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Calentamiento global

Demanda

Estudio de prefactibilidad

Material compuesto

GLOSARIO

Segun estudios realizados por cientificos sobre
la relacion del cambio de temperatura y el
deshielo en los polos, ha sido considerado
como un aumento gradual de temperaturas en
la atmosfera, también se ven afectados los
océanos, marcando nuevos registros de

temperaturas fuera de sus rangos conocidos.

Se plantea asi a la necesidad de satisfacer una
necesidad béasica, puede ser satisfecha por un
bien o un producto, siendo ajustado el precio

por un mercado dominante.

Se considera una investigacion de los
complementos sobre las fuentes primarias y
secundarias de investigacion de mercado
detallando la tecnologia que se utilizara en el
proyecto, asi como de los aspectos
politico/legales que lo afectan.

Son materiales disefiados y elaborados por la
influencia del hombre, no se encuentran
disponibles en la naturaleza, comunmente son

formados por 2 o mas elementos distintos para

Xl



Oferta

Polietileno de

baja densidad

modelar o construir uno nuevo y necesario en

la industria.

Se puede indicar como un acceso por el
consumidor hacia los diferentes productos o
servicios  propuestos en el mercado
consumidor, se puede obtener variaciones de

precios segun los ofertantes.

Es un polimero de la familia de los
polimeros olefimicos, como el polipropileno y
los polietilenos. Polimero  termoplastico
conformado por unidades repetitivas de etileno.
Se designa como LDPE (por sus siglas en
inglés, Low Density Polyethylene) o PEBD,
polietileno de baja densidad.
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RESUMEN

Al iniciar el disefio del punto de investigaciébn para la empresa donde
trabajare el siguiente proyecto de graduacion, lo hice por principio académico en
busca de la mejora continua y hacer eficientes los procesos ya presentes en la
empresa, de esta manera se decidié evaluar los procedimientos necesarios que
involucran el mantenimiento sistematizado en base a las consideraciones
establecidas en los manuales del fabricante de ciertos equipos en estudio o
analisis, se tratara de demostrar si dentro del programa de mantenimiento
preventivo se estan desarrollando las técnicas necesarias por temporalidades,
diarias, semanales, mensuales o anuales segun el requerimiento de cada equipo

en mencion.

Contribuir en él desarrollo una serie de inspecciones para el mantenimiento
para cada equipo 0 maquinaria, no sera de menor importancia, esto permitira el
manejo de la ejecuciébn de los mismos y por lo tanto sistematizar el
mantenimiento. Utilizando diferentes técnicas y herramientas administrativas se
podria programar y determinar el tiempo efectivo para poder realizar los trabajos
de mantenimiento, ademas poder calcular el tiempo total necesario que se
empleara para realizar las tareas internas que implica el uso del recurso humano

necesario para cumplir su objetivo.

Se necesitara poder ejecutar diferentes etapas propuestas dentro del
modelo de investigacion presenta, para que el modelo de mantenimiento
preventivo puede ser efectivo en procesos individuales, con lo que se podran
levantar los procedimientos necesarios para la sistematizacion de toda la planta

de produccion.
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OBJETIVOS

General

Determinar y documentar los  procedimientos para realizar

un mantenimiento preventivo adecuado en la linea de produccion.

Especificos

1. Evaluar la situacion actual de la empresa en el proceso de mantenimiento

preventivo de la maquinaria para determinar las fallas existentes.
2. Establecer un criterio unificado de la forma de realizar el mantenimiento
preventivo, mediante la estandarizacién de los procedimientos para el

resguardo de la maquinaria.

3. Definir planes de mantenimiento preventivos por medio de cronogramas y

procedimientos documentados para tener un control de los mismos.

4. Determinar el seguimiento respectivo para su evaluacion de la maquinaria

para tener un control de registros.

5. Definir guias de inspeccidn por parte de los usuarios de la maquinaria para

garantizar que las condiciones de operacion sean eficientes.
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6. Disefiar un programa de capacitaciones para operarios y técnicos con el

propésito de implementar las mejoras al sistema.

7. Realizar un andlisis financiero de la propuesta.
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INTRODUCCION

El objetivo especifico de toda industria productiva serd mantener el
crecimiento econdémico continuo, que a su vez potencialice el incremento en
volumen de operaciones que se realizan en relacion a los productos trabajados,
sin embargo, posibles y distintas tareas pueden mostrar la tendencia a ser mas
complejas por lo que puede ser que se necesiten nuevos y mejores

procedimientos para ser ejecutadas con mayor eficiencia.

La empresa en estudio es una empresa de bebidas carbonatadas, que en
los dltimos afios ha logrado un crecimiento econdmico significativo gracias a la
calidad de sus productos. Este crecimiento ha sido acompafado de dificultades
en la planificacion de actividades para el mantenimiento del equipo productivo,

manejo de residuos y seguridad industrial.

Todo el desarrollo del trabajo actual, se realiza con uso de herramientas
estadisticas, analisis cientificos, resultados procesados que otorgo la empresa
para poder disefiar una estructura de estudio y supervisar las areas de influencia,
que expresan puntos criticos o débiles con sus sistemas de mantenimientos
adoptados, de estos procesos puedo interpretar que segun lo aprendido en la
trayectoria de la carrera, que todo equipo que se garantice el mantenimiento
necesario segun el fabricante, podra otorgar productividad en ritmos altos he
intermitentes y lograra garantizar alargar el tiempo de vida del equipo, maquinaria

0 herramienta.

El historial que pueda presentar la empresa servira para determinar el ritmo

de los procedimientos que influyeron en ciertos equipos, de esta forma se podra
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obtener la linea de tiempo sobre cada proceso efectivo que se realizé detallan
cada uno de los accesorios, repuestos y tiempos empleados que demuestran los
costos requeridos proyectados y los costos ocultos que no habian podido ser
considerados.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Generalidades de la empresa

Cuando en Guatemala se constituy6 el emprendimiento industrial conocido
como la fabricacién de bebidas embotelladas, logro impulsar la diversificacion en
la implementacion de una gama variada de productos (plastico, cartdn complejo,
envase de presentacion metélica y vidrio), con la investigacion se demuestra que
entre estos mismos productos y siendo comparados entre ellos mismos,
demostraron alta competencia para satisfacer la demanda de colocar productos
liguidos en envases funcionales para el consumidor, cada una de las tecnologias
empleadas presenta en la industria un diferenciador que pueda creador valor final
de competitividad en un mercado exigente y mejorando los costos relativos de

produccion.

Dentro de los estudios histéricos, logro evidenciar los rastros originarios de
The Central American Bottling Corporation, siendo sus bases en el siglo XX, en
un periodo de cien afos, lograron fortalecerse cuatro generaciones de recurso
humano proactivos que lograron destacar como empresas lideres en Centro

Ameérica.

Segun las fuentes de consulta, muestra que, en los primeros dos afios de
su operacion y fundacion, esta industria se encontraba despachando la Unica
bebida reconocida como soda por la Facultad de Medicina, garantizando el
consumo masivo, por los altos indices de calidad. La prensa escrita situa el afo

de 1889 con un punto de influencia por recurrir a camparfas de publicidad, para



garantizar el lanzamiento de un segmento variado en sabores que promovian la

diversificacion de sabores hacia los exigentes consumidores.

Otro hito histérico marcado en el calendario de los éxitos alcanzados por la
industria embotelladora, se remonta a un 15 de septiembre de 1904,
categorizando la premiacion de un primer premio como representacion fabril,
ostentando la medalla de oro por alta calidad, este reconocimiento fue otorgado
por el jurado de la Feria Industrial de Guatemala. Dicha premiacion fue
determinante para impulsar la industria embotelladora, quien en sus afios de
crecimiento operaba con ocho carretas con capacidad para 30 cajillas que podian

ocupar 36 botellas para ser trasladadas.

La forma de distribucion seria con el uso del ferrocarril, expandiéndose
lentamente hacia los territorios del interior del pais, especialmente hacia el
nororiente, dentro de las instalaciones y en los alrededores se abastecia con el
uso de carretas jaladas por mulas, La Mariposa muy reconocida y marca
emblemética, fue adquirida en 1934, ademas fue categorizada como una fabrica
procesadora, empacadora y distribuidora de bebidas gaseosas y de hielo, esta
adquisicién fue una brecha estratégica para expandir los niveles de produccién y
ritmos de distribucion.

La demanda creciente en el ambito de bebidas embotelladas fue
exponencial, debido a esto se necesitd la expansion de la empresa, en 1940, el
mercado logro adaptar innovaciones en la industria embotelladora, se logro
adquirir maquinaria moderna para su época, iniciando asi la automatizacién en
el proceso de produccion, otros logros que destacan de esa época, fue lograr
utilizar los proyectos gubernamentales en la construccion de carreteras que
lograron interconectar el interior de la republica con la ciudad capital, asi fue como

inicio la red de distribucién con el uso de camiones de reparto.



En 1941, con el avance tecnologico, manejo eficiente del personal,
incremento de produccion y desarrollo de modelos de ventas que penetraban el
mercado vertiginosamente, The Pepsi Cola Company, visita las instalaciones de
La Mariposa, luego de un periodo determinado de sometimiento a programas de
auditorias de calidad, obtienen reconocimientos por sus sistemas de red de
distribucion, modelos de innovacion aplicados y por la valentia de los socios
propietarios, se otorga la franquicia para producir y explotar la marca de Pepsi
Cola.

En 1976, con el desarrollo de trabajo en equipo con todo el capital humano,
se logré imponer en Guatemala uno de los objetivos principales e importantes
para la empresa La Mariposa, concretarse como la dinastia lider en impulsar las
ventas de Pepsi Cola junto a los productos derivados de La Mariposa dentro del
mercado guatemalteco, haciendo asi la linea de tiempo donde destacan las ratios

elevados en sus conglomerados de ventas finales.

En 1988 marcé otro punto importante como un crecimiento institucional y
progresista para la industria guatemalteca, la Junta Directiva, luego de meses de
dialogos, estudios y andlisis financieros, logran impulsar el programa de inclusion
profesional de politicas y procedimientos homogéneos, que logren afrontar

positivamente los nuevos retos de libre comercio globalizado.

Se logr6 asumir la fase de transformacion impulsandola hacia la
competencia y competitividad, incluyendo en la empresa las politicas econdmicas
de escala, en conjunto de las alianzas estratégicas con los proveedores, ademas
de incluir los nuevos programas de capacitacion y desarrollo de personal, siendo

una innovadora y sobresaliente estrategia de mercadeo.



