

3 puntos. 

       

  2.1.4.7.    Frecuencia de falla 

 

 Las calificaciones a darle al indicador frecuencia de falla, al equipo 

utilizado en las plantas barra, cloro y corta grasa según los siguientes criterios:  

 

 El equipo falla frecuentemente (cada semana o menos) se le puede dar 

una calificación 7 a 10 puntos. 

 

 El equipo falla ocasionalmente (aproximadamente cada dos meses) se le 

puede dar una calificación de 3 a 7 puntos. 

 

 El equipo falla muy esporádicamente (una vez al año) se le puede dar 

una calificación de 0 a 3 puntos. 

 

2.1.5.   Implementación de indicadores de mantenimiento 

 

 La instalación y puesta en marcha de los indicadores de mantenimiento  

dan los siguientes resultados los cuales indican a cual equipo se le da un 

mantenimiento preventivo, así como a que equipo le da mantenimiento 

correctivo. Vea tablas VII y VIII.  
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Tabla VIII.     Lista de equipo ponderado plantas de cloro, barra y   

                               corta grasa 
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Continuación de tabla VIII 
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Continuación de tabla VIII 
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Continuación tabla VIII 

 
Fuente: elaboración propia 
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 Como se puede observar en la tabla VIII, muestra el listado del equipo 

ponderado, el cual se realizó según el criterio del personal de mantenimiento 

del equipo en las plantas de barra, cloro y corta grasa, utilizando los indicadores 

(vea tabla VII). 

 

2.1.5.1. Implementación de indicadores de mantenimiento     

preventivo 

  

 La finalidad de la implementación de los indicadores del mantenimiento 

preventivo es: encontrar y corregir los problemas menores antes que estos 

provoquen fallas.  

 

 Si los indicadores: cumplimiento con la ley, seguridad, calidad, 

producción, costo de mantenimiento, tiempo de operación y frecuencia de falla 

tienen una calificación  promedio que se encuentra en el rango de 0 a menor de 

7.99 el equipo tendrá un mantenimiento preventivo, esto se puede observar en 

la columna de indicador tipo mantenimiento de la tabla VIII. 

 

2.1.5.2. Implementación de indicadores de mantenimiento 

correctivo 

 

 Este el que se realiza al equipo  que ha dejado de funcionar, por falla de 

sus componentes, para restablecerla al servicio.  

 

 Si los indicadores: cumplimiento con la ley, seguridad, calidad, 

producción, costo de mantenimiento, tiempo de operación y frecuencia de falla 

tienen una calificación  promedio que se encuentra en el rango de mayor igual a 

7.99 y menor igual a 10 el equipo tendrá un mantenimiento correctivo, esto se 

puede observar en la columna de indicador tipo mantenimiento de la tabla VIII.  
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2.1.6.    Implementación de mantenimiento preventivo 

     

 El procedimiento para poder dar mantenimiento preventivo al equipo de 

las plantas barra, cloro y corta grasa es el que tiene como título: Autorización y 

verificación del  mantenimiento preventivo del equipo de la planta Industria La 

Popular, Escuintla y código: PD146 (el cual se presenta a continuación).  
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LA POPULAR                                                      PROCEDIMIENTO DEPARTAMENTAL 

 

Título: Autorización y verificación del  

mantenimiento preventivo del equipo de la 

planta Industria La Popular, Escuintla 

 

Código: PD146                        Página 1 de 6   

No. última edición: 07 

 

 
Objetivo: 

 
 Establecer el sistema y proceso de mantenimiento preventivo del equipo 

de la Industria La Popular Escuintla. 

 
Generalidades: 

 
A. Sistema Infomante: programa de mantenimiento preventivo y correctivo 

que planifica el mantenimiento a realizar a los distintos equipos.  

 
B. Mantenimiento preventivo es el conjunto de actividades y procedimientos 

que garanticen el buen funcionamiento de todos los equipos de la Industria 

La Popular. 

 
C. Los trabajos de mantenimiento preventivo son ejecutados basándose en el 

programa de mantenimiento preventivo de los equipos, para garantizar la 

capacidad requerida y la continuidad de los procesos de producción. El 

programa de mantenimiento válido para cada equipo es el que se 

encuentra disponible electrónicamente en el Sistema Infomante. 

 
D. La matriz de equipos de la Industria La Popular es una hoja electrónica 

dentro del Sistema Infomante, diseñada para llevar el listado, la frecuencia 

de mantenimiento y el control del avance de la misma y contempla por lo 

menos los siguientes incisos: 

       Sistema 

       Equipo y/o instrumento 
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       Etiqueta de equipo 

       Código de equipo 

       Fecha planificado 

 

E. Los mantenimientos preventivos también pueden ser solicitados mediante 

el FO397 Solicitud de mantenimiento  preventivo y correctivo. Vea figura 9. 

 

F. Los equipos de la planta de la Industria La Popular deben de codificarse 

según el IT087 Guía para codificar edificio, área verde, equipo y tubería de 

servicios. 

 

G. Todos los formularios deben de llenarse basándose en la MA001 - 

Sección 9. Control de los registros. 

 

H. El mantenimiento de edificios también está contenido en el Sistema 

Infomante de acuerdo con la frecuencia y rutas de inspección establecidas 

así como las necesidades específicas del mantenimiento del edificio de 

cada planta. 

 

Responsabilidad: 

 

A. Es responsabilidad del Ingeniero de Mantenimiento y/o Gerente de la 

Planta: 
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        Planificar y ordenar el mantenimiento preventivo de los  equipos y 

edificios  de la planta a su cargo. 

 

        Coordinar los mantenimientos preventivos de la planta dotando al 

personal de la información necesaria para la ejecución de los 

trabajos, los recursos, materiales (utilizando como base el Sistema 

Infomante hoja de información / datos de equipos y cuando no se 

tenga esta información será tomada durante el primer 

mantenimiento) y humanos. 

 

B. Es responsabilidad del Gerente de Planta proveer el tiempo requerido para 

ejecutar los trabajos de mantenimiento preventivo. 

 

C. Es responsabilidad del Asistente de Mantenimiento del Sistema Infomante  

archivar las órdenes cerradas, y en las plantas de detergentes, sulfonación 

y lavandería cerrarlas.   

 

D. Es responsabilidad del Administrador del Sistema Infomante cerrar las 

órdenes de trabajo realizadas en las plantas de plásticos tocador, barra, 

cloro y corta grasa, calderas y  resto de la planta.  
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Proceso: 

 

A. Semanalmente, el Gerente de Planta y el Ingeniero de Mantenimiento de 

la planta revisan la programación de los trabajos calendarizados en el 

Sistema Infomante para ver los trabajos a realizar la siguiente semana, 

verifican  hoja de información / datos de equipos el listado de repuestos a 

utilizar y su disponibilidad en la bodega de repuestos, si no hay procederá 

a requerirlos en el sistema. 

 

B. En caso de que la planta no cuente con un Ingeniero de Mantenimiento, el 

procedimiento lo debe de realizar el Gerente de la Planta. 

 

C. El Ingeniero de Mantenimiento llena la orden en el Sistema Infomante 

autoriza su ejecución, si no estuviera él, lo podrá hacer el Gerente de la 

Planta.  

 

D. El Ingeniero de Mantenimiento de la planta coordina con el Gerente de 

Planta el tiempo de los equipos parados para hacer el mantenimiento. 

 

E. El Ingeniero de Mantenimiento coordina con el Ingeniero de Procesos los 

trabajos y los días en que se realizarán los mantenimientos preventivos,  

para realizar el bloqueo respectivo de los equipos. 
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F. La persona responsable de la ejecución del trabajo se presenta a la planta 

con el Ingeniero de Mantenimiento en la fecha y hora indicada e inicia el 

trabajo. 

 

G. Cuando se finalice el trabajo, se le debe de dar aviso al Ingeniero de 

Mantenimiento para que lo reciba y se quede con  la orden generada por 

el Sistema Infomante. 

 

H. Cuando el mantenimiento lo realiza el operador y su auxiliar, son 

supervisados por el Ingeniero de Mantenimiento y/o el supervisor de área. 

 

I. Para soporte del mantenimiento preventivo se pueden realizar rutinas de 

inspección, con la finalidad de determinar fallas o inconsistencias del 

mantenimiento mecánico y / o eléctrico de la planta, las cuales serán 

realizadas por el Ingeniero de Mantenimiento o por la persona que este 

designe, llenando el formato FO851 Reporte de alertas de fugas y daños 

en planta de detergentes & sulfonación y colocando la etiqueta de alerta 

en los equipos.  

 

J. La persona responsable de efectuar estas rutinas deberán dejar 

identificadas las inconsistencias reportadas según el inciso i, a través del 

Anexo 1 del FO081, llenando este formato de acuerdo a los requisitos 

solicitados. Estos deberán ser programados por el Ingeniero de 

Mantenimiento o responsable de área de acuerdo a criterio de estimación 

de prioridades y recursos. 
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K. Las órdenes de trabajo son archivadas por un período mínimo de un año.  

 

L. Cuando sea el caso, la interrupción o aplazamiento de los trabajos de 

mantenimiento programados, deberá ser autorizada de acuerdo al 

procedimiento PD417 Autorización de interrupción al mantenimiento 

programado. 

 

M. Cada equipo de la planta posee un archivo para almacenar las órdenes 

impresas de los mantenimientos realizados en determinado equipo; 

además, poseen el FO883 Record de mantenimiento de equipos para 

identificación de cada archivo, donde contiene información básica del 

mismo. 

 

Control de cambios: 

 Se agrega el inciso H de generalidades;  mantenimiento de edificios en 

Sistema  Infomante.  

Aprobación: 

 

        Como se puede observar en el procedimiento anterior fue modificado y 

aprobado por el Gerente de Manufactura, el cambio que se le realizó fue que se 

le agregó el inciso H de generalidades. 

 

 

Originado por:_____________________________ 

               Gerente de  Mantenimiento & Servicios 

 

 

Aprobado por:____________________________ 

                                 Gerente de Manufactura 
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2.1.6.1. Planificación de mantenimiento 

 

 Para darle mantenimiento respectivo a cada equipo se crearon 

actividades que se adaptan a cada equipo o a grupos de equipos que tienen 

similitud.  

 

 Las actividades  se realizan con cierta frecuencia y el tiempo en que 

tarda en practicarse (hora o días). Vea tablas IX y X. 

 

  Las actividades planeadas para el  mantenimiento del equipo de las 

plantas de barra, cloro y corta grasa son las siguientes (vea tabla IX): 

 

Tabla IX.   Lista de actividades de mantenimiento en las plantas de barra,     

cloro y corta grasa 
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Continuación de tabla IX 
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Continuación de tabla IX 
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Continuación tabla IX 
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Continuación de tabla  IX      
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Continuación de tabla IX 
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Continuación de tabla IX 
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Continuación de tabla IX 

 
Fuente: elaboración propia 

                                                                           

 En la tabla IX se observan los equipos de las plantas barra, cloro y corta 

grasa y sus respectivas actividades de mantenimiento asignadas, la frecuencia 

y tiempo de las mismas. 

 
2.1.6.2. Actividades de mantenimiento 

 
 Tener un equipo con buen funcionamiento  tiene mucho que ver con la 

vida de éste y con la calidad del trabajo hecho por  él. Por lo cual fueron 

creadas las siguientes actividades de mantenimiento del equipo de las plantas 

barra, cloro y corta grasa. Vea tabla X. 
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Tabla X.     Lista de actividades  y su descripción  de mantenimiento en las 

plantas de    barra, cloro y corta grasa 

 
Fuente: elaboración propia 
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 Como se puede observar en la tabla X se tiene la lista de las actividades 

de mantenimiento, para comprender la forma de aplicación de éstas, se 

presentan los siguientes ejemplos:  

 
 Ejemplo de las actividades de mantenimiento que se le practican a los 

equipos con código 140TR01MR1 y 140TR01MR2. 

 
Equipo:  

140TR01MR1: moto reductor de roto celda bentonita entra_neumatico barra. 

Actividad:  

 REV-MRE: revisión de nivel de aceite y fugas, ruidos extraños. 

          
Equipo:  

140TR01MR2: moto reductor de gusano del Trans_neumatico bentonita. 

Actividades: 

 MANT-MRE: mantenimiento preventivo a moto reductor. 

 REV-MRE: ruidos extraños,  revisión de nivel de aceite y fugas. 

 
 2.1.7.      Implementación de  mantenimiento correctivo 

 
 Para llevar a cabo el mantenimiento correctivo dentro de las plantas de 

barra, cloro y corta grasa. Se realiza según el procedimiento departamental el 

cual tiene por título: Verificación y autorización del mantenimiento correctivo  del 

equipo de la planta Industria La Popular, Escuintla y código: PD193. 

 
      2.1.7.1.      Clave  modelo y hojas de ruta para corrección de                                  

                                  fallas 

 

 Para poder realizar el mantenimiento correctivo al equipo de las plantas 

barra, cloro y corta grasa se utiliza el siguiente procedimiento: 
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Objetivo: 

 

 Establecer el sistema y proceso de mantenimiento correctivo del equipo 

de la Industria La Popular. 

 

Generalidades: 

 

A. Sistema Infomante: programa de mantenimiento preventivo y correctivo 

que planifica el mantenimiento mediante la programación de frecuencias y 

mantenimientos a realizar a los distintos equipos. 

 

B. Los trabajos de mantenimiento correctivo son los ejecutados sobre la base 

del Sistema Infomante, para garantizar la continuidad de los procesos de 

producción en el menor tiempo posible. 

 

C. La asignación de actividades de mantenimiento correctivo es continua, por 

asignación, es decir, se reciben las solicitudes y se le realiza una orden y 

se asignan conforme a su ingreso y su prioridad. 

 

Responsabilidad: 

 

A. Es responsabilidad del Gerente de Planta, Gerente de Mantenimiento y/o 

Ingeniero de Mantenimiento velar por el cumplimiento de este 

procedimiento. 
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B. Los Supervisores de Producción y/o Procesos son responsables de 

reportar las averías o fallos de los equipos.  

 

C. Los Supervisores de Mantenimiento de las áreas calderas, mecánico y/o 

eléctrico son responsables de priorizar y distribuir los trabajos de 

mantenimiento correctivo reportados al personal a su cargo.  

 

D. El personal de mantenimiento mecánico y/o eléctrico es el responsable de 

ejecutar los mantenimientos correctivos de acuerdo a la distribución. 

 

E. El Ingeniero de Mantenimiento y/o el Digitador del Sistema Infomante es el 

responsable de realizar las órdenes de trabajo.  

 

F. Si la planta no cuenta con Ingeniero de Mantenimiento, el Gerente y el 

personal de Mantenimiento lo planificarán. 

 

Proceso: 

 

A. Cuando se detecta una avería o un fallo en un equipo de la planta, el 

Supervisor de la Planta o el usuario del equipo, lo reporta completando un 

FO397 Solicitud de mantenimiento preventivo correctivo indicando que es 

una emergencia, paro programado o preventivo y remitiendo al ingeniero o 

en su defecto al supervisor que es responsable de priorizar la solicitud de 

mantenimiento. 
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B. Cuando al Ingeniero de Mantenimiento le requieren un mantenimiento por 

medio de FO397 Solicitud de mantenimiento preventivo-correctivo (vea 

figura 9),  llena la orden en el Sistema Infomante y autoriza su ejecución, 

si no estuviera lo podrá autorizar el Gerente de Detergentes o si no 

estuvieran presentes ambos la podrá autorizar el Gerente del 

Departamento de Mantenimiento y Servicio, se asignan las órdenes de 

trabajo al personal de mantenimiento. 

   

C. El personal de mantenimiento mecánico, eléctrico o soldador revisa y 

analiza las órdenes de trabajo asignadas, solicitan los repuestos a la 

bodega de repuestos, los insumos, materiales, etc. requeridos para 

realizar el mantenimiento correctivo asignado. 

 

D. Se van asentando los elementos revisados y sus resultados en la orden 

asignada, así como las reparaciones y los insumos utilizados y demás 

información relativa a las condiciones del equipo. 

 

E. La persona responsable de la ejecución del trabajo se presenta a la planta 

con el Ingeniero de Mantenimiento o el Supervisor  e inicia el trabajo. 

 

F.  Cuando se finalice el trabajo, se le debe de dar aviso al Ingeniero de   

Mantenimiento o Supervisor para que lo reciba. 

  

G.  El Administrador del Sistema Infomante cierra la orden de trabajo, 

actualiza en la hoja historial de mantenimiento preventivo – correctivo. 
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LA POPULAR                                                      PROCEDIMIENTO DEPARTAMENTAL 

 

Título: Verificación y autorización del 

mantenimiento correctivo  del equipo de la 

planta Industria La Popular, Escuintla 

 

Código: PD193                        Página 4 de 4   

No. última edición: 07 

 

 
Control de cambios: 

 

 Se elimina el uso del FO103 y se actualiza matriz de firmas. 

 

Aprobación: 

   

 Como se puede observar el procedimiento anterior se realizaron cambios 

y aprobado por el Gerente de Manufactura. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Originado por:_____________________________ 

               Gerente de  Mantenimiento & Servicios 

 

 

 

 

Aprobado por:____________________________ 

                                 Gerente de Manufactura 
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El formulario a utilizar para solicitud de mantenimiento es el siguiente: 

 

LA POPULAR                                                                  FORMULARIO 

 

Título: Solicitud de mantenimiento preventivo y 

correctivo  del equipo del Infomante 

 

Código: FO397                                  

No. última edición: 08 

 

Figura 9.    Solicitud de mantenimiento preventivo y correctivo por    medio 

del Sistema Infomante  

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

 

Instrucciones de llenado 

 
TÍTULO Solicitud de mantenimiento preventivo y 

correctivo 

 
No. XXXX     El número correlativo del formato impreso. 

 
DEPTO. O ÁREA  El nombre del departamento o área que está 

solicitando un trabajo de mantenimiento. 
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SEC. O SISTEMA El nombre de la sección o sistema que está 

solicitando el trabajo. 

 

FECHA  La fecha de emisión de la solicitud de trabajo. 

 

SOLICITADO POR Nombre de la persona que está haciendo la 

solicitud de trabajo. 

 

CÓDIGO                                                              Código de quien solicita. 

 

EQUIPO El nombre del equipo o instalación que requiera 

el trabajo de mantenimiento. 

 

CÓDIGO EQUIPO                                               Código del equipo si lo tiene. 

 

 

Descripción de la urgencia del trabajo 

 

EMERGENCIA o MTT. CORRECTIVO Seleccionar el tipo de trabajo que requiera.  

 

1ER PARO o MTT CORRECTIVO PROG. Emergencia, si es de primer paro o si es un 

PARO PROG. o MTT. PREVENTIVO mantenimiento programado el que se realizara. 

 

 

Descripción del tipo de trabajo 

 

Coloque una X en la casilla del tipo de trabajo que este solicitando.  

Categorías: soldadura, mecánico, tornos, eléctrico, obra civiles, instrumentos, reparación y 

modificación. 

 

TRABAJO QUE SOLICITA Describa de manera clara, breve y concisa el 

trabajo que este solicitando. 

 

ING. DE MANTENIMIENTO La firma del Ing. De Mtt o gerente de Mtt. al 

momento de recibir la solicitud de trabajo. 
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SUPERVISOR QUE RECIBE La firma del supervisor que recibe la solicitud de 

mantenimiento. 

 
Distribución de copias: 

 
Original Ing. de Mantenimiento. 