Cada uno de los resultados obtenidos con la implementacion de mejoras
institucionales fueron reflejados en el avance de los afios, cuando la compaiiia
inicio a demostrar sus fortalezas en las competencias mercantiles con el
abastecimiento de sus productos y la fineza de sus modelos productivos, asi fue
como The Pepsi Company otorga el primer galardon Embotellador
Latinoamericano del afio por dos ocasiones consecutivas, fue un premio otorgado
a ciertas embotelladoras que lograron alcanzar niveles 6ptimos en la excelencia
operativa, con esto lograron una adicion de 18 premios en un transcurso de

18 afos.

Los programas desarrollados por la corporacion fueron con proyeccion
social, la comunidad guatemalteca logro evidenciar la creacion de plazas de
trabajo, toda esta infraestructura productiva que fue disefiada para beneficios
mercantiles, logra beneficiar a diferentes estratos sociales en el pais, ademas
promovid apoyo en areas deportivas (especialmente el futbol), incluyendo la
realizacion de proyectos educativos y de interés social a través de la Fundacién

Maria Luisa Monge de Castillo.

La Mariposa en el transcurso del tiempo a participado en competencias
globales con medicién especializada en el impacto de su capital humano,
logrando destacar en el programa CENTRARSE, donde se lograron obtener
menciones honorificas, una en el afio 2006, por el cumplimiento del modelo para
el Recurso Humano, accionando como un sentido vital en la dimensién de
responsabilidad industrial empresarial, y ya para el afio 2007 con un caso
conocido como Algo mas que acuerdos y estrategias, fortaleciendo el eje de

proveedores con el uso de la herramienta ganar-ganar.

En el 2009 marca la expansion empresarial con adquisicion de acciones en

la regién Caribe, donde ahora se compromete a expandir operaciones en Puerto



Rico, Trinidad y Tobado concluyendo con Jamaica en las nuevas localizaciones
industriales, ese mismo afio La Mariposa se hace nuevamente galardonada como

Embotelladora Latinoamericana del afo.

Haciendo la retrospectiva del pasado, pasando por un modelo de
correlacion lineal, demuestra que todas las actividades desarrolladas fueron por
alcanzar la excelencia operativa, el compromiso ético empresarial y el liderazgo
como empresa lider en Latinoamérica, asi fue como se comprometio con la vision
del futuro optimista. Esta vision fortalecio los principios éticos y valores morales
de sus fundadores, conscientes en proveer el producto demandado por el

mercado exigente y cambiante.

Actualmente operan en Guatemala, C.A y el Caribe mas de treinta
empresas en las que participan empresarios visionarios que producen y
distribuyen PEPSI. Mirinda, Seven Up y los productos Mariposa, garantizando el
liderazgo de estas importantes marcas a través de un sostenido esfuerzo y del

trabajo en equipo.

1.1.1. Misidn

Se puede describir con la exposicion de los deseos generales que logren
comprometer a la empresa u organizacion, que define su caracter perdurable
para satisfacer las necesidades del mercado demandante con relacién a un

producto o servicio.

La mision de La Mariposa es: “Somos gente competitiva que crea relaciones
sélidas con nuestros clientes y consumidores a través de las mejores propuestas

de valor’.1

! La Mariposa, S.A. Quienes somos. https://cbc.co/nuestra-historia/.
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1.1.2. Vision

Visién es el conjunto de ideas generales que permite definir claramente, a
donde quiere llegar la organizacion en un futuro, mediante proyecciones

descriptivas y cuantitativas.

La vision de la empresa es ser la mejor compafiia operadora de bebidas de

las Américas y contribuir a un mundo mejor.

1.1.3. Valores

Los valores de la empresa son los pilares mas importantes de la
organizacion, con ellos se define a si misma, por los valores de la empresa son

los valores de sus empleados, los valores de la empresa en estudio son:

o Sofar en grande: esforzarse para sobrepasar cada uno de los retos
diarios, trabajando como un grupo de personas que logran aceptar los

retos para desafiar la imaginacion.

o Somos duefios: actuamos siempre tomando las mejores decisiones,
asumiendo total responsabilidad personal de nuestra actuaciéon y los

resultados alcanzados.

o Gente excelente: estamos siempre insatisfechos con nuestros procesos y
nuestros resultados, por lo que constantemente nos retamos a buscar

nuevas oportunidades y reinventar nuestra gestion.



1.1.4. Organigrama

Una industria embotelladora reconocida a niveles internacionales, ha
logrado construir y disefiar modelos empresariales sostenibles, comprometiendo
el cumplimiento de las metas y objetivos trazados por las altas gerencias. Asi
logran construir una cadena de mando jerarquico, estableciendo niveles de
subordinados y puestos primarios con cargos directivos, que cumplen funciones
especificas y especializadas. Con un objetivo clave de crear la interdependencia

dentro de las operaciones en conjunto.

Una distribucion eficiente dentro de la institucion es segmentada por niveles

operativos y cargos estratégicos, que se presentan a continuacion:

o El Departamento de Comercializacion se enfoca primordialmente en
desarrollar la estrategia de planificacion y como hacer ciertos ajustes
necesarios para la ejecucion en los planes de ventas, su obligacion
primaria es garantizar la sensibilidad percibida por el consumidor con
respecto a la calidad del producto, busca garantizar la permanencia de sus
consumidores habituales y pronosticar las ventas segun los ritmos de

produccion permisibles por distintos periodos de afio.

o La Seccién de Produccion desarrolla los programas de ejecucion,
planificacion y control sobre los procesos de transformaciones, los
recursos transformados conocidos como materia prima son verificados y
controlados sobre el cumplimiento de los estandares internacionales de

calidad, asi lograr reducir los costos a su minima expresion posible.

o La Division de Recursos Humanos logra comprometerse con el desarrollo

de las actividades relacionadas con el recurso humano, trabajando en



conjunto con el capital humano, debera desarrollar programas de
capacitacion continua, para mejorar las habilidades de cada uno de sus
colaboradores, ademas como departamento de tarea de fuerza
comprometidos con la mejora continua, compromete la relacion entre
empresa-colaborador con la finalidad de crear la identidad laboral dentro

de la organizacion.

El Departamento de Finanzas fuerza operativa dentro de la organizacion,
estructurada en el organigrama institucional como uno de los
departamentos claves para controlar los movimientos y transacciones
econdmicas requeridas en el transcurso del tiempo, ademas debera
recopilar, controlar y contabilizar todos los recursos econdémicos
comprometidos con el crecimiento de la organizacion, creando informes
periddicos donde se detallan los usos de los activos comprometidos para

generar las ganancias requeridas.

Existe otra seccion en la organizacion, esta es el departamento de
Distribucidn, este apartado dentro de la organizacion opera con un sistema
logistico, ocupando su esfuerzo para dirigir el traslado de las mercancias
o productos terminados dentro de las instalaciones, depositandolos en sus
respectivas areas de bodega de ventas, para ser trasladadas dentro y

fuera de la republica de Guatemala.



Figura 1. Organigrama

JUNTA DIRECTIVA

FINANZAS

Recursos Humanos Produccion

Flaneacion Distribucion

Fuente: elaboracion propia.
1.1.5. Area de operaciones y servicios
Es el departamento de Distribucion, la cual tiene como funcion principal el
control del traslado del producto terminado hacia los sectores de almacenamiento
o ventas, dentro y fuera de la Republica de Guatemala, tales como bodegas,
agencias o clientes.

1.1.6. Productos

La empresa desarrolla bebidas carbonatas en lata, botella PRB, jugos en
lata, jugo en empaque tetrabrick.

1.2. Conceptos generales del mantenimiento

Los conceptos fluctian segun la bibliografia citada o el disefio de cada uno

de los maximos exponentes en el sector industria, se considera hacer uso de



clasificaciones utilizadas en la industria internacional, porque esta industria
trabaja con altos estandares de calidad, uso de normas para mejoramientos de
procesos Yy procedimientos, asi se parte como un bloque introductorio al

mantenimiento.

1.2.1. Mantenimiento

Acciones preventivas y correctivas que garantizan la continuidad de
operacion de los equipos disponibles en una institucion, se pueden incluir las
maquinas, maquinarias y todo equipo adaptado hacia la industria que pueda
transformar las materias primas en productos terminados, también se incluyen
los equipos industriales como pesados. No se descartan las instalaciones que
pueden ser utilizadas para el maximo rendimiento industrial, aplicando los

programas justos y necesarios con el minimo costo necesario.

1.2.2. Objetivo del mantenimiento

Se podria optar al recurso semantico de garantizar el prolongado tiempo de
vida y el aprovechamiento del perfecto estado operativo de todos los elementos
productivos involucrados en una operacion dentro de la empresa, se incluyen las
magquinas, maquinaria especial, herramientas e instalaciones, para lograr el

maximo rendimiento de la calidad.
Objetivos del mantenimiento preventivo
o Reducir la necesidad de grandes reparaciones, esta actividad es crucial
dentro de los programas de mantenimiento, se intenta incorporar el criterio

del operario quien se mantiene en contacto directo con una maquinaria o

equipo constantemente, se deberan corregir las dificultades menores
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desde el momento de su aparicion, ademas se deberd otorgar
participacion del operario cuando realice reportes de ruidos o sonidos

extrafnos.

Mantener la maquinaria en su estado de méxima productividad. Pieza
clave dentro de los programas de mantenimiento, se necesita seguir el
protocolo implementado por el fabricante, cuando disefian ciertas acciones
para determinados periodos de trabajo, se deberan ejecutar, ademas, se
deberéan respetar las programaciones segun calendario ya establecidas y
conservar de forma limpia, ordenada y lubricada toda la maquinaria o

equipo industrial.

Resguardar la seguridad a medida que se desgastan, conforme existe un
transcurso del tiempo y los equipos contindan siendo trabajando, estaran
exponiendo piezas o partes con desgastes, estos desgastes pueden ser
una fuente de peligro hacia el recurso humano o ciertos operarios que se
encuentran expuestos constantemente, los ejemplos trascendentes
pueden ser cadenas de metal, correas y bandas transportadoras, quedara
a criterio del encargado del mantenimiento preventivo la sustitucién o

garantizar el tiempo de vida prolongado.

Mejorar el servicio al cliente. La estrecha relacion que existe entre el
consumidor y el vendedor es un vinculo que sera fortalecido desde la
primera impresion que se otorga, de esta manera se recomienda que toda
empresa o0 institucion con vocacion y sentido de ventas, debera
comprometer al personal a diario en proveer el mejor asesoramiento de

compra y venta de los productos o servicios.
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o Reducir los costos operativos generales. Cuando la planta de produccion
presenta el minimo porcentaje de problemas mecanicas y operativos, se

logra mantener un ¢ptimo nivel en ingresos y bajos costos.

1.2.3. Tipos de mantenimiento

Con el desgaste del equipo, sus componentes se fracturan o debilitan,
aumentando la frecuencia de falla y como consecuencia, sus gastos de
reparaciones 0 mantenimientos presentan indices elevados que afectan los

costos finales.

El mantenimiento en la presente investigacion se dividira de la siguiente

manera.

1.2.3.1. Predictivo

Conjunto de técnicas y herramientas disefiadas para prever la falla, estimar
el tiempo de vida necesario de un equipo o instalacion, ademas se utilizan
dispositivos de medicién para hacer evaluaciones técnicas por determinados
periodos de tiempos prolongados, su finalidad y objetivo es reducir por completo
los paros inesperados, anticiparse a las fallas mecanicas y obtener un panorama

de los recursos econémicos involucrados en estas acciones.

Las vibraciones, el uso de termografia, los analisis de aceite y los modelos
de alineacion con rayos laser, son parte del programa de mantenimiento
predictivo dentro de una planta productiva, se disefian y emplean estas técnicas
con la finalidad de prolongar la vida de los equipos, mejorar los modelos
predictivos de ritmos de produccion y evitar los paros totales y parciales de la

planta.
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1.2.3.2. Proactivo

Se desarrolla con los objetivos mecénicos de encontrar las condiciones que
a un determinado tiempo pueden provocar o convertirse en fallas que ocasiones

dafios potenciales a los equipos o las instalaciones de la planta de produccion.

Una finalidad convertida en estrategia es poder impulsar el mejoramiento
para poder captar el indice de futura falla, localizar las fuentes o causas
predominantes que puedan afectar el disefio de un equipo, al poder manejar
estas fuentes se podran manejar con sistemas de mantenimientos disefiados

para evitar el factor de ocurrencia.

Logrando determinar el conjunto de causas basicas que provocan las fallas
en los equipos y sus componentes, se podria modelar la solucién de casusa raiz,
que fomente el modelo optimo del mantenimiento proactivo ajustado a las
necesidades primarias de dicho equipo o instalaciones, ademas al someter estos
procesos se pueden alargar los tiempos de vida de los equipos, mejorar los ritmos
de produccidn, reducir costos de operacién por paros inesperados, reprocesos y
rechazos por falta de ajustes mecéanicos en las lineas de produccion, dicho esto
se necesitaran realizar ajustes en las acciones correspondientes para garantizar
gue no se presenten fallas inesperadas y que el equipo esté disponible para

trabajar con alto nivel de confiabilidad en un periodo de tiempo determinado.
1.2.3.3. Preventivo
Algunos profesionales en la rama de la mecanica pura lo definirian como un

conjunto de técnicas, procesos y procedimientos que lograran garantizar la

operatividad de un equipo, maquinaria o instalacién para que pueda cumplir con
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su objetivo de disefio, garantizando la conservacion planeada, garantizando

reducir la depreciacion monetaria de los equipos.

1.2.4. Clasificaciéon de fallas

Cuando se refiere a fallas, es lo opuesto de operacion, cuando se citan los
equipos, maquinaria, herramienta e instalaciones, los concentran en una
analogia del bajo rendimiento esperado segun el disefio o principio de desarrollo

cientifico para el que fue construido.

o Fallas tempranas

Frecuentemente se presentan por propiedades de los materiales, mafos

disefios en los montajes y mala ejecucién operativa.

Son eventos fortuitos, que se presenten en cualquier momento inesperado,
sin previo aviso, comunmente provocan graves dafios. Con el avance
internacional de normas de calidad y sistemas homogéneos de operaciones,
estas fallas se han logrado reducir casi en su totalidad.

Estudios estadisticos demuestran que la fallas con mayor numero de
frecuencia, son las causadas por los bajos programas de mantenimientos,
ademas de no incluir programas de lubricacién en piezas rodantes o lugares que

se consideran expuestos a altas cargas de friccidon o roce.
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° Fallas adultas

Se clasifican o caracterizan por presentarse repetidamente en todo el
tiempo de operacion de un equipo industrial, maquinaria o instalacion,

frecuentemente se muestran durante el periodo de vida util.

En la empresa en estudio, las fallas se presentan en la maquinas cuando el
operador se da cuenta que la maquina no funciona a un cien por ciento, al
corroborar el estado el departamento de mantenimiento se da cuenta que la falla
ya existia desde varios meses, pero por falta de atencién agravia la reparacion y

se tomaran semanas o tal vez meses en resolverlo.

. Fallas tardias

En su minoria, representan porcentajes muy bajos en comparacion con las
fallas totales, su aparicion es muy lenta y cominmente aparecen casi al ciclo de

caducidad de algun equipo, maquinaria o herramienta.

La mayoria de las fallas no avisa de que estara por ocurrir un evento que
pueda involucrar la integridad fisica del recurso humano, por esto se deberan
consideran dentro de las fallas pocos comunes la periodicidad esperada de un
equipo, anticiparse a la falla es fundamental para prolongar su periodo efectivo

de vida.

Otro ejemplo que se puede citar, es el comportamiento de una cuchilla
industrial, cuando es recién instalada es muy eficiente, su porcentaje de ataque
por el filo es efectivo, con el transcurso del tiempo esta cuchilla perdera dicha
propiedad fisica, asi es como se pueden anticipar algunas otras debilidades en

la industria conociendo los equipos industriales y su comportamiento operativo.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1 Equipo de produccién

Incluye todos los recursos que de forma sinérgica hacen posible convertir el
inventario de materia prima en productos terminados de alta calidad; es decir, el
total de inversion operativa mas el valor agregado que la empresa tiene a
disposicion para cumplir con los plazos de entrega con alto grado de respuesta
ante pedidos urgentes de los clientes, y necesidades de mantenimiento

preventivo de todo el equipo.
2.1.1. Condiciones de la maquinaria
Bajo el término de maquinaria se hace referencia a todos aquellos
dispositivos utilizados para transformar la materia prima. Se hace referencia a
todo tipo de aparato mecanico, electromecanico y automatizado, utilizado en la
industria para fines de manufactura.
2.1.2. Personal operativo
La empresa cuenta con una cantidad de colaboradores que varia

ligeramente con la contratacién y subcontratacién de personal nuevo para tareas

temporales, se puede observar una estimacion en la tabla I.
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Tabla I. Personal operativo

AREA CANTIDAD DE PERSONAL
PRODUCCION 180
CONTROL DE CALIDAD 45
TOTAL 225

Fuente: elaboracion propia.

2.1.3. Jornadas de trabajo

De acuerdo con el codigo de trabajo de Guatemala las jornadas de trabajo

son:

J Articulo 116. La jornada ordinaria de trabajo efectivo diurno no puede ser
mayor de ocho horas diarias, ni exceder de un total de cuarenta y ocho
horas a la semana. Trabajo diurno es el que se ejecuta entre las seis y las
dieciocho horas de un mismo dia.” La jornada ordinaria de trabajo efectivo
nocturno no puede ser mayor de seis horas diarias, ni exceder de un total
de treinta y seis horas a la semana. Trabajo nocturno es el que se ejecuta

entre las dieciocho horas de un dia y las seis horas del dia siguiente.?

o Articulo 117. La jornada ordinaria de trabajo efectivo mixto no puede ser
mayor de siete horas diarias ni exceder de un total de cuarenta y dos horas
a la semana. Jornada mixta es la que se ejecuta durante un tiempo que
abarca parte del periodo diurno y parte del periodo nocturno. No obstante,
se entiende por jornada nocturna la jornada mixta en que se laboren cuatro

o mas horas durante el periodo nocturno.®

o “Articulo 119. La jornada ordinaria de trabajo puede ser continua o dividirse
en dos o mas periodos con intervalos de descanso que se adopten
racionalmente a la naturaleza del trabajo de que se trate y a las

necesidades del trabajador.”

2 Codigo de Trabajo. Jornadas de trabajo. p. 47.
3 Ibid. p. 48.
4 1bid.
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o Todo trabajador contratado y funcion de sus labores por medio de la
jornada ordinaria continua, tendra derecho a obtener descanso minimo por
un periodo de media hora, siempre sera incluido en su jornada de trabajo

y debera ser considerado tiempo efectivo.

o La jornada de trabajo es diurna de tipo especial, de nueve horas diarias
continuas y una hora para almuerzo, de lunes a jueves y el viernes de ocho
horas continuas y una hora para almuerzo, equivalente a cuarenta y

44 horas semanales.

o El ndmero de horas puede modificarse con la necesaria y expresa
conformidad tanto de trabajadores como de la empresa, es decir, de mutuo
acuerdo. El horario de trabajo actual de la empresa es el siguiente: de

lunes a viernes de 7:00 a 17:00 horas, viernes de 7:00 a 16:00 horas.
2.1.4. Instalaciones
La distribucién de los ambientes de trabajo permite distribuir de forma
adecuada la materia prima y producto terminado, sin embargo, el producto en

proceso crea en algunas ocasiones el bloqueo de pasillos y acceso a extintores

en caso de incendios.
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Figura 2. Instalaciones
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2019.

2.1.5. Cargas de trabajo

Los valores estimados de la carga de trabajo a la maquinaria permiten medir
su eficiencia en el funcionamiento y pueden compararse con valores estimados
en la implementacion de programas para mejorar la productividad vy

mantenimiento preventivo anual del equipo productivo.
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2.2. Medidas de seguridad

El ambiente de trabajo es una parte esencial para las actividades diarias y
es por eso que debe de estar libre de cualquier dispositivo que pueda causar
algun problema; ademas, que los trabajadores deben de realizar las practicas

laborales de la mejor manera para evitar accidentes.

En la empresa en estudio no se cuenta con un plan de contingencia antes
una emergencia, ya sea un incendio, terremoto. Cuenta con zonas sefialadas
para las maquinas, rétulos de advertencia. El personal no cuenta con todo el
equipo de proteccion personal, utilizan mascarillas, pero no cuentan con guates
para la manipulacion de objetivos y materia prima. Las salidas de emergencia no

estan senaladas ni la ruta de evacuacion.