Duplicado  Quien solicita el mantenimiento. 

 
Control de cambios:  

 
 Al título del documento se le agregó la palabra “INFOMANTE”. 

 
Aprobación: 

 

 

 

 

 

Ejemplo: cómo se realiza una  solicitud de mantenimiento. 

 

 

 

 

Originado por:_____________________________ 

               Gerente de  Mantenimiento & Servicios 

 

 

Aprobado por:____________________________ 

                                 Gerente de Manufactura 
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2.2.     Implementación de técnicas de mantenimiento 

  
 Las técnicas implementadas para el mantenimiento en las plantas de 

barra, cloro y corta grasa son: formación de equipos, aumento en la eficiencia, 

mantenimiento autónomo y un sistema de alto desempeño enfocado a la 

producción, como se puede observar en los incisos siguientes:  

  
 2.2.1.     Formación de equipos 

  
 La necesidad de la utilización del factor humano; es por eso que las 

asignaciones de actividades para el personal encargado de darle 

mantenimiento al equipo de las plantas barra, cloro y corta grasa, se presenta 

en las tablas XI, XII, XIII y XIV. 

 

Tabla XI.     Actividades asignadas al mecánico-herrero 

 
Fuente: elaboración propia 
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Tabla XII.     Actividades asignadas al electricista 

 
Fuente: elaboración propia 

 

Tabla XIII.      Actividades asignadas al electricista, mecánico-herrero 

 
Fuente: elaboración propia 
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Tabla XIV.      Actividades asignadas al operador del equipo 

 
Fuente: elaboración propia 

 

    En las plantas de barra, cloro y corta grasa el personal de 

mantenimiento que se tiene es: un mecánico-herrero, un electricista y el 

operador del equipo. Como se pueden observar en las tablas XI, XII, XIII y XIV 

son las actividades asignadas a cada uno de ellos. 

                                                                          

  2.2.2.    Aumento en la eficiencia 

 

 Industria La Popular utiliza un sistema computarizado de nombre 

Infomante, por lo cual  no hay ninguna razón para pasar por alto esta función. 

Una base de datos electrónica proporciona muchos reportes que pueden ser 

usados para medir el funcionamiento. Por lo que se tiene como objetivo 

mantener de servicio el mayor tiempo posible el equipo de las plantas barra, 

cloro y corta grasa para tener una mayor producción.  

 

 Para ver si el objetivo se cumple se llevo el control de producción y el 

tiempo utilizado en el mantenimiento del equipo durante dos períodos de 

trabajo, cada uno de un mes. Vea tabla XV. 
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Tabla XV.      Cálculo de aumento en la eficiencia 

 
Fuente: elaboración propia 

 

 Como se observa en la tabla anterior  el tiempo de servicio del equipo 

aumento un 5% (inciso g, tabla XV) y esto da como resultado que la producción 

aumentó en 6200 cajas. Lo cual significa que la eficiencia aumenta en un  5% 

(6200 cajas/mes, inciso h tabla XV). 

  

 2.2.3.    Mantenimiento autónomo 

 

 El mantenimiento autónomo que se les asigna a los operadores es vital 

para las plantas de barra, cloro y corta grasa.  

 

 Ésta acción es la más difícil y la que se lleva más tiempo en realizar, 

porque a los operadores de producción y operarios de mantenimiento se les 

dificulta dejar su forma habitual de trabajo. Los operadores trabajan a tiempo 

completo en la producción y el personal de mantenimiento asume por completo 

las responsabilidades de las reparaciones. Para llevar a cabo el cambio, se 

realizaron las asignaciones de actividades de mantenimiento al personal de las 

plantas barra, cloro y corta grasa. Vea tablas XI, XII, XIII y XIV. Estas fueron 

creadas según: la capacidad, experiencia, conocimiento del operador de 

equipo. Como se puede observan en la tabla XIV las tareas asignadas al 

operador son fáciles de realizar. 
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 En la figura 10 se da a conocer  una de las actividades de mantenimiento 

asignadas a los operadores.  

 

Figura 10.      Mantenimiento autónomo 

 
Fuente: elaboración propia 

  
 Como se observa en la figura 10, el operador de la mono cuchilla está 

realizando la actividad que tiene por nombre Mant-Mon (vea tabla XIV), esta se 

trata de darle mantenimiento preventivo a la mono cuchilla.                                                                   

 
 2.2.4.    Sistema de mantenimiento enfocado a la producción 

 
 Para tener un control en el desempeño del equipo de las plantas de 

barra, cloro y corta grasa (identificación y eliminación de pérdidas asociadas 

con fallas, desempeño de equipo y calidad).  

 
Se implementaron los siguientes formularios: 

 
 El formulario implementado FO250 Check List supervisión detergente en 

barra, es utilizado por el supervisor de las plantas barra, cloro y corta grasa 

como un reporte de lo sucedido durante su período de trabajo, el cual se le 

entrega al Ingeniero de Procesos al final de su período de trabajo. Vea figura 

11. 
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Figura 11.      Check list supervisión 

 
Fuente: elaboración propia 
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 La figura 11 muestra el reporte que debe realizar el Supervisor de las 

Plantas barra, cloro y corta grasa. Este consiste en las actividades descritas al 

arrancar la producción,   al recibir el turno de operación, si recibe durante la 

operación, durante paro programado, y que turno fue realizado, el reporte 

(nocturno o diurno). 

                                                                     

 El formulario implementado FO757Formato de entrega de producción 

diaria (vea figura 12),  el cual es utilizado como su nombre lo dice , en las 

plantas de barra, cloro y corta grasa hacia la bodega de la Industria La Popular, 

el encargado de la entrega de éste es el Digitador de las Plantas barra, cloro y 

corta grasa. El cual sirve como comprobante de entrega de producción. 

  

Figura 12.     Formato de entrega de producción de plantas barra, cloro y 

corta grasa  

 
Fuente: elaboración propia 
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 Como se observa en la figura 12, con este formulario se obtiene el total 

de unidades producidas en cada una de las plantas de barra, cloro y corta 

grasa. 

 

    En la figura 13 se muestra el  formulario implementado FO116 Hoja de  

revisión diaria, es utilizado para llevar el control de llenado maquinas AGP 

(llenadoras de populino) y la llenadora de litro galón. Con este formulario se va 

llevar el control de la velocidad de llenado de cada una, si es constante. El 

Supervisor de las Plantas barra, cloro y corta grasa es el encargado de llenarlo 

y entregárselo al Ingeniero de Procesos. 

 

Figura  13.      Registro de lectura de llenado maquinas AGP,  litro y galón 

 
Fuente: elaboración propia 
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 En la figura 13 se observa el control de velocidad de cada una de las 

máquinas. Esto se realiza cada dos horas, la cual es medida en golpes, litros y 

galones por minuto. 

 

 La figura 14 muestra el formulario implementado FO581 Reporte de 

paros planeados y no planeados en las plantas de barra, cloro y corta grasa. 

Este es utilizado por el Supervisor de las plantas barra, cloro y corta grasa 

como un reporte de los paros acontecidos durante su período de trabajo, el cual 

se le entrega al Ingeniero de Procesos.  
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Figura 14.     Formularios para reporte de paros planeados y no planeados 

dentro de las plantas de barra, cloro y corta grasa 
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Continuación de figura 14 
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Continuación de figura 14                     

 
Fuente: elaboración propia 

 

 Como se puede observar en la figura 14, muestra los formularios para 

realizar los reportes de paros de cada una de las plantas barra, cloro y corta 

grasa. 
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2.3.     Costos      

  
 Aquí se  realizará una estimación de los costos para la implementación y 

operación  del proyecto. 

 
2.3.1.     Costos de implementación 

 
 La inversión que se requiere realizar para cumplir adecuadamente con 

las acciones de mantenimiento, es decir, todo lo necesario para echar a andar 

el plan de mantenimiento. 

 
Costos directos:  

Dentro de estos costos tenemos los siguientes: 

Costos de transporte 

      Combustible Q 1,000 

      Transporte servicio urbano  Q    400 

      Transporte servicio extra urbano  Q 2,400   

Total de costos de transporte Q 3,800  

Costos útiles de oficina 

       500 hojas papel bond tamaño carta Q     28 

       Tinta de impresora Q   150 

       10 folders tamaño carta Q     10   

Total de útiles de oficina Q    188  

Costos de materiales 

      100 remaches pops Q    75 

      1 cinta codificadora Q    50 

      Tinta para codificadora  Q  200   

Total de costos de materiales Q     325  
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Costos de mano de obra Q  5,000  

Costos de investigaciones 

      Servicio de Internet Q    50   

Total de costos de investigaciones Q       50  

    

Total de costos Q  9,363  

 

 La suma de los costos invertidos para la implementación del proyecto fue 

de Q 9,363. 

 

Costos indirectos:    

Estos costos incluyen: 

 El tiempo empleado por el personal de las plantas para poder desarrollar 

el proyecto. 

 Gastos en digitación de documentos, papelería y otros artículos de 

consumo. 

 Tiempo empleado en las acciones correctivas, incluido la actualización 

de instructivos de trabajo, formularios y procedimientos departamentales. 

 Tiempo empleado en la reorganización de los formularios, instructivos de 

trabajo, procedimientos departamentales. 

 Costo de la utilización de la herramienta para darle mantenimiento al 

equipo. 

 

2.3.2.     Costo de operación 

 

 Costos  resultantes de la realización del trabajo, por lo que se propone 

que se calculen estos durante un mes de la siguiente manera: 
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 Costo fijo de mantenimiento 

     Sueldo de 1 electricista Q  2,500 

     Sueldo de 1 mecánico Q  2,500 

     Sueldo de  1 herrero Q  2,500 

     Sueldo de 2 operadores Q  4,000   

Total de costo fijo de mantenimiento  Q  11,300 

 

Costo variable de mantenimiento: 

 

 Dado que estos costos dependen de las acciones de mantenimiento 

correctivo realizadas durante el mes. Se propone que para realizar dicho calculo 

utilizando la ficha historial de mantenimiento preventivo-correctivo del equipo de 

la Industria La Popular (vea figura 14) y la solicitud de mantenimiento preventivo 

y correctivo por medio del Sistema Savona (vea figura 9). 