2.2.1. Normas establecidas

Se utiliza como fuente de consulta la norma internacional 8000 siendo una
norma internacional de Responsabilidad con compromiso social, se han disefiado
reglas de conducta y formas adecuadas para realizar las tareas asignadas a cada
colaborador, definiendo claramente obligaciones, capacidades, ademas de
verificar el compromiso con los derechos establecidos en cada uno de los puestos
dentro de la institucion con el Unico inconveniente de que no existen controles

programados para la evaluacion y verificacion del cumplimiento de las normas.
2.2.2. Accidentes de trabajo
Se reconoce como el evento no programado, que puede provocar diferentes

resultados nocivos hacia la salud de una o varias personas, también se incluyen

en su clasificacion los equipos, maquinaria y herramientas utilizados dentro de
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una industria productiva, estos eventos pueden ocasionar lesiones minimas y en

ocasiones graves.

Los accidentes cominmente los investigadores de salud y seguridad
ocupacional hacen menciones de prevencion, asegurando el comportamiento del
recurso humano mediante ciclos de capacitaciones y adiestramientos,
conformando programas eficientes de capacitaciones se podria disminuir los
riesgos de accidentes, que provocan lesiones serias a una o varias personas
comprometidas con la organizacion, no se excluyen los accidentes industriales
sobre equipos o maquinarias disponibles, estos accidentes comunmente se

presenten por fallas mecanicas que provienen de la falta de mantenimientos.

2.3. Historial de fallas existentes

Actualmente, en la empresa no se ha adoptado ningun tipo de
mantenimiento preventivo que ayude a disminuir el porcentaje de fallas
imprevistas, por lo tanto, el personal actia cuando ya se ha reportado la falla, y
produce un paro inesperado que retrasa la produccion alterando el tiempo de
entrega al cliente. EI mantenimiento mas adoptado por la empresa es el
mantenimiento correctivo, cuya funcién se ha ido desarrollando a menudo que
surgen las fallas, se puede predecir que la confiabilidad de la maquina no es muy

segura.

2.4. Termoenfardadora

La termoenfardadora es una maquina automatica destinada a agrupar

envases y envolverlos con pelicula termoencogible para formar fardos.
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Figura 3. Componentes de maquina termoenfardadora
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.

Tabla Il. Componentes de maquina termoenfardadora

Descripcion

Transportador de prolongacién y traslado lateral.

Transportador de formacion estrato

Dedos de seleccion autorregulables

Empujador central

mooOw>

bobina.

Corte de pelicula, desenrollado y grupo porta

T

Barra de envoltura en pelicula

Fuente: elaboracion propia.

2.4.1. Horno de termorretraccion

Conocido dentro de la industria termoplastica, como un equipo industrial
automatizado cuyo funcion o destino principal serd encoger térmicamente la
pelicula envuelta alrededor de los envases. Se procesan lotes denominados

batches, estos transitan dentro del horno de termorretraccién sobre una banda

transportadora.
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Hacia la parte interna en el horno de termorretraccion, se actla trabajando
con aire insuflado mecanicamente inducido por diferentes generadores
industriales de calor, compuestos por resistencias eléctricas, para después, ser

enviados como un producto tipo fardo, por medio de unos ventiladores.

La direccion y volumen de aire se podran ajustar desde un control de mando
externo, utilizando la perfecta combinacion y ajuste de palancas que actian sobre

tabiques colocados dentro del horno de termorretraccion.

Por altimo, el aire vuelve a los generadores de calor y el ciclo es repetido.
En la salida del horno de termorretraccion, un sistema de ventilacién por arriba y
abajo se produce en proceso de enfriamiento y por ende se encoge la pelicula

gue envuelve el producto final.

Figura 4. Horno de termorretraccion
= .
\B) (©)
I
[ ! SR

JFORNO/2-5

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.
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Tabla lll. Partes del horno de termorretraccién

Descripcion
Transportador de red motorizada
Horno de termorretraccion
Ventiladores de enfriamiento

O W >

Fuente: elaboracion propia.

2.4.2. Gestion de incendio y apagado

Los hornos de termorretraccion con aire forzado estan formados por mas

maddulos, segun su longitud.

Los modulos incluyen sonda térmica, ventiladores y resistencias
calentadoras. Cada sonda térmica detecta la temperatura, determinando el
encendido o el apagado de las resistencias por cada modulo.

2.4.3. Ahorro energético

Los hornos de termorretraccion con aire forzado estan formados por mas

modulos, segun su longitud.
Los modulos incluyen sonda térmica, ventiladores y resistencias

calentadoras. Cada sonda térmica detecta la temperatura, determinando el

encendido o el apagado de las resistencias por cada modulo.
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3. PROGRAMA DE OPERACIONES PARA LA
TERMOENFARDADORA

3.1. Elaborar los procedimientos en el proceso de mantenimiento

Dentro de la empresa se obtuvieron algunos manuales empleados para sus
programas de mantenimiento, de estos manuales se presenta un procedimiento
mejorada sobre el control y efectiva ejecucidon de los nuevos procedimientos de

inspeccion, para lograr desarrollarlos segun los siguientes incisos planteados.

3.1.1. Procedimiento de control y ejecucion del mantenimiento

Dentro del programa de mantenimiento, se requiere elaborar todos los
procedimientos que presenten la necesidad para la organizacion dentro del
sistema eficiente y operativo, ademas que todos los procedimientos nos indican
la ruta y manera de cdmo poder realizar alguna actividad especial y asi lograr

estandarizar la forma de desarrollar algan proceso.

Los procedimientos deben de ser accesibles para todo el personal, debe de
tenerse orden sistematizado sobre todas las copias de los procedimientos,
ademas de poder localizar de forma ordenada la localizacion de los lugares con
alto riesgo. Para el proceso de mantenimiento se elaboraron los siguientes

procedimientos.
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Figura 5. Formato de mantenimiento autobnomo |

Mantenimiento

Formato mantenimiento auténomo

Pais GT . EMPACADORA / Frecuencia 1 Mes
Planta 01 - Mariposa At EMPUJADOR CENTRAL Tiempo est. 2h
Area 0510 - Envasado lata Tipo de Revision,limpieza Estado equip Parada
Linea [ Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) | actividad | separador de paquete |Fecha rev.

Informaciones de seguridad
Antes de iniciar con la ejecucién de esta actividad evallie lo siguiente:
Verifique que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucién de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Revisar el funcionamiento del empujador central.
Herramientas e insumos

Las herramientas necesarias para la ejecucion de este procedimiento son las siguientes: =
v Er

Q \
a) Parios de limpieza b) caja de herramientas c) Estetotoscopio d) Pirometro

Procedimiento

. Con un estetoscopio escuchar si hay ruidos anormales en cojinetes de servomotores.

. Con una pistola infraroja medir la temperatura se servomotores, que esten entren 45° y 55°.

. Revisar y limpiar las planchas muertas de cualquier residuo,que no tengan ningun dafio.

. Verificar el sitema de lubricacion que no hayan dafios, que las mangueras no tengan taponamientos
y que tenga aceite indicado.

. Revisar las cadenas y bandas que esten en buen estado sin dafios,que esten lubricadas limpias.

. Si hay alguna anomalia,reparar y/o reportarlo, si se necesita algun cambio, cambiar y/o reportarlo.

PRI

oo

Comentarios
Si es necesaria alguna accion correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobaciéon

Elaborad i6
aborado pof (Mantto. ) (Produccién)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacién proporcionada por The Central American

Bottling Corporation.
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Figura 6. Formato de mantenimiento autonomo |l

Mantenimiento

Formato mantenimiento auténomo

Pais GT EMPACADORA / Frecuencia 1 Mes
Equipo MODULO DE
Planta 01 - Mariposa COMPENSACION Tiempo est. 1h
Area 0510 - Envasado lata Tipo de Verificacion de Estado equip Parada
- funcionamien
Linea | Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) | actividad uncionamiento de Fecha rev.
servomotes

Informaciones de seguridad
Antes de iniciar con la ejecucién de esta actividad evalle lo siguiente:
Verifique que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o rea sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucion de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Revisar el funcionamiento de los servomotores, y fajas para verifciar que estan funcionando correctamente.
Herramientas e insumos
Las herramientas necesarias para la ejecucién de este procedimiento son las siguientes:

Q 5/
S S b

a) Pafios de limpieza b) caja de herramientas c) Estetoscopio d) Pirometro
Procedimiento

L

1. Con un estetoscopio escuchar si hay ruidos anormales en cojintes de servomotores.

2. Con una pistola infrarroja tomar lectura de la temperatura de servomotores,que esten entre 45°y 55°.

3. Revisar la banda, fajas, poleas que esten en buenas condiciones sin dafios o anormalias, limpiarlas de
cualquier obstruccion o residuo.

4. Si hay alguna anomalia, reparar o/y reportarlo, si se necesita algun cambio,cambiar o/y reportarlo.

Comentarios
Si es necesaria alguna accion correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobacion

Elaborado por| (Mantto. ) (Produccién)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacion proporcionada por The Central American

Bottling Corporation.

29



Figura 7. Formato de mantenimiento autonomo Il

Mantenimiento

Formato mantenimiento auténomo

Pais GT il EMPACADORA / Frecuencia 1 Mes
Planta 01 - Mariposa Il MODULO DE CORTE  [Tiempo est. 1h
Area 0510 - Envasado lata Tipo de Verificar y limpiar Estado equip Parada
. modul I
Linea | Linea Simonazzi 78/10 Lata (L-1) | actividad odu Oogfnzo te de Fecha rev.

Informaciones de sequridad
Antes de iniciar con la ejecucién de esta actividad evalte lo siguiente:
Verifigue que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucion de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Mantener limpio el sistema de corte, para un mejor funcionamiento.
Herramientas e insumos
Las herramientas necesarias para la ejecucion de este procedimiento son las siguientes: E

RS 1
a) Pafios de limpieza b) caja de herramientas ¢) Estetoscopio d) Pirometro
Procedimiento

. Con un estetoscopio escuchar si hay ruidos anormales en cojinetes de servomotores.

. Con una pistola infrarroja tomar lectura de la temperatura de servomotores,que esten en 45°y 55°.