 

Costo directo de mantenimiento: 

 

 Dado que estos costos dependen de las actividades de mantenimiento 

asignadas al equipo (vea tabla IX), las cuales utilizan sus respectivos materiales 

consumidos (vea figuras 8 y 6). Se propone que dichos cálculos se realicen 

según el historial de mantenimiento preventivo-correctivo del equipo de la 

Industria La Popular (vea figura 8). 
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3.     FASE DE INVESTIGACIÓN 

 

 

 

3.1.    Emergencias según su origen 

  

 En las plantas de barra, cloro y corta grasa se tienen emergencias, según 

su origen: naturales y tecnológicas. 

 

 3.1.1.    Emergencias naturales 

 

 El departamento de Escuintla es vulnerable a una serie de desastres 

naturales – terremotos, inundaciones, rayos y erupciones volcánicas.  

 

 En las plantas de barra, cloro y corta grasa las emergencias naturales 

que pueden darse son: terremotos, inundaciones, rayos y erupciones 

volcánicas. Ya que están ubicadas en el departamento de Escuintla. 

 

3.1.2.   Emergencias tecnológicas 

 

 En las plantas de barra, cloro y corta grasa las emergencias tecnológicas 

que pueden producirse son: cortos circuitos eléctricos y fugas químicas. Estos 

por el equipo y materia prima utilizados en la producción. 

 

3.2. Evaluación de riesgos 

  

 La probabilidad que tienen las plantas de barra, cloro y corta grasa de 

sufrir un efecto dañino como producto de los riesgos. 
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    3.2.1.     Identificación de riesgos potenciales 

 
 Debido a la existencia de peligros en la Industria La Popular es necesario 

manejar, adecuadamente, los siguientes riesgos que se identificaron en las 

plantas de barra, cloro y corta grasa (vea figuras 16 y 17) para reducir al mínimo 

los impactos adversos: 

 
 Los materiales y desechos peligrosos que pueden ocasionar riesgos en 

las plantas de barra, cloro y corta grasa son: 

 
 Inflamable: las plantas de barra, cloro y corta grasa tienen el riesgo de un 

incendio debido a que a su vecindad se encuentran los depósitos de 

bunker  y si estos depósitos no llevan su respectivo tratamiento se corre el 

riesgo de incendios. 

 
 Corrosivo: en la planta de cloro se utiliza el material conocido como 

hipoclorito, este material sumamente corrosivo y nocivo para la salud, por 

lo que el operador de tanques debe utilizar el equipo de protección 

adecuado para no sufrir daños a la salud. 

 
 Tóxico: como se mencionó anteriormente, la planta de cloro usa el 

hipoclorito este material es muy tóxico para la salud, por lo que el 

operador de tanques necesita tener un equipo de protección especial. 

 

 Las plantas de barra y corta grasa tienen el problema que son vecinas de 

la planta de detergentes y esta usa un ingrediente llamado azufre para la 

producción, y hay momentos donde surgen fugas lo cual causa contaminación 

en las plantas de barra y corta grasa, por lo que a la hora de sucede esto se 

tiene que parar la producción y evacuar al personal de las plantas, para que no 

sufran daños de salud. 
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 Además de las categorías anteriores de sustancias peligrosas, hay 

riesgos generales que se relacionan con las instalaciones industriales. Estos 

incluyen las siguientes categorías: 

 

 Eléctricos: electrocución por los conductores cargados y el mal uso de las 

herramientas eléctricas, cables de transmisión elevados, alambres 

eléctricos caídos, cables subterráneos y el trabajo realizado durante las 

tempestades eléctricas. 

 

 Estructurales: el potencial de caerse o forzarse si en el trabajo existen 

superficies resbalosas por jabón tirado, gradas estrechas, hoyos abiertos, 

obstrucciones y pisos inestables; el potencial de sufrir heridas a causa de 

objetos punzantes, o por los declives inestables de los montones de 

materiales. 

 

 Mecánico: choques con los equipos en movimiento, especialmente, en 

marcha atrás, rotura de poleas o cables, y el enredamiento de la ropa en 

los engranajes. 

 

 Cargas suspendidas: son cargas que se transportan en el aire, usando 

elevadores de carga, transportando carga en un monta carga. 

 

3.2.2.   Valoración de riesgos 

  

 Para el proceso de evaluación de los riesgos en las plantas de barra, 

cloro y corta grasa, se aplica la siguiente metodología, la cual es utilizada en la 

Industria La Popular y coordinada por el  departamento de seguridad e higiene: 
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 Bases de la probabilidad: un cálculo de cuán probable es que ocurra un 

evento basándose en los factores de probabilidad. Los ejemplos de los 

factores de probabilidad pueden incluir un componente de los porcentajes 

de falla establecidos por los proveedores de equipo o mediante pruebas 

especializadas conducidas por especialistas. Los factores de probabilidad 

son normalmente relacionados con el equipo y condiciones ambientales 

de trabajo y no son relacionados con la actividad del operador. Los 

factores de probabilidad son generalmente asociados con el diseño de 

equipo, el mantenimiento, los procedimientos, el nivel de controles 

operacionales existentes, etc. 

 
 Bases de la exposición: un cálculo de cuán probable es que un evento 

ocurra basándose en la frecuencia y duración de la exposición a causas 

inmediatas del evento. Los ejemplos pueden incluir la frecuencia con que 

un operador abre una válvula, la cantidad que un operador está expuesto 

a un ambiente peligroso, etc. 

 
Los niveles de probabilidades son: 
 
 
Nivel de probabilidad         Base de probabilidad              Base de exposición_          ___________ 

 
 A   Alta probabilidad                Más de una vez por turno 
 B   Probable                 De una vez por turno a una vez por semana 
 C   Posible                 De una vez por semana a una vez por mes 
 D   Remota                 De una vez por mes a una vez por año 
 E   No probable                Rara vez (una vez en 10 años) 

 
 
 

 
        Cada planta debe establecer una medida de la severidad del riesgo 

potencial. Se prefieren las medidas cuantitativas. La severidad de un evento 

debería ser clasificada de acuerdo como la localidad establezca la pérdida 

potencial (impacto) para las personas, propiedad, ambiente o el negocio. 
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Los niveles de severidad  son: 

 

Tabla XVI.      Niveles de severidad de riesgo 

  
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

  

 Cada localidad debe incorporar en el proceso general de evaluación de 

riesgos los  siguientes enfoques: 

 

 Evaluación del ambiente de trabajo: este enfoque debe identificar y 

evaluar los riesgos asociados con todos los aspectos del ambiente de 

trabajo, incluyendo el lugar de trabajo, el proceso, la  maquinaria y el 

equipo, las áreas abiertas, bodegas, condiciones de procesos y su 

interacción con otros materiales y sistemas de ingeniería. 
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 Análisis y observación de tareas críticas: este enfoque debe identificar y 

evaluar aquellas tareas que representan los más altos riesgos en la 

localidad. Debe estudiarse el comportamiento del trabajador hacia el 

ambiente de trabajo cuando realiza una tarea especial de sus funciones. 

 

 Control de riesgos: es el proceso de desarrollar e implementar controles 

operacionales apropiados para mitigar o eliminar el riesgo. En este 

proceso, la localidad debe establecer un proceso sistemático para dar 

prioridad a los riesgos de manera que la Gerencia de la Planta pueda 

eficazmente enfocar los recursos en aquellos riesgos que son 

considerados significativos y que presentan el más alto nivel de exposición 

a pérdida. El equipo de evaluación de riesgos debe establecer el proceso 

y criterio de priorizar y el comité central de seguridad debe evaluar para su 

aprobación. 

 

 El sistema de prioridades es la matriz de riesgos (vea figura 15) para 

tomar acción. Este sistema utiliza la probabilidad y severidad establecida de 

cada riesgo para determinar su nivel de significado y dónde está situado en la 

lista de prioridades para la acción correctiva. 
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Figura 15.      Matriz de riesgo 

 
 

Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 
 

 
El contenido de este ejemplo es: 

X  Todos los riesgos catastróficos, sin importar cuán importantes 

sean, requieren acción. 

 
Y Todas las exposiciones a riesgos altamente probables o continuos, 

aun cuando su severidad sea insignificante, requieren acción. 

 
 En esta tabla (vea figura 15), todos los riesgos sobre la línea negrita son 

considerados significativos y tienen que ser reducidos. La localidad debe 

establecer un plan de acción y distribuir recursos para reducir estos riesgos. Los 

riesgos bajo la línea, porque tienen menos prioridad, deben ser reducidos tanto 

como el tiempo y los recursos lo permitan. Finalmente, con el tiempo, todos los 

riesgos incontrolados deben ser reducidos hasta que caigan dentro del apartado 

inferior marcado con F. Esta categoría F, indica que el riesgo es 

adecuadamente controlado a través de guardas de seguridad y protecciones 

adecuadas y que la situación está en total cumplimiento con las leyes y 

regulaciones locales. 
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Ejemplo de valorización de riesgo: 

 

 El valor del riesgo estructural de una caída por resbalar en jabón tirado 

en las plantas de barra y corta grasa es: 

          Probabilidad de riesgo es: B 

          Nivel de severidad es: IV 

 

 Como se puede observar en la gráfica, este riesgo queda bajo la línea, 

eso quiere decir que tienen menos prioridad, pero deben ser reducidos tanto 

como el tiempo y los recursos lo permitan.  

 

 Finalmente, con el tiempo, todos los riesgos incontrolados deben ser 

reducidos hasta que caigan dentro del apartado inferior marcado con F como lo 

muestra la figura 15. 