. Revisar el nivel de aceite de reductores,si esta bajo nivelar con aceite indicado.

. Revisar y limpiar la bomba de vacio,que no tenga dafios ni anormalias,limpiarla de residuos.

. Revisar las cuchillas de corte que no tengan dafios ni animalias y que esten cortando corectamente.
. Si hay algun dafio,reparar oly reportarlo,si se necesita algun cambio,cambiar o/y reportarlo.

o0 wNPR

Comentarios
Si es necesaria alguna accion correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobacion

Elaborad s
aborado pof (Mantto. ) (Produccioén)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacion proporcionada por The Central
American Bottling Corporation.
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Figura 8. Formato mantenimiento auténomo IV

Mantenimiento

Formato mantenimiento auténomo

Pais GT - EMPACADORA / Frecuencia 1 Mes
Planta 01 - Mariposa o MODULO PLEGADO  |Tiempo est. 2h
Area 0510 - Envasado lata Tipo de Revisar y limpiar  |Estado equip Parada
Linea | Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) | actividad modulo Fecha rev.
envolvedor/plegado

Informaciones de seguridad
Antes de iniciar con la ejecucion de esta actividad evalGe lo siguiente:
Verifique que cuenta con todo el equipo de proteccion necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucién de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Mantener limpio y en perfecto funcionamiento el modulo plegador.
Herramientas e insumos

Las herramientas necesarias para la ejecucion de este procedimiento son las siguientes: 2
& &
a) Pafios de limpieza b) caja de herramientas c) Estetoscopio d) Pirometro

Procedimiento

. Con una pistola infraroja tomar lectura de la temperatura de servomotores,que esten entren 45°y 55°,

. Con un estetoscopio escuchar ruidos anormales en cojinetes de servomotores.

. Revisar el nivel de aceite de reductores,si hace falta llenar con cojinetes de servomotores.

. Revisar y limpiar los sensores,que no tengan ningun dafio y que no tengan residuos.

. Revisar el estado de cadenas y bandas que no tengan ningun dafio ni anomalias,quw esten lubricadas.
. Si hay alguna anomalia,reparar ofy reportarlo,si se necesita algun cambio,cambiar y/o reportarlo.

o~ WNPE

Comentarios
Si es necesaria alguna accién correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobacion

Elaborad i6
aborado por| (Mantto. ) (Produccién)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacidn proporcionada por The Central

American Bottling Corporation.
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Figura 9. Formato mantenimiento autbnomo V

Mantenimiento

Formato mantenimiento autbnomo

Pais GT ) EMPACADORA / Frecuencia 1 Mes
- Equipo MODULO
Planta 01 - Mariposa PORTABOBINAS Tiempo est. 2h
Area 0510 - Envasado lata Tipo de Verificar y limpiar Estado equip Parada
Linea | Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) | actividad | modulo portabobinas |Fecha rev.

Informaciones de seguridad
Antes de iniciar con la ejecucion de esta actividad evalle lo siguiente:
Verifique que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucién de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Mantener en perfecto funcionamiento el modulo portabobinas.
Herramientas e insumos
Las herramientas necesarias para la ejecucion de este procedimiento son las siguientes:

a) Parfios de limpieza b) caja de herramientas
Procedimiento

. Revisar el estado de los dos frenos que esten en buenas condiciones sin ninguna obstruccion.

. Revisar que los cilindros tensores de bobinas esten funcionando correctamente,que no tengan dafos ni
anomalias.

3. Sihay algun dafio,reparar oy reportarlo, si se necesita algun cambio, cambiar o/y reportarlo

anomalias.

o Y

\l

Comentarios
Si es necesaria alguna accion correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobacién

Elaborado por (Mantto. ) (Produccién)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacion proporcionada por The Central
American Bottling Corporation.
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Figura 10. Formato mantenimiento autonomo VI

Mantenimiento

Formato mantenimiento autébnomo

Pais GT EMPACADORA / Frecuencia 1 Mes
Equipo MODULO SEPARADOR
Planta 01 - Mariposa DE LATAS Tiempo est. 2h
Area 0510 - Envasado lata Tipo de Verificar y limpiar Estado equip Parada
Linea [ Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) | actividad modulo separador  |Fecha rev.

Informaciones de seguridad
Antes de iniciar con la ejecucion de esta actividad evalle lo siguiente:
Verifique que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucion de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Verificar el funcionamiento del modulo separador de latas.
Herramientas e insumos

Las herramientas necesarias para la ejecucion de este nrocedimiento son las siguientes: C
& o/
a) Pafios de limpieza b) caja de herramientas c) Estetoscopio d) Pirometro

Procedimiento

. Con un estetoscopio escuchar ruidos anormales en cojinetes de servomotores.

. Con una pistola infraroja medir la temperatura de los servomotores, que esten entren 45°y 55°.

. Revisar el nivel de aceite de reductores,si esta bajo llenar con aceite indicado.

. Revisar las 4 cadenas de los dedos separadores, si tienen residuo limpiar y revisar que esten bien lubricadas.
. Revisarylimpiar las 8 cadenas de transporte,si hay alguna anomalia reportarlo.

. Sise necesita algun cambio,cambiar y/o reportarlo, si hay algun dafio,reparar ofy reportarlo.

o g A WN P

Comentarios
Si es necesaria alguna accién correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobacién

Elaborado por| (Mantto. ) (Produccion)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacién proporcionada por The Central

American Bottling Corporation.
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Figura 11. Formato mantenimiento autonomo ViIi

Mantenimiento

Formato mantenimiento auténomo

Pais GT Eavite HORNO DE Frecuencia 1 Mes
Planta 01 - Mariposa e TERMORETRACCION  [Tiempo est. 4h
Area 0510 - Envasado lata Tipo de Revision de mangueras |Estado equip Parada
e internas del tunel del
Linea | Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) | actividad horno Fecha rev.

Informaciones de seguridad
Antes de iniciar con la ejecucién de esta actividad evalue lo siguiente:
Verifiqgue que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucién de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Verificar el estado de la tuberia interna del tunel del horno.
Herramientas e insumos
Las herramientas necesarias para la ejecucion de este procedimiento son las siguientes:

a) Pafios de limpieza b)caja de herramientas
Procedimiento

. Enfrie el horno antes de iniciar la orden.

. Realizar la solicitud de trabajo en espacio confinado, (solicitar ptr).

. Ingresar al horno.

. Revise fisicamente el conjunto de mangueras de los sopladores.

. Verifique que no presente roturas.

. Si observa alguna manguera dafiada cambiela o reportela para programar el cambio.
Comentarios

Si es necesaria alguna accion correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea.

o s wWNPE

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobacion

Elaborad !
aborado po (Mantto. ) (Produccion)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacién proporcionada por The Central

American Bottling Corporation.
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Figura 12. Formato mantenimiento auténomo VIl

Mantenimiento

Formato mantenimiento auténomo

Pais GT Equino HORNO DE Frecuencia 1 Mes
Planta 01 - Mariposa L TERMORETRACCION  |Tiempo est. 1h
Area 0510 - Envasado lata Tipo de Revision y limpieza |Estado equip Parada
o banda metalica
Linea | Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) | actividad . y Fecha rev.
cortinas tunel

Informaciones de seguridad
Antes de iniciar con la ejecucion de esta actividad evalGe lo siguiente:
Verifique que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucién de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Verificar el estado de las bandas metalicas, para garantizar su funcionamiento
Herramientas e insumos
Las herramientas necesarias para la ejecucion de este procedimiento son las siguientes:

a) Pafios de limpieza b) caja de herramientas
Procedimiento

1. Verificar que la banda metalica de transporte del tunel este en buenas condiciones sin dafios.
2. Limpiar la banda, retirando cualquier obstruccion o residuo.

3. Revisar y limpiar la scortinas del tunel,que esten en buenas condiciones.

4. Si hay anomalia, reparar o reportarlo, si se necesita cambio,cambiar o/y reportarlo.

Comentarios
Si es necesaria alguna accion correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobacion

Elaborado pof (Mantto. ) (Produccion)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacién proporcionada por The Central

American Bottling Corporation.
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Figura 13. Formato mantenimiento auténomo IX

Mantenimiento

Formato mantenimiento auténomo

Pais GT Sruiies HORNO DE Frecuencia 1 Mes
Planta 01 - Mariposa L TERMORETRACCION  |Tiempo est. 2h
Area 0510 - Envasado lata Tipo de Verificacion de Estado equip Parada
Linea | Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) [ actividad chumacstr:ar\:edel tunel Fecha rev.

Informaciones de seguridad
Antes de iniciar con la ejecucion de esta actividad evalle lo siguiente:
Verifique que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucion de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Verificar el estado de las chumaceras del tunul OCME
Herramientas e insumos
Las herramientas necesarias para la ejecucion de este procedimiento son las siguientes:

IE
a) Parfios de limpieza b) caja de herramientas c) Grasa 860
Procedimiento

= i{ |

. Conun estetoscopio escuchar si hay ruidos anormales en cojinetes.

2. Revisar que las chumaceras esten en buen estado sin dafios ni fisuras ni anomalias.

3. Revisar que los tornillos de las chumaceras esten bien apretados.

4. Revisar sprocket,ejes y rodillo cargador del tunel con su respectiva tornilleria.

5. Si hay alguna anomalia,reparar o/y reportarlo,si se necesita algun cambio,cambiar y/o reportarlo.
6. Realizar este procedimiento con las 8 chumaceras.

Comentarios

Si es necesaria alguna accion correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

a

Acepte técnico Aprobacién
Elaborad
aborado pot (Mantto. ) (Produccién)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacion proporcionada por The Central

American Bottling Corporation.
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Figura 14. Formato mantenimiento autbnomo X

Mantenimiento

Formato mantenimiento auténomo

Pais GT . HORNO DE Frecuencia 1 Mes
Planta 01 - Mariposa L TERMORETRACCION  |Tiempo est. 1h
Area 0510 - Envasado lata T de Verificacion del Estado equip Parada
Linea | Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) | actividad |sistema de transmision |Fecha rev.

Informaciones de sequridad
Antes de iniciar con la ejecucion de esta actividad evalle lo siguiente:
Verifique que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucion de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Garantizar el funcionamiento del sistema de transmision.
Herramientas e insumos
Las herramientas necesarias para la ejecucién de este procedimiento son las siguientes:

a) Pafos de limpieza b )caja de herramientas
Procedimiento

. o . .

1. Revisar que los sprockets esten en buen estado sin anomalias.

I . . . ~ . .

2. Revisar los ejes que esten en buen estado sin dafios ni anomalias.

I . . . . . .

3. Si hay alguna anomalia,reparar y/o reportarlo, si se necesita algun cambio,cambiar y/o reportarlo.

Comentarios
Si es necesaria alguna accion correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobacion

Elaborad
aborado por (Mantto. ) (Produccién)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacion proporcionada por The Central

American Bottling Corporation.
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Figura 15. Formato mantenimiento autonomo Xl

Mantenimiento

Formato mantenimiento auténomo

i HORNO DE )
Pais GT Frecuencia
. TERMORETRACCION / 1 Semana
| _ quip SISTEMA DE .
Planta 01 - Mariposa LUBRICACION Tiempo est. 1h
Area 0510 - Envasado lata Tipode |Verificacion del sistema Estado equip Parada
Linea | Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) | actividad | de lubricacion del tunel |Fecha rev.

Informaciones de sequridad
Antes de iniciar con la ejecucion de esta actividad evalle lo siguiente:
Verifique que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucién de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizara
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucién de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Verificar el funcionamiento del sistema de lubricacion automatica.
Herramientas e insumos
Las herramientas necesarias para la ejecucion de este procedimiento son las siguientes:

a) Pafios de limpieza b) caja de herramienta
Procedimiento

1. Verifique el estado de las bandas, si es necesario cambie.
2. Revisar el nivel de aceite, si esta bajo llenar con aceite indicado.
3. Si hay alguna anomalia, reparar ofy reportarlo, si se necesita algun cambio,cambiar o/y reportarlo.

Comentarios
Si es necesaria alguna accion correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobacién
(Mantto. ) (Produccién)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacién proporcionada por The Central

Elaborado po

American Bottling Corporation.
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Figura 16. Formato mantenimiento autonomo XII

Mantenimiento

Formato mantenimiento auténomo

HORNO DE
Pais GT TERMORETRACCION / |Frecuencia 1 Mes
Equipo VENTILADORES DE
Planta 01 - Mariposa ENFRIAMIENTO DE Tiempo est. 2h
HORNO
Area 0510 - Envasado lata Tipo de Verificacion y limpieza |Estado equip Parada
o de motores del tunel
Linea | Linea Simonazz 78/10 Lata (L-1) | actividad ocme Fecha rev.

Informaciones de sequridad
Antes de iniciar con la ejecucion de esta actividad evalGe lo siguiente:
Verifique que cuenta con todo el equipo de proteccién necesaria para la ejecucion de la actividad
Verifique el estado de la herramienta a utilizar y que la misma se encuentre en condiciones de uso
Informe al responsable del equipo o area sobre la actividad que realizard
Informaciones de inocuidad
Garantizar el cumplimiento de la politica de inocuidad durante la ejecucién de esta actividad de mantenimiento
Informaciones de medio ambiente
Descartar residuos generados en la ejecucion de esta tarea de acuerdo a la politica de medio ambiente
Objetivo
Mantener limpios y en perfecto funcionamiento los motores del tunel ocme.
Herramientas e insumos
Las herramientas necesarias para la ejecucion de este procedimiento son las siguientes:

a) Pafos de limpieza b) caja de herramientas
Procedimiento

o\/IOTORES SOPLADORES
1. Revisar los 3 sopladores que no tengan ningun dafio o anomalia

2. Limpiarlos de cualquier residuo u obstruccion.

3. Con un estetoscopio escuchar ruidos de cojinetes.

4. Con una pistola infraroja tomar lectura de la temperatura que esten entre los 45°y 55°.
IE)VOTORES DE CORTINAS DEL HORNO

1. Revisar que los dos motores no tengan dafios no anomalias.

2. Limpiarlos de cualquier residuo u obstruccion.

3. Con un estetoscopio escuchar ruidos de cojinetes.

4. Con una pistola infraroja tomar lectura de la temperatura que esten entre los 45°y 55°.

5. Si hay alguna anomalia,reparar y/o reportarlo,si se necesita algun cambio,cambiar y/o reportarlo.

Comentarios
Si es necesaria alguna accion correctiva dejar plasmado en checklist y reportar a facilitador de linea

Acepte técnico

Acepte técnico Aprobacién

Elaborado por (Mantto. ) (Produccién)

Fuente: elaboracion propia, con base en informacion proporcionada por The Central

American Bottling Corporation.
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Tabla IV.

Control de mantenimiento, primera semana de enero

Orden | Tipo Area Descripcion

1 Revisién, limpieza separadora de
paquete.

2 Verificacion de funcionamiento de
servomotores.

3 Verificar y limpiar modulo de corte de
ocme.

4 g Revisar y limpiar modulo

B envolvedor/plegado.
5 o c‘% Verificar y limpiar modulo separador.
6 % b= Revision de mangueras internas del tunel
g = del horno.
7 o £ Revision y limpieza banda metalica y
o L cortinas tunel.
8 _E Verificacion de chumaceras del tunel
= ocme.

9 g Verificacion del sistema de transmision.

10 Verificacion del sistema de lubricacién del
tinel.

11 Verificar y limpiar médulo portabobinas.

12 Verificacién y limpieza de motores del

tunel ocme.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla V.

Seguimiento del plan de mantenimiento

Duracion Hora Hora Dia Semana | Ejecutante | Total Supervisa
(minutos) | inicio fin HH
120 08:00 10:00 Lunes S1 Jackson 0 Yori
Barrientos Mendoza
90 06:00 07:30 Lunes S1 Jackson 0 Yori
Barrientos Mendoza
45 18:00 18:45 Martes S2 Mario 45 Jorge
Lépez Monterroso
60 18:00 19:00 | Miércoles S2 Mario 45 Jorge
Lépez Monterroso
60 15:00 16:00 Jueves S2 Mario 45 Jorge
Lopez Monterroso
60 16:00 17:00 Sabado S3 Juan 0 Jorge
Garcia Monterroso
45 06:00 06:45 Domingo S3 Juan 0 Jorge
Garcia Monterroso
30 07.00 07:30 Martes S4 Juan 0 Jorge
Garcia Monterroso
30 08:00 08:30 | Miércoles S4 Carlos 0 Jorge
Estrada Monterroso
45 09:00 09:45 Jueves S4 Carlos 0 Jorge
Estrada Monterroso
30 11:00 11:30 Jueves S4 Carlos 0 Jorge
Estrada Monterroso
12 15:00 15:12 Sabado S4 Carlos 0 Jorge
Estrada Monterroso
Fuente: elaboracion propia.
3.1.2. Procedimiento para la distribucion utilizando formatos

de inspeccibén
El objetivo de este procedimiento es ordenar la distribucién y recepcion de

los formatos de inspeccion de mantenimiento preventivo, programado y

correctivo.
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Tabla VI. Procedimiento de distribucion de formatos de inspeccion

Descripcion
I. Alcance: para todas las areas de producciéon

il. Definiciones y abreviaturas.

iii. Coordinadores: coordinador de mantenimiento, personal
gue se encarga de administrar el area de mantenimiento.

iv. Desarrollo del procedimiento.

V. Coordinadores: chequea el programa mensual de
mantenimiento preventivo y organiza el mantenimiento
diario, semanal, mensual, semestral y anual segun
corresponda en el organigrama.

Vi. Técnico: justamente después de ser instruido por el
coordinador de mantenimiento, se dirige a la maquina
asignada, toma de ese documento el actual formato
establecido para la inspeccion del equipo industrial a
realizar el mantenimiento, la llena parcialmente con los
datos necesitados, ejecuta segun las instrucciones
dotadas el mantenimiento, de nuevo verifica y toma la
guia de inspeccion y termina de colocar todos los datos
pendientes y necesarios para luego ser depositado
nuevamente en el porta documento.

Vil. Coordinador: luego de terminar el dia laboral, revisa
todos los formatos de inspeccion escribe los datos en la
hoja Excel de control de mantenimiento y devuelve los
formatos de inspeccion al lugar del porta documentos de
cada maquina. Cada mes debe de cambiar el formato
diario, ademas de colocar el formato de inspeccion
semanal, mensual, semestral o anual, segun el
compromiso de la planeacion programada. Para cada
uno de los formatos sera el mismo procedimiento.

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.3. Procedimiento de no conformidad

Se disefa en la industria algunas herramientas que pueden ser percibidas
en el area administrativa con alarmas de procesos y procedimientos mal
empleados, ademas pueden ser acciones sometidas para el rechazo de
productos terminados, con un trabajo en conjunto con toma de decisiones
inmediatas y disefio de las guias eficientes de controles sobre procesos y
productos, se logra establecer el umbral o indice de rechazo, esto mejora las ares
de produccion para lograr programas eventuales acciones correctivas y reducir a

su minima expresion las posibles causas de errores.

Tabla VIl.  Procedimiento de no conformidad
Descripcion
o Alcance: para todas las areas de produccién
o Definiciones y abreviaturas
o Coordinadores: Coordinador de produccion,

coordinador de mantenimiento.

o Desarrollo del procedimiento

o Coordinadores: en el momento de detener o atrasar
algun proceso de trabajo ya previamente disefiado,
automaticamente accionara su participacion responsable
haciendo uso de la guia de no conformidad, para ser
llenada y trasladada hacia el area o proveedor externo
gue rechazo o alarga en su ejecucion del trabajo segun
orden de despachada.

o Rellenar la ficha de documentacion o mejor conocida
como formato de inspeccion de No conformidad, se
debera adjuntar la copia de la posible orden de trabajo al
responsable de coordinacion o al coordinador inmediato
del area, esta persona es la responsable de los tiempos
de atraso o impedimento del trabajo, también puede ser
dirigida al representante de la compairiia externa que se
contraté para efectuar un servicio o efectuar la debida
compra de un posible producto que no puedo ser
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Continuacion de la tabla VII.

ingresado en el tiempo estipulado o en la
programacion disefiada por el area de bodega,
esta mala ejecucion o falta de compra puede
retrasar la linea de produccién o el préstamo de
un servicio de cualquier trabajo interno. Se
debera documentar por medio de fotocopia de la
ficha de No conformidad y deberé ser enviada al
Jefe de Produccion y otra para el archivo de la
persona que lo emite.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 17. Formato de conformidad
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Fuente: elaboracion propia.
3.1.4. Andlisis financiero

Fue necesario poder agregar o establecer la clasificacién para los beneficios
a futuro, con fundamento en la base de una posibilidad de poder ser traducido en
términos de dinero, esto se llevé a cabo disefiando un indicador o analisis
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financiero, de dicha forma que se pueda observar la integracion comprometiendo
los costos de construccidn a emplearse, segun los periodos transcurridos en la
operacion, el mantenimiento correctivo y cada uno de los secuenciales moédulos
de los mantenimientos realizados por prevencion, que se efectian con la

produccion de bebidas en la embotelladora.