 

3.2.3.    Planos de ubicación  

 

 Los planos de ubicación de los riesgos que se tienen en las plantas de 

barra, cloro y corta grasa de los cuales se realiza la propuesta que deben 

elaborarse tres copias de éste, donde la primera debe ser enviada al cuerpo de 

bomberos de la localidad, la segunda la deben tener los responsables de la 

organización del plan de emergencias, y la tercera debe permanecer a la 

entrada del edificio, para uso exclusivo de los Bomberos dado una emergencia. 

Vea figuras 16 y 17. 
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Figura 16.      Plano de las plantas barra y corta grasa   

 



 
 

94 
 

Continuación de figura 16  
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Continuación de figura 16 
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Continuación de figura 16   

 
Fuente: elaboración propia 
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Figura 17.      Plano de la planta de cloro  

 
Fuente: elaboración propia 
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 En las figuras 16 y 17 se tienen los planos de los riesgos identificados 

que pueden ocurrir  en las plantas de barra, cloro y corta grasa de la Industria 

La Popular.   

 
3.3.     Métodos de protección 

 

 Estos son los métodos propuestos para protegerse ante peligros que 

puedan ocurrir en las plantas de barra, cloro y corta grasa. 

 

 3.3.1.     Medios técnicos 

 

 Ayudan a disuadir, detener o al menos, retardar la progresión de la 

amenaza. El incremento del tiempo que estos elementos imponen a la acción 

agresora para alcanzar su objetivo resulta, en la mayoría de las ocasiones, 

imprescindible para que se produzca en tiempo adecuada la alarma-reacción. 

 

 Dada la identificación de riesgos potenciales en las plantas de barra, 

cloro y corta grasa.  Los medios de protección técnica que se proponen son: 

 

 Señalización: en equipos de protección. En vías y salidas. 

 

 Vías y salidas de evacuación: en las plantas de barra, cloro y corta grasa  

las puertas son corredizas,  son muy pesadas y están obstaculizadas con 

producto terminado y materia prima. Por lo que se propone colocar 

puertas que se puedan abrir fácilmente hacia el exterior y llamarle la 

atención al personal responsable de obstaculizar las vías de salidas y 

evacuación. 
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 Extintores: dado que se tienen dos extintores en el primer nivel de las 

plantas barra, cloro y corta grasa y uno en la planta de cloro. Se propone 

cubrir toda la superficie del centro, cada 15 metros. Vea figura 18.  

  

 Equipo de primeros auxilios: llas instalaciones, tanto de protección contra  

incendios, como las susceptibles de ocasionarlo deberán estar sometidas 

a las condiciones generales de mantenimiento. 

 

Figura 18.      Fotografía de extintores 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

 

3.3.2.    Medios humanos 

 

 Los equipos de protección individual propuestos para proteger contra los 

riesgos identificados en las plantas barra, cloro y corta grasa son elementos, 

llevados o sujetados por la persona, que tienen la función de protegerla contra 

riesgos específicos del trabajo. Cascos, tapones para los oídos, gafas o 

pantallas faciales, mascarillas respiratorias, guantes o ropa de protección, 

calzado de seguridad o equipos anti caídas. Vea tabla XVII. 
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Tabla XVII.     Factores a tomar en cuenta respecto al equipo de protección 

personal  

 
Fuente: elaboración propia 

 
 
 En la tabla XVII contiene indicaciones sobre factores que deben tomarse 

en cuenta para la elección y utilización del equipo de protección individual. La 

elección de este cuya utilización presenta molestias o riesgos para la persona 

agrava los inconvenientes de la protección personal. 
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3.3.3.   Planos de la edificación por pisos 

  

 A continuación se presentan los planos de las plantas de barra, cloro y 

corta grasa, con sus respectivas rutas de evacuación (vea figuras 19, 20 y 21). 

Debido a que se tienen riesgos (vea figuras 16 y 17). Por lo que se realizó la 

propuesta de que estos deben elaborarse tres copias de éste, donde la primera 

debe ser enviada al cuerpo de bomberos de la localidad, la segunda: la deben 

tener los responsables de la organización del plan de emergencias, y la tercera 

debe permanecer a la entrada del edificio, para uso exclusivo de los bomberos 

dado una emergencia. 
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Figura 19.     Plano planta general de Industria La Popular 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

 



 
 

103 
 

Figura 20.     Planos de la ruta de evacuación de las plantas barra  y corta 

grasa 
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Continuación de figura 20 
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Continuación de figura 20 
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Continuación de figura 20 

 
Fuente: elaboración propia 
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Figura  21.      Plano ruta de evacuación de planta de cloro 

 
Fuente: elaboración propia 
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  Como se puede observar en las figuras 19, 20 y 21 presentan el plano  

general de la Industria La Popular, la ruta de evacuación de las plantas barra, 

cloro y corta grasa y  el punto de encuentro al momento en que suceda una 

emergencia. 

 

3.4.     Plan de evacuación 

 

 El plan de evacuación busca establecer las condiciones, que le permita a 

los ocupantes de las plantas barra, cloro y corta grasa, protegerse en caso de 

que un siniestro o amenaza colectiva ponga en peligro su integridad, mediante 

acciones rápidas, coordinadas y confiables, tendientes a desplazarse hacia 

lugares de menor riesgo. Para ello es necesario: 

 

3.4.1.   Conato de emergencia 

 

 El accidente que, por su inicial desarrollo, puede ser controlado y 

nominado, de una manera rápida y sencilla por el personal y medios de  

protección de cada una de las plantas. Como los que puede producir los riesgos 

estructurales y mecánicos. 

 

 Este primer estado de emergencia debe ser resuelto sin mayores 

complicaciones para el resto de los ocupantes de las instalaciones y sin 

necesidad de proceder a ninguna evacuación. 

 
 Por lo que se proponen las siguientes acciones a emprender  en una 

emergencia: 

 

Esta circunstancia inicia una intervención conforme a las siguientes situaciones:  
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Situación controlada: 

 

 Analizadas las causas del evento, no se ha precisado una intervención.  

 Los componentes del equipo se reintegran a sus puestos de trabajo.  

 Se prepara un informe al respecto. Vea figura 14. 

 

Situación incontrolada: 

 

 Se precisa la intervención del equipo.  

 Si el conato es reducido, se pasa a la situación de controlado.  

 

3.4.2.    Emergencia parcial 

 

 Cuando el accidente producido, que aun revistiendo cierta importancia, 

en un principio puede ser controlado con los propios equipos del edificio. Los 

cuales se pueden dar por los riesgos estructurales, mecánicos, tóxicos, 

corrosivos, eléctricos y cargas suspendidas; en las plantas de barra, cloro y 

corta grasa.  

 

Por lo que proponen las siguientes acciones a emprender  en una emergencia: 

 
 Comunicar la situación a los servicios públicos. Intervención de todos los 

Equipos de Emergencia en proporción a la zona afectada.  

 

 Alarma de evacuación de los ocupantes del sector, que se encuentran en 

situación de emergencia parcial. 

 

 El apoyo, para la recepción e información de los servicios de ayuda 

exteriores. 
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 Concentración en los puntos de encuentro previstos.  Vea figuras 19, 20 y 

21. 

 

3.4.3.   Emergencia general 

 

 El accidente que precisa de la actuación de todos los equipos y medios 

de protección de las plantas barra, cloro y corta grasa y de la ayuda de medios 

de socorro y salvamento exteriores. Estos son ocasionados por los riesgos 

inflamables y tóxicos. 

 
 La emergencia general comportará la evacuación de las personas de 

determinados sectores e incluso en casos específicos de la totalidad del 

edificio. 

 
Por lo que se proponen las siguientes acciones a emprender  en una 

emergencia: 

 
Esta situación requiere las actuaciones de acuerdo a los siguientes puntos:  

 

 Alarma general de evacuación total del edificio o instalaciones. 

 Concentración en los Puntos de Encuentro previstos. Vea figuras 19, 20 y 

21. 

 

Si de la situación de Conato de Emergencia, se pasa a Alarma General, se 

observarán los siguientes puntos: 

 

 Comunicar la situación a los bomberos. 

 Intervención de todos los equipos de emergencia.  

 Alarma general de evacuación total del edificio o instalaciones. 
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 El apoyo, para la recepción o información de los servicios de ayuda 

externos.  

 

 Concentración en los Puntos de Encuentro previstos. Vea figuras 19, 20 y 

21. 

 

 En la figura 22  muestra el tipo de emergencias que se pueden dar en las 

plantas de barra, cloro y corta grasa. 

 

Figura 22.      Tipos de evacuaciones 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

                                                                             

      Como se puede observar en la figura 22 muestra la diferencia entre 

emergencia parcial y emergencia general. 

 

3.4.4.    Procedimientos 

 
 Son los pasos a seguir dada una emergencia en las plantas de barra, 

cloro y corta grasa. 
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      3.4.4.1.    Comité de seguridad 

 
 Es un grupo de personas organizada para velar porque se mantengan 

buenas condiciones de higiene y seguridad, dar sugerencias para prevenir 

accidentes, el buen funcionamiento y estado de las máquinas y herramientas, 

reportar a la Gerencia de la empresa los riesgos que detecten como un peligro 

para la salud de las y los trabajadores. 

 
 Por lo que se propone que debe integrarse con representantes de las y 

los trabajadores y del patrono, con el fin de que juntos propongan acciones para 

prevenir accidentes, enfermedades ocupacionales y mejorar las condiciones de 

higiene, seguridad y medio ambiente. 

 
      3.4.4.2.      Brigada 

 
 Las brigadas deben recibir un entrenamiento inicial apropiado para 

prepararlos para sus responsabilidades en emergencias. Este entrenamiento 

debe cubrir toda la gama de situaciones posibles de emergencia y las técnicas 

avanzadas para su manejo.  