Beneficios tangibles: se comprenden todos los instrumentos y materias
reales que pueden llegar a ser estimados como una futura reduccion en materia
econdémica, logrando hacer uso de algunas o varias herramientas de enfoque
metodoldgico, explotando las herramientas versatiles en la industria creciente se

lograria poder trasladar a ser cuantificado.

o Ahorro energia eléctrica y vapor por fallas en el equipo termoenfardador
o Optimizacion de energia eléctrica vapor

o Cumplimiento en programas de produccion en canales de distribucién

o Satisfaccion del cliente y consumidor

o Mejor eficiencia de linea

Beneficios intangibles: se clasifican y categorizan por las ciencias
econOmicas, como todos aquellos logros sustanciales que logran ser estimados
como resultado de la disminucién de algin concepto que de acuerdo a poder ser

cuantificado demuestran una mejora econoémica.

o Maquinas mas seguras de operar

o Reduccion del impacto ecoldgico

o Optimizacion sobre las operaciones

o Programacion eficiente en los programas del mantenimiento
o Optimizacion de actividades para el capital humano

o Mejoramiento de equipos
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Tabla VIII.  Analisis financiero y costos utilizados

No Actividad Ciclo Cantidad Costo Costo
unitario anual

1 Revision, limpieza separadora de Mensual 12 Q200 Q2 400,00
paquete

2 Verificacién de funcionamiento de Mensual 12 Q200 Q2 400,00
servomotores

3 | Verificar y limpiar médulo de corte de  Mensual 12 Q250 Q3 000,00
ocme

4 Revisar y limpiar modulo Mensual 12 Q180 Q2 160,00
envolvedor/plegado

5 | Verificar y limpiar modulo porta Mensual 12 Q180 Q2 160,00
bobinas

6 Verificar y limpiar modulo separador Mensual 12 Q200 Q2 400,00

7 Revisién de mangueras internas del Mensual 12 Q150 Q1 800,00
tinel del horno

8 Revision y limpieza banda metélicay = Mensual 12 Q250 Q3 000,00
cortinas tunel

9 Verificacién de chumaceras del tinel  Mensual 12 Q180 Q2 160,00
ocme

10 | Verificacion del sistema de Mensual 12 Q150 Q1 800,00
transmision

11 | Verificacion del sistema de Semanal 52 Q120 Q6 240,00
lubricacion del tanel

12 | Verificacién y limpieza de motores Mensual 12 Q180 Q2 160,00
del tinel ocme
Costo equipo y curso andlisis de Q11 637,00
vibraciones
Costo de equipo y curso camara Q5 000,00
termografica.
Total Q48 317,00

Fuente: elaboracion propia.
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3.2. Desmontaje industrial de la maquina para el transportador

Se reconoce la maquina industrial llamada termoenfardadora para agrupar
y envolver diferentes productos, regularmente envases o productos en forma de

botellas, con pelicula termoencogible que pueda formar paquetes o fardos.

Una maquina termoenfardador regularmente se encuentra en la industria

formada por los siguientes grupos principales que la conforman:

o Transportador de traslado lateral y prolongacién
o Transportador de formacion estrato
o Dedos de seleccion autorregulables
o Empujador central
o Grupo porta-bobina - desenrollado y corte pelicula
o Barra de envoltura en pelicula
Figura 18. Maquina termoenfardadora
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.
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Tabla IX. Partes de maquina termoenfardadora

Descripcion
A Transportador de traslado lateral y prolongacion
B Transportador de formacion estrato
C Dedos de seleccion autorregulables
D Empujador central
E Grupo porta-bobina-desenrollado y corte pelicula
F Barra de envoltura en pelicula

Fuente: elaboracion propia.

Tabla X. Orden y formato de desmontaje de la maquina para ser
trasladada
A Prolongacion del transporte de traslado lateral
B Transportador de traslado lateral
C Transportador de formacién estrato
D Cuerpo central
E Horno de termorretraccion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Desmontaje de la maquina para ser trasladada
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.

Siindustria se encuentra distante respecto a la planta OCME, los grupos de
la maquina se embalan en dos cajones de madera de dimensiones adecuadas y

se envuelven en una pelicula plastica de proteccion.

Si la industria se encuentra cerca respecto a la planta OCME, se forman

grupos de la maquina, estos no se embalan para efectuar el transportador.
3.2.1. Cargay descarga de grupos
En area de produccion se necesita la secuencia logica de carga, descarga

y desplazamiento por grupos en la maquina, por eso es necesario seguir las

instrucciones.
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Los grupos provistos con equipos, y para los cuales estan indicados los
puntos donde se deberia aplicarlas, deben ser levantados a los puntos

indicados.

Las eslingas se deben enganchar firmemente a los cancamos y al gancho
en la parte superior de la grda o del punto préximo conocido como

polipasto.

Para garantizar la operacion, se debera dotar de cierre de seguridad a

todos los ganchos empleados, para que impida la salida de la eslinga.
Otros factores considerados, es evaluar ciertos grupos que no presentan

dotacién de cancamos, o en los cuales no pueden ser aplicados, es posible
utilizar eslingas, colocandolas de modo que el peso quede balanceado.

Figura 20. Prolongacion del transportador de traslado lateral
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.
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P =300kg; X=1500mm;Y=1000mm;Z=1250 mm

Figura 21. Transportador de traslado lateral
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.

P=400kg; X=1730mm; Y =1970 mm; Z=1 740 mm.

Figura 22. Transportador de formacion del estrado
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.
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P=3500kg; X=5370 mm; Y =2 300 mm; Z=2 355 mm.

Figura 23. Cuerpo central
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.

P=3500kg; X=5370 mm; Y =2 300 mm; Z=2 355 mm.

Por falta de un Optimo espacio de maniobra y aprovechamiento sera
necesario colocar mas hacia abajo el armario eléctrico y direccionarlo hacia la
parte interior dentro del cuerpo localizado en la parte central de la maquinaria,
logran llevarla hacia una altura tal que permita efectuar las operaciones de

transporte.
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Figura 24. Instalacion de horno de termorretraccion
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.

P =3500kg; X=5660 mm;Y =1640 mm; Z =2 500 mm.
3.2.2. Manejo adecuado en tierra de los grupos

Para lograr trasladar sobre la tierra la maquinaria segmentada por grupos,
sera necesario poder utilizar moédulos o bloques con sistema corredizos de

rodillos. Poner la carga a manejar en los bloques y desplazarla manualmente,
mediante el brazo de guia.

Poner un bloque corredizo bajo cada pie de la carga.
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Figura 25. Manejo en tierra
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.

Sera necesario poder asegurar que los blogues corredizos sean apropiados
para la funcién prevista y que se encuentren en estado 6ptimo con buenas

condiciones.

Los bloques corredizos deben utilizarse Unicamente paralelamente al eje de
la carga a desplazar y tendran las dimensiones apropiadas para soportar la

carga.

Poner los bloques corredizos de modo que la carga esté repartida

equitativamente sobre los mismos y pueda ser desplazada con estabilidad.

Se deberan apoyar cada uno de los diferentes rodillos que se utilizaran
para trasladar los bloques, sera homogéneamente a lo largo y extension

de su longitud.
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3.2.3. Operacién de posicionamiento

Para fijar el cuerpo central de la maquina, se utilizan los pernos quimicos:

Perno quimico HPB 16 (codigo OCME 30FHBP16)

Barra fileteada M16 para pernos quimicos (cédigo OCME 30F16190)

Proceder como sigue:

Hacer un agujero debajo del pie de soporte (normalmente @ 20 mm).

Poner el perno quimico (A) en el agujero.

Insertar la barra roscada (B), golpeandola con una maceta hasta que logre
ser penetrada en la parte final del perno quimico.

Esperar el tiempo de reaccion del producto quimico (indicado en el perno

guimico) y sujetar el pie con el tornillo (C).
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Figura 26. Como figar el cuerpo central de la maquina
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Fuente: elaboracién propia, empleando AutoCAD 2019.

Ensamblaje del armario eléctrico: colocar el armario eléctrico en la parte

superior del cuerpo central, siguiendo este procedimiento:
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Tabla XI. Procedimiento para ensamblaje del armario eléctrico

I Colocar de forma segura el armario eléctrico, empleando
cables fijados hacia las argollas (A).

il. Se deberd llevar hacia su parte superior el armario
eléctrico utilizando equipo de elevacion (B), deberas
estar fijados robustamente al polipasto.

iii. Desmontar los espaciadores de sostén (C) y las barras
transversales (D), luego montar las barras transversales
en la parte superior de la estructura de la maquina.

V. Apoyar el armario eléctrico sobre las barras
transversales de sostén (D).

V. Colocar y montar cada perno en el sostén que conforma
el grupo enrollador de la pelicula (E).

Vi. Sobre posicionar el perno de la motorizacion, ademas el
motor y los pernos de sostén del cuerpo central de la
maquina (F).

Vil. Ajustar con técnica de enganchado y colocar la cadena

(G) del cuerpo central de la maquina.

Viii. Montar los acondicionadores (H) en los dos lados del
armario eléctrico, atornillando los tornillos de bloqueo (1);
para sostener los acondicionadores, utilizar cables
fijados firmemente al polipasto.

iX. Colocar los cables eléctricos (L) en el canal superior del
lado contrario u opuesto con referencia del operador, se
debera observar la numeracion de esos bornes.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 27. Ensamblaje del armario eléctrico

Fuente: elaboracién propia, empleando AutoCAD 2019.

Ensamblaje de un transportador con posible formacion del estrato: juntar
parte seccional localizada en el transportador que se encuentra desmontada
hacia la seccion aun posicionada o fijada en el cuerpo de la maquina

haciendo uso de dos placas (B).
Comprobar con un nivel (A) que la superficie de trabajo esté perfectamente

horizontal y verificar la alineacién entre las dos secciones de transportador

juntas.
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Figura 28. Ensamblaje de un transportador para uso de formacion del

estrato

FTHTOA 3-3A
Y

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.