 
          3.4.4.2.1.      Estructura de brigada 

 
 Para la conformación de la brigada se propone que se haga bajo los 

siguientes requisitos que se tienen en el departamento de seguridad de la 

Industria La Popular: 

 

 Voluntario 

 Poseer espíritu de cooperación 

 Observar buena conducta general 

 Aptitudes físicas y mentales 
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Su estructura organizacional se presenta en el  organigrama. Vea figura 23. 

 

Figura 23.      Estructura de una brigada 

 
Fuente: elaboración propia 

   

   3.4.4.2.2.      Funciones de las brigadas 

 

 Responder ante la ocurrencia de cualquier evento real o simulacro en las 

instalaciones de cada una de las plantas, (este punto se refiere a las acciones 

que se deben llevar a cabo durante una contingencia). 
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            3.4.4.2.2.1.     Brigada contra incendios 

 
 En las plantas de barra, cloro y corta grasa existe una brigada contra 

incendios para las tres. Es la que debe controlar las posibles situaciones de 

incendios o minimizarlas hasta que llegue ayuda exterior. Además debe revisar 

el estado del equipo contra incendios de la institución y programar prácticas 

para el uso de cada equipo una vez al mes. Debe colaborar con la implantación 

de medidas preventivas para casos de incendio. Vea figura 24. 

 
Figura 24.     Fotografía de brigada contra incendios 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

  
 La figura anterior muestra la función de la brigada contra incendios en 

caso que ocurra un incendio. 

                                                                    

        3.4.4.2.2.2.        Brigada de primeros auxilios 

 

 En las plantas de barra, cloro y corta grasa existe una brigada de 

primeros auxilios para las tres Este grupo tiene  la responsabilidad de dar 

atención  inmediata a lesiones personales o accidentes laborales causados por 

situaciones de emergencia. Su capacitación debe incluir aspectos de atención 

de fracturas, quemaduras, técnicas de resucitación cardio-pulmonar (RCP), 

traslado de heridos por medio de camillas, atención especial ante ataque de 

sustancias químicas especiales. Vea figura 25. 
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Figura 25.      Fotografía de brigada de primeros auxilios 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

                                             

  La figura anterior muestra como se le dan los primeros auxilios a una 

persona en caso de un accidente. 

 

         3.4.4.2.2.3.      Brigada de evacuación 

  

 En las plantas de barra, cloro y corta grasa existe una brigada de 

evacuación para las tres. Este grupo está conformado por personal que está 

especialmente capacitado para la coordinación de las funciones de cierre de 

fuentes de energía y fluidos bajo presión, abandono de edificios, evaluación de 

daños y control de personal en áreas de resguardo. Conformado por personas 

que tienen conocimiento de los edificios, rutas y vías de acceso y salida, 

además de presentar cualidades tales como liderazgo y control de crisis. Se 

sugiere que se conforme por supervisores y gerentes de departamento. 
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4.      FASE DE ENSEÑANZA-APRENDIZAJE 

 

 

 

4.1.     Operación y mantenimiento básico de equipos 

 

 Procedimientos básicos para operar y mantener en perfectas condiciones 

los equipos que conforman las plantas de barra, cloro y corta grasa. 

 

  4.1.1.     Equipos móviles 

 

 Para la operación y mantenimiento del equipo móvil se propone que 

durante su: 

 

Operación: 

 

 Se debe supervisar su correcto funcionamiento. No deben existir objetos 

extraños haciendo contacto con el equipo ni sus partes. Se debe evitar que el 

equipo funcione con residuos atascados que dificulten su funcionamiento. Esto 

lo debe realizar el operador del equipo. 

 

Mantenimiento: 

 

 Montar y poner en condiciones de funcionamiento subconjuntos y 

conjuntos mecánicos, a partir del uso de procedimientos, formularios, 

actividades asignadas a cada personal (vea figuras 17, 18, 19 y 20). Esto se 

realiza dando una explicación a cada uno y así como practicándoles una 

evaluación de los mismos. Hojas de procesos, planos y especificaciones 

técnicas, garantizando las condiciones de calidad  seguridad establecidas. 
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4.2.     Logística de mantenimiento de la planta 

 

 Es el conjunto de medios y métodos propuestos para llevar a cabo la 

organización  del  mantenimiento de equipo de las plantas barra, cloro y corta 

grasa.  

              

 4.2.1.      Inducción personal operativa y mantenimiento 

 

 Para realizar esta tarea se propone el siguiente  programa de inducción 

el cual comprende la siguiente información de manera general: 

 

Información sobre la empresa/ organismo: 

 

 Misión y visión. Vea páginas 2 y 3. 

 

 Historia. Vea página 1. 

 

 Servicios que presta la empresa. Vea página 6.  

 

 Organigrama general. Vea figura 2 y 3. 

 

 En cuanto al cargo específico que va a desempeñar el trabajador es 

preciso resaltar la siguiente información: 

 

 Explicación de las actividades a su cargo y su relación con los objetivos de 

la empresa. 

 

 Como el personal operativo y mantenimiento de equipo tiene que tener el 

conocimiento del uso de: 
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Formulario (FO): formato para recolectar y registrar información relativa a 

los procesos y sus actividades. 

 

Instructivo de trabajo (IT): describe en detalle las tareas de las actividades 

de los procesos, cuando son muy complejas y/o operativas. 

 

Listados (LI): listan informaciones o datos que sirven de soporte para la 

aplicación de los sistemas y procesos, o para difundir información. 

 

Procedimiento departamental (PD): describe en forma sistemática y lógica 

las actividades / fases de un proceso. 

 

 Estos son importantes para poder realizar las actividades asignadas al 

personal encargado de darle mantenimiento al equipo (vea figuras 17, 18, 19 y 

20) de las plantas barra, cloro y corta grasa. 

 

  4.2.2.      Inducción personal de planificación y supervisión de planta 

 

 En el programa de inducción de personal se propone que debe  contener 

la siguiente información: 

 

Información sobre la empresa/ organismo: 

 

 Misión y visión. Vea páginas 2 y 3. 

 

 Historia. Vea página 1. 

 

 Organigrama general. Vea figuras 2 y 3. 
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          En cuanto al cargo específico que va a desempeñar el trabajador es 

preciso resaltar la siguiente información: 

 

 Explicación de las actividades a su cargo y su relación con los objetivos de 

la empresa. 

 

 Como el personal de planificación y supervisión de la planta de barra, 

cloro y corta grasa tiene que tener el conocimiento del uso y de la creación 

de: 

 

Formulario (FO): formato para recolectar y registrar información relativa a 

los procesos y sus actividades. 

 

Instructivo de trabajo (IT): describe en detalle las tareas de las actividades 

de los procesos, cuando son muy complejas y/o operativas. 

 

Listados (LI): listan informaciones o datos que sirven de soporte para la 

aplicación de los sistemas y procesos, o para difundir información. 

 

Procedimiento departamental (PD): describe en forma sistemática y lógica 

las actividades / fases de un proceso. 

 

4.3.     Manejo correcto de grasas y lubricantes 

 

 Dado que algunas actividades (vea figuras 17,18, 19 y 20) asignadas al 

personal encargado de darle mantenimiento al equipo de las plantas barra, 

cloro y corta grasa, se necesita de darles lubricación se realizo la siguiente 

propuesta. 
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Empleo grasa: 

 

 La grasa se debe emplear generalmente en aplicaciones que funcionan 

en condiciones normales de velocidad y temperatura. La grasa tiene algunas 

ventajas sobre el aceite. Por ejemplo, la instalación es más sencilla y 

proporciona protección contra la humedad e impurezas. Se utiliza en la 

lubricación de elementos tales como cojinetes de fricción y antifricción, levas, 

guías, correderas, piñonería abierta algunos rodamientos. Vea figura 26. 

 

Figura 26.      Fotografía aplicando grasa a un cojinete 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

  

 Como se puede observar en la figura 26 se utiliza grasa para lubricar un 

cojinete. 

 

Empleo aceite: 

 

 Se debe emplear lubricación con aceite cuando la velocidad o la 

temperatura de funcionamiento hacen imposible el uso de la grasa, o cuando 

hay que evacuar calor.  
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 El aceite, tiene su mayor aplicación en la lubricación de compresores, 

motores de combustión interna, reductores, motor reductores, transformadores, 

sistemas de transferencia de calor, piñoneras abiertas, cojinetes de fricción y 

antifricción y como fluidos hidráulicos. Vea figura 27. 

 

Figura 27.      Fotografía de aceite 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

                                                                           

4.4.      Técnicas básicas en el uso de corte y soldadura 

 

 Dado que los métodos utilizados para la soldadura por el personal 

encargado de esta en las plantas de barra, cloro y corta grasa, no son las 

adecuadas para practicarla, por lo que se propone.  

 

En la práctica de soldadura eléctrica: 

 

Reglas para soldadura eléctrica (arco eléctrico): 

 

Reglas para una conexión segura: 

 

 Las conexiones fijas de enganche a la red deben ser instaladas sólo por 

personal eléctrico especialista. 
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 La tensión eléctrica del equipo en vacío, es decir, cuando aún no se ha 

establecido el arco, puede ser mucho mayor que la de trabajo, así que ha 

de vigilarse con atención el estado de los cables. Emplee sólo empalmes y 

cables en buen estado y perfectamente aislados. 

 

 Durante las operaciones de soldadura debe estar correctamente 

conectado el cable de masa, que es un conductor especial para la 

conexión a tierra de la armadura de la máquina, y que debe estar en 

perfecto estado de conservación. 

 

 Establecer la conexión a tierra tan cerca como sea posible de la zona 

donde se vaya a efectuar la soldadura. 

 

 El número de conexiones a tierra en cualquier punto no debe pasar de 

dos. 

 

 Limpiar el área cercana a la conexión de cualquier clase de líquido. 

 

 No efectuar la toma en ningún elemento metálico con posibilidades de 

quedar bajo tensión eléctrica. 

 

 Si se trabaja en la misma zona que el equipo de soldar con herramientas 

eléctricas, éstas han de un aislamiento protector. 

 

Reglas para un transporte seguro del equipo: 

 

 Los equipos o unidades portátiles deben ser desconectados de la red 

antes de ser trasladados o transportados, incluso cuando se vayan a 

limpiar o reparar. 
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 Enrolle los cables de conexión a la red y los de soldadura antes de realizar 

cualquier transporte. 

 

Reglas para una soldadura segura: 

 

 Antes de conectar o desconectar la máquina, se debe abrir el circuito de la 

línea de fuerza para evitar chispas. Ser cuidadoso para mantener el cable 

seco. 

 

 Cuando se suspenda el trabajo abra el interruptor de la línea de fuerza. 

 

 Dejar siempre el porta electrodos depositado encima de objetos aislantes, 

o colgado de una horquilla aislada. 

 

 Llevar los guantes aislantes protectores. 

 

 No estar con los brazos descubiertos, los rayos ultravioleta del arco 

pueden quemar la piel. 

 

 Usar  pantalla protectora facial con cristales absorbentes. 

 

 Si se necesita corrección visual, nunca utilizar lentes de contacto. 

 

 La cara debe estar como mínimo a 30 cm del arco de soldadura mientras 

realiza los trabajos. 

 

 La protección mínima requerida debe ser un traje de trabajo cerrado hasta 

arriba, mandil o peto de cuero, polainas, guantes con manopla y pantalla 

de soldador. 
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 Situar cerca del lugar de trabajo un extintor adecuado a la tarea específica 

que desarrolle. 

 

Soldadura en el interior de recintos cerrados: 

 

 Ver que la ventilación sea buena y eliminar  los gases, vapores o humos 

existentes procedentes de la soldadura mediante aspiración. 

 

 No ventilar nunca con oxígeno. 

 

 La ropa protectora debe ser no inflamable.  

 

Soldadura en el interior de tanques: 

 

 Utilizar corriente continúa, es bastante menos peligrosa que la alterna. 

 

 Emplear bases de apoyo y capas intermedias aislantes como esterillas de 

caucho sin refuerzos de acero. 

 

 Instalar los generadores de corriente de soldadura fuera del recinto 

cerrado en que esté trabajando. 

 

 Si la ropa está humedecida por el sudor corre un gran peligro, añadido, 

además, a la buena conductividad eléctrica de las paredes metálicas de 

los depósitos. 

 

En la práctica de soldadura a gas, usando el proceso oxiacetilénico se propone 

que: 

 



 
 

126 
 

Normas de seguridad frente a incendios/explosiones en trabajos de soldadura: 

 

 Los riesgos de incendio y/o explosión se pueden prevenir aplicando una 

serie de normas de seguridad de tipo general y otras específicas que hacen 

referencia a la utilización de las botellas, las mangueras y el soplete. Por otra 

parte se exponen normas a seguir en caso de retorno de la llama. 

 

Normas de seguridad generales: 

 

 Se prohíben los trabajos de soldadura y corte, en locales donde se 

almacenen materiales inflamables, combustibles, donde exista riesgo de 

explosión o en el interior de recipientes que hayan contenido sustancias 

inflamables. 

 

 Evitar que las chispas producidas por el soplete alcancen o caigan sobre 

las botellas, mangueras o líquidos inflamables. 

 

 No utilizar el oxígeno para limpiar o soplar piezas o tuberías. 

 

 Los grifos y los manorreductores de las botellas de oxígeno deben estar 

siempre limpios de grasas, aceites o combustible de cualquier tipo. Las 

grasas pueden inflamarse espontáneamente por acción del oxígeno. 

 

 Si se incendia el grifo de una botella de acetileno, tratar de cerrarlo, y si no 

se consigue, apagar con un extintor de nieve carbónica o de polvo. 

 

 Después de un retroceso de llama o de un incendio del grifo de una botella 

de acetileno, debe comprobarse que la botella no se calienta sola. 
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Normas de seguridad específicas: 

 

Utilización de botellas: 

 

 Las botellas deben estar perfectamente identificadas en todo momento, en 

caso contrario deben inutilizarse y devolverse al proveedor. 

 

 Todos los equipos, canalizaciones y accesorios deben ser los adecuados 

a la presión y gas a utilizar. 

 

 Las botellas de acetileno llenas se deben mantener en posición vertical, al 

menos doce horas antes de ser utilizadas. En caso de tener que 

tumbarlas, se debe mantener el grifo con el orificio de salida hacia arriba, 

pero en ningún caso a menos de 50 cm del suelo. 

 

 Los grifos de las botellas de oxígeno y acetileno deben situarse de forma 

que sus bocas de salida apunten en direcciones opuestas. 

 

 Las botellas en servicio deben estar libres de objetos que las cubran total 

o parcialmente. 

 

 Las botellas deben estar a una distancia entre 5 y 10 m de la zona de 

trabajo. 

 

 Antes de empezar una botella comprobar que el manómetro marca “cero” 

con el grifo cerrado. 
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 Si el grifo de una botella se atasca, no se debe forzar la botella, se debe 

devolver al suministrador marcando convenientemente la deficiencia 

detectada. 

 

 Antes de colocar el manorreductor, debe purgarse el grifo de la botella de 

oxígeno, abriendo un cuarto de vuelta y cerrando a la mayor brevedad. 

 

 Colocar el manorreductor con el grifo de expansión totalmente abierto; 

después de colocarlo se debe comprobar que no existen fugas utilizando 

agua jabonosa, pero nunca con llama. Si se detectan fugas se debe 

proceder a su reparación inmediatamente. 

 

 Las botellas no deben consumirse completamente pues podría entrar aire. 

Se debe conservar siempre una ligera sobrepresión en su interior. 

 

 Cerrar los grifos de las botellas después de cada sesión de trabajo. 

Después de cerrar el grifo de la botella se debe descargar siempre el 

manorreductor, las mangueras y el soplete. 

 

 La llave de cierre debe estar sujeta a cada botella en servicio, para 

cerrarla en caso de incendio.  

 

 Las averías en los grifos de las botellas debe ser solucionadas por el 

suministrador, evitando en todo caso el desmontarlos. 

 

Mangueras: 

 

 Las mangueras deben estar siempre en perfectas condiciones de uso y 

sólidamente fijadas a las tuercas de empalme. 
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 Las mangueras deben conectarse a las botellas correctamente sabiendo 

que las de oxígeno son rojas y las de acetileno negras, teniendo estas 

últimas un diámetro mayor que las primeras. 

 

 Se debe evitar que las mangueras entren en contacto con superficies 

calientes, bordes afilados, ángulos vivos o caigan sobre ellas chispas 

procurando que no formen bucles. 

 

 Las mangueras no deben atravesar vías de circulación de vehículos o 

personas sin estar protegidas con apoyos de paso de suficiente 

resistencia a la compresión. 

 

 Antes de iniciar el proceso de soldadura se debe comprobar que no 

existen pérdidas en las conexiones de las mangueras utilizando agua 

jabonosa. 

 

 No trabajar con las mangueras situadas sobre los hombros o entre las 

piernas. 

 

 Las mangueras no deben dejarse enrolladas sobre las ojivas de las 

botellas. 

 

 Después de un retorno accidental de llama, se deben desmontar las 

mangueras y comprobar que no han sufrido daños. En caso afirmativo se 

deben sustituir por unas nuevas desechando las deterioradas. 
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Soplete: 

 

 El soplete debe manejarse con cuidado y en ningún caso se golpeará con 

él. 

 

 En la operación de encendido debería seguirse la siguiente secuencia de 

actuación:  

 

a. Abrir lentamente y ligeramente la válvula del soplete correspondiente 

al oxígeno. 

 

b. Abrir la válvula del soplete correspondiente al acetileno alrededor de 

3/4 de vuelta. 

 

c. Encender la mezcla con un encendedor o llama piloto. 

 

d. Aumentar la entrada del combustible hasta que la llama no despida 

humo. 

 

e. Acabar de abrir el oxígeno según necesidades. 

 

f.       Verificar el manorreductor. 

  

 En la operación de apagado debería cerrarse primero la válvula del 

acetileno y después la del oxígeno. 

 

 No colgar nunca el soplete en las botellas, ni siquiera apagado. 
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 No depositar los sopletes conectados a las botellas en recipientes 

cerrados. 

 

 La reparación de los sopletes la deben hacer técnicos especializados. 

 

 Limpiar periódicamente las toberas del soplete. 

 

 Si el soplete tiene fugas se debe dejar de utilizar inmediatamente y 

proceder a su reparación. Hay que tener en cuenta que fugas de oxígeno 

en locales cerrados pueden ser muy peligrosas. 

 

Retorno de llama: 

 

En caso de retorno de la llama se deben seguir los siguientes pasos: 

 

 Cerrar la llave de paso del oxígeno interrumpiendo la alimentación a la 

llama interna. 

 

 Cerrar la llave de paso del acetileno y después las llaves de alimentación 

de ambas botellas. 

 

 En ningún caso se deben doblar las mangueras para interrumpir el paso 

del gas. 

 

 Efectuar las comprobaciones pertinentes para averiguar las causas y 

proceder a solucionarlas. 

 

Normas de seguridad en el almacenamiento y la manipulación de botellas: 
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Emplazamiento: 

 

 No deben ubicarse en locales subterráneos o en lugares con 

comunicación directa con sótanos, huecos de escaleras y pasillos. 

 

 Los suelos deben ser planos, de material difícilmente combustible y con 

características tales que mantengan el recipiente en perfecta estabilidad. 

 

Ventilación: 

 

 En las áreas de almacenamiento cerradas la ventilación será suficiente y 

permanente, para lo que deberán disponer de aberturas y huecos en 

comunicación directa con el exterior y distribuidas convenientemente en 

zonas altas y bajas.  

 

Protección contra incendios: 

 

 Indicar mediante señalización la prohibición de fumar. 

 

 Las botellas deben estar alejadas de llamas desnudas, arcos eléctricos, 

chispas, radiadores u otros focos de calor. 

 

 Proteger las botellas contra cualquier tipo de proyecciones 

incandescentes. 

 

 Si se produce un incendio se deben desalojar las botellas del lugar de 

incendio y se hubieran sobrecalentado se debe proceder a enfriarse con 

abundante agua. 
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Medidas complementarias: 

 

 Utilizar códigos de colores normalizados para identificar y diferenciar el 

contenido de las botellas. 

 

 Proteger las botellas contra las temperaturas extremas. 

 

 Se debe evitar cualquier tipo de agresión mecánica que pueda dañar las 

botellas como pueden ser choques entre sí o contra superficies duras. 

 

 Las botellas con caperuza no fija no deben asirse por ésta. En el 

desplazamiento, las botellas, deben tener la válvula cerrada y la caperuza 

debidamente fijada. 

 

 Las botellas no deben arrastrarse, deslizarse o hacerlas rodar en posición 

horizontal. Lo más seguro en moverlas con la ayuda de una carretilla 

diseñada para ello y debidamente atadas a la estructura de la misma. En 

caso de no disponer de carretilla, el traslado debe hacerse rodando las 

botellas, en posición vertical sobre su base o peana. 

 

 No manejar las botellas con las manos o guantes grasientos. 

 

 Las válvulas de las botellas llenas o vacías deben cerrarse colocándoles 

los capuchones de seguridad. 

 

 Las botellas se deben almacenar siempre en posición vertical. 
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 No se deben almacenar botellas que presenten cualquier tipo de fuga. 

Para detectar fugas no se utilizarán llamas, sino productos adecuados 

para cada gas. 

 

 Para la carga/descarga de botellas está prohibido utilizar cualquier 

elemento de elevación tipo magnético o el uso de cadenas, cuerdas o 

eslingas que no estén equipadas con elementos que permitan su izado 

con su ayuda. 

 

 Guardar las botellas en un sitio donde no se puedan manchar de aceite o 

grasa. 

 

 Si una botella de acetileno permanece accidentalmente en posición 

horizontal, se debe poner vertical, al menos doce horas antes de ser 

utilizada.  

 

 En caso de utilizar un equipo de manutención mecánica para su 

desplazamiento, las botellas deben depositarse sobre una cesta, 

plataforma o carro apropiado con las válvulas cerradas y tapadas con el 

capuchón de seguridad (figura 28). 
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Figura 28.      Tipo de plataforma de transporte de botellas 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

 

 Las cadenas o cables metálicos o incluso los cables recubiertos de caucho 

no deben utilizarse para elevar y transportar las botellas pues pueden 

deslizarse (figura  29). 

 

Figura 29.    Indicador de prohibición de utilización de cadenas o cables 

para transportar botellas de gas 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 
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 Cuando existan materias inflamables como la pintura, aceite o disolventes 

aunque estén en el interior de armarios espaciales, se debe respetar una 

distancia mínima de 6 m (figura 30). 

 

Figura 30.   Distancia de seguridad entre botellas almacenadas y un 

armario con pinturas, aceites o disolventes 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 

                                                     

Equipos de protección individual: 

 

El equipo obligatorio de protección individual, que se propone se compone de: 

 

 Polainas de cuero 

 

 Calzado de seguridad 

 

 Casco y careta de protección 

 

 Pantalla de protección de sustentación manual 

 

 Guantes de cuero de manga larga 
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 Manguitos de cuero 

 

 Mandil de cuero 

 

 Casco de seguridad, cuando el trabajo así lo requiera 

 

 Además el operario no debe trabajar con la ropa manchada de grasa, 

disolventes o cualquier otra sustancia inflamable. Cuando se trabaje en altura y 

sea necesario utilizar cinturón de seguridad, éste se deberá proteger para evitar 

que las chipas lo puedan quemar. 

 

 La figura 31 muestra el equipo a utilizar al practicar la soldadura a gas. 

 

Figura 31.      Fotografía del equipo utilizado en una soldadura a gas 

 
Fuente: Industria La Popular  Sociedad Anónima 
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4.5.       Responsabilidad social y cuidado del ambiente 

 

La responsabilidad social: 

  

 La responsabilidad social  va más allá del cumplimiento de las leyes y las 

normas, dando por supuesto su respeto y su estricto cumplimiento. En este 

sentido, la legislación laboral y las normativas relacionadas con el medio 

ambiente son el punto de partida con la responsabilidad ambiental.  

 

 Para la Industria La Popular la responsabilidad social es el compromiso 

consciente y congruente de cumplir integralmente con la finalidad de la empresa 

tanto en lo interno, como en lo externo, considerando las expectativas de todos 

sus participantes en lo económico, social o humano y ambiental, demostrando 

el respeto por los valores éticos, la gente, las comunidades y el medio ambiente 

y para la construcción del bien común. 

 

 Las principales responsabilidades éticas de la empresa con los 

trabajadores y la comunidad son: 

 

 Servir a la sociedad con productos útiles y en condiciones justas. 

 

 Crear riqueza de la manera más eficaz posible. 

 

 Respetar los derechos humanos con unas condiciones de trabajo dignas 

que favorezcan la seguridad y salud laboral y el desarrollo humano y 

profesional de los trabajadores. 

 

 Procurar la continuidad de la empresa y, si es posible, lograr un 

crecimiento razonable. 
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 Respetar el medio ambiente evitando en lo posible cualquier tipo de 

contaminación minimizando la generación de residuos y racionalizando el 

uso de los recursos naturales y energéticos. 

 

 Cumplir con rigor las leyes, reglamentos, normas y costumbres, 

respetando los legítimos contratos y compromisos adquiridos. 

 

 Procurar la distribución equitativa de la riqueza generada. 

 

El cuidado del medio ambiente: 

 

  Es uno de los temas considerados de valor en las últimas décadas.  

 

Reciclado: 

 

 La práctica del reciclado de residuos sólidos es muy antigua. Los 

utensilios metálicos se funden y remodelan desde tiempos prehistóricos. En la 

actualidad los materiales reciclables se recuperan de muchas maneras, como el 

desfibrado, la separación magnética de metales, separación de materiales 

ligeros y pesados, criba y lavado. En las plantas de barra, cloro y corta grasa,  

los sólidos reciclados son los utilizados en el empaque (nylon y cartón) del 

producto que salen defectuosos.  Industria La Popular cuenta con una planta de 

tratamiento de aguas residuales la cual ayuda a devolver al medio ambiente el 

agua  utilizada por la industria con buena calidad.     

. 
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CONCLUSIONES 

 

 

 

1. Dado que se implementaron los indicadores de mantenimiento preventivo 

y correctivo, se tiene una disminución de paros no programados. 

 

2. El monitoreo de las condiciones de mantenimiento se realiza según las 

actividades de mantenimiento asignadas a cada equipo. 

 

3. Las técnicas implementadas para darle mantenimiento preventivo y 

correctivo son: formación de equipo, aumento en la  eficiencia, 

mantenimiento autónomo, y sistema de mantenimiento enfocado a la 

producción. 

 

4. Para mejorar la planificación de mantenimiento se implementaron 

actividades en las plantas barra, cloro y corta grasa. 

 

5. Las capacitaciones dadas al personal de mantenimiento son: inducción de 

personal, manejo correcto de grasas y lubricantes, técnicas básicas en el 

uso de corte y soldadura. 

 

6. Con la aplicación de las actividades de mantenimiento se alargará la vida 

útil del equipo. 

 

7. Los accidentes se reducen ya que se tiene un equipo en perfectas 

condiciones para trabajar. 
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8. Al tener los indicadores de mantenimiento preventivo y correctivo, se 

realiza la depuración del equipo. 
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RECOMENDACIONES 

 

 

 

1. Verificar que el personal de las plantas de barra, cloro y corta grasa utilice 

el equipo de protección adecuadamente para trabajar. 

 

2. Utilizar el voltaje adecuado para el funcionamiento del equipo de las 

plantas barra, cloro y corta grasa. 

 

3. Verificar que la ruta de evacuación de las plantas barra, cloro y corta grasa 

esté despejada siempre. 

 

4. Contratar personal calificado para el uso del equipo de las plantas de 

barra, cloro y corta grasa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

144 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

145 
 

BIBLIOGRAFÍA  

 

 

 

1.    HENAO QUINTERO,  Carlos Alberto. Aproximación al estudio de   

mantenimiento. 2a ed. Colombia: Conciencias, 2006. 299 p. 

 

2. MORA GUTIÉRREZ,  Alberto.  Mantenimiento estratégico para 

empresas    industriales o de servicio. Colombia: AMG, 2005. 265 

p. 

 

3.   NIEVES, Benjamín. Métodos estándares y diseño del trabajo. 11a ed. 

México: Alfa y Omega, 2005. p. 20-42. 

 

4. SERRANO GÁLVEZ,  Paula David. “Utilización de sistemas en la 

aplicación de un plan de mantenimiento preventivo para 

producción de jabón sintético”. Trabajo de graduación de Ingeniero 

Industrial. Facultad de Ingeniería, Universidad de San Carlos de 

Guatemala, 2004. 135 p. 

 

5.    TURCIO ESTRADA, Erick Roberto. “Índices de mantenimiento industrial 

clase mundial”. Trabajo de graduación de Ingeniero Industrial. 

Facultad de Ingeniería, Universidad de San Carlos de Guatemala, 

2005. 175 p. 

 

 

 

 

 


	CARTAS IVAN.pdf
	carta  ivan 1
	carta 2 ivan
	careta 3 ivan
	carta 4 ivan
	carta 5 ivan