Ensamblaje de un horno con especificaciones de termorretraccion en la

maquina

Se deberan juntar las placas (B), con el nuevo horno de termorretraccion.

Comprobar con un nivel (A), que la superficie de trabajo esté perfectamente
horizontal y verificar la alineacién entre las dos secciones de transportador juntas.
Asegurarse de que la banda del horno de termorretraccién esté al mismo nivel del
transportador de la enfardadora.
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Figura 29. Ensamblaje del horno de termorretraccion en la banda

transportadora
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.

3.2.4. Conexion eléctricay neumética

Para la conexion neumatica y eléctrica, se deberan realizar los montajes de
los canales de cables que han sido quitados por sus dimensiones. Los canales
organizan todos los cables que provienen del cuadro eléctrico y alcanzan los

componentes o cajas de derivacion en la maquina.

Luego de hacer la distribucion logistica en diferentes recorridos, por todos
los cables necesarios para el perfecto funcionamiento, sera el punto de partida
para iniciar las conexiones de los hilos a los borners, se debera respetar siempre
la numeracion de los borners.
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3.2.5. Puesta a punto y primer arranque

Dichas operaciones requieren conocimiento profesional de alta gama, por
lo mismo podran ser ejecutadas y supervisadas Unicamente por personal

calificado, también en caso de desplazamientos sucesivos de la maquina.

3.2.6. Puesta en servicio

Acciones profesionales con operacion y ejecucion técnica de alto riesgo, por
lo cual se debera ejecutar Unicamente por personal altamente capacitado y
profesionales en la materia, ademas se podra supervisar y realizar en caso de

desplazamientos sucesivos de la maquina.
3.2.7. Desarme de la maquina
No es necesario adoptar precauciones particulares, porque la maquina no
es construida con materiales nocivos, a excepcion de los aceites residuales (en
los reductores, bombas de lubricacién, circuitos hidraulicos, ...) y de la bateria de

seguridad del PLC.

Las luminarias internas del armario eléctrico son agrupadas en categoria de

incandescencia.
3.3. Dispositivos de seguridad
Se deberan colocar y asegurar de diferentes tipos de protecciones, algunas

podran estar fijas y otras seran moviles, con el fin de proteger la integridad fisica

de los operarios y aislar las zonas peligrosas.
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3.3.1. Proteccion fija

Se deberén sujetar todas las protecciones en forma fija hacia la propia
estructura utilizando tornillos o pernos y pueden ser quitadas utilizando llaves
apropiadas. Podria necesitarse quitar dichas protecciones en el caso de que un
técnico mecanico en un futuro o a largo plazo necesite realizar algan trabajo o

tarea asignada sobre un mantenimiento extraordinario.

Las protecciones estan representadas en la imagen por la frase:
PROTECCIONES FIJAS DE POLICARBONATO.

Figura 30. Proteccion fija

Fuente: elaboracién propia, empleando AutoCAD 2019.
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3.3.2. Proteccion movil

Las correderas o protecciones articuladas seran representadas por las
practicas industriales de interbloqueos. Cada proteccion esti dotada de un final
de carrera de seguridad que bloquea la apertura, si se encuentra en operacion la

maquina o en marcha.

Cuando se desea aperturar la proteccién, cada operario en su roll, debera
accionar el pulsador parada disponible en la botonera principal. El ciclo
automatico de la maquina se para, la maquina se detiene al concluir ese ciclo,
luego se dan por apagados cada uno de los actuadores. Si es necesario
reanudar la operacion o el funcionamiento del equipo, el operario asignado
debera cerrar la proteccion, luego presionar los pulsadores RESET, POWER Y
MARCHA CICLO AUTOMATIZADO que se encuentra disponible y localizado en

la botonera principal.

Figura 31. Proteccion movil

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.
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3.3.3. Protecciéon en el horno de termorretraccion

Protecciones muy conocidas en la industria, y se caracterizan por
encontrarse fijadas en la estructura con diferentes tornillos a medida o pernos, y

pueden ser quitadas utilizando llaves apropiadas.
Podria necesitarse quitar dichas protecciones en el caso de que un técnico
con capacidades técnicas mecanicas, el cual necesitara realizar diferentes

actividades de mantenimientos extraordinarios adicionales.

Figura 32. Protecciones a nivel interno ubicadas explicitamente en el

horno de termorretraccién

Fuente: elaboracién propia, empleando AutoCAD 2019.

De la figura anterior se presentan las protecciones indicadas:

o 3 - Protecciones de chapa
o 4 - Placas de aislamiento térmico desmontables
o 6 - Rejillas de proteccion fijas
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6a - Proteccion fija con superposicion de rejillas (empleando equipo de

ahorro de energia).

3.3.4. Dispositivos empleados con uso y disefio de seguridad

en el armado eléctrico

En el armario eléctrico del horno de termorretraccion se encuentra instalado
el seccionador general. Cuando se realice la operacion de desconectar el
dispositivo de seguridad, se debera cortar el fluido eléctrico hacia el cuadro
eléctrico, también se incluyen todos los equipos que se encuentren operando de
la maquina. Cuando se disefian las puertas del armario eléctrico, se deberan
incluir las cerraduras, cuyas llaves estan solamente a disposicién de personas

autorizadas y al corriente de los riesgos eventuales.

Figura 33. Dispositivos de seguridad en el armado eléctrico

Fuente: elaboracion propia.
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3.3.5. Pulsadores de paro de emergencia

Se encuentran de forma facil en secciones o lugares de pronto acceso, la

mayoria tienen forma de hongo y son cominmente de color rojo.

Presionando cada uno de estos pulsadores, se logra producir el paro
inmediato del periodo automatico y de todos los motores, y la desactivacion
inmediata de las resistencias calentadoras del horno de termorretraccion.

Las ubicaciones comunes y de facil acceso donde se pueden localizar los

pulsadores de emergencia:

o En la botonera principal

o En el transportador de formacién del estrato, lado opuesto operador

o En el transportador de formacion del estrato, lado operador

o En la parte de salida del horno de termorretraccion, hacia el lado del
operador.

o Localizacién opuesta en relacion al operador y en la salida o parte final del

horno de termorretraccion.
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Figura 34. Pulsadores de paro de emergencias

Fuente: elaboracion propia.

3.3.6. Sefales

En la parte conocida como columna fisica, esta posicionado o instalado un

avisador acustico que se acciona en los casos siguientes:

Tabla XIl.  Sefales dentro de la planta
Descripcién
o Sistema de potencia mostrando el estado de los actuadores

(toda la neumatica y los motores).
o Inicio del movimiento de la maquina.

o Banda sin fin en el horno de termorretraccion con algunas o
diferentes paradas con tunel caliente.

o Anomalia de los  contactores de los
ventiladores del  horno de termorretraccion, anomalia
de los Interruptores magneto térmicos del horno de
termorretraccién contactores pegados de las resistencias
del horno de termorretraccion.
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Continuacion de la tabla XII.

o Sobre temperatura del horno de termorretraccion.

o Puesta a cero del encoger de los servomotores.

o Calibracion del sensor de ultrasonidos de control del radio
de la bobina.

o Posible problema de atascamiento en la parte de la salida

del horno de termorretraccion.

o Ciclo de soldaduras de la pelicula en curso (soldadura
manual).

o Puesta a cero del ciclo de soldadura de la pelicula.

o Habilitacion del ciclo automatico.

o Inicio de la accion en el posicionamiento para el posible

cambio del formato automatico.

. Puesta a cero de los servoaccionamientos.

Fuente: elaboracion propia.

Columna luminosa

Las ldmparas indicadoras de 3 colores en la columna luminosa sefialan los

estados siguientes:

o Luz verde parpadeante
o Ciclo automético con entrada parada
o Ciclo automatizado en la soldadura utilizando la pelicula en curso

69



Luz naranja encendida fija

o Acumulacion minima en los transportadores de entrada
o Acumulacién minima transportador formacion estrato

o Acumulacion maxima en la salida del horno

o Falta consentimiento por grupos siguientes

o Transportadores de entrada parados

o Llenado del transportador de formacion estrato

Luz naranja parpadeante

o Nivel minimo de troqueles en almacén

o Nivel minimo de troqueles en deshojador

o Bajo nivel en la capa o pelicula presente en la bobina
o Error correcciobn muesca pelicula

o Error longitud muesca pelicula

o Nivel minimo de cola

Luz roja encendida fija
o Falta ciclo automatico

o Telerruptores pegados del horno determorretraccion

Luz roja parpadeante

o Envases caidos antes de zona de seleccién
o Pelicula no soldada
o Anomalia localizada en un dispositivo concéntrico y localizado en la

banda que logra envolver la pelicula.
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Figura 35. Sefales luminosas

Fuente: elaboracion propia.

3.4. Blogueo y etiquetado de seguridad

Lockout - Tagout (LOTO), es un procedimiento de seguridad utilizado en los
procesos dentro de la industria, para garantizar la integridad fisica del recurso
humano y asegurar que las posibles fuentes de riesgo junto a los equipos puedan
estar apagados y no seran encendidos antes de que finalice la actividad de
mantenimiento. Para lograr eso, se deberan aislar las fuentes de energia, lograr
descargarlas y dejar completamente inoperables antes de volver a iniciar

cualquier tipo de actividad o servicio de mantenimiento en la maquina.
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El LOTO se debera o podra realizar con el empleo de candado industrial
gue cumple la funcién de bloquear completamente un dispositivo de energia en
posicion OFF. Haciendo estos procedimientos, se deberd colocar sobre el
candado la etiqueta (TAG), sobre el dispositivo cerrado con candado, indicando
gue el bloqueo no debe ser quitado. La persona que quitara el candado debe ser

la misma que lo puse, cuyo nombre esta escrito en la etiqueta.
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4.  PROGRAMA DE OPERACION Y MANTENIMIENTO

4.1. Instrucciones para el operario
Los mandos de la maquina estan concentrados en la consola de mando,
pero otros mandos se encuentran en los alrededores de algunas zonas donde

se puede intervenir con los mandos manuales.

Los mandos se encuentran:

. En el armario eléctrico
° En la consola de mando
4.1.1. Cuadro de mando principal

El cuadro de mando principal tiene varias funciones que se describen a

continuacion en la tabla XIII.

Tabla Xlll. Mandos de la maquina

Descripcién Imagen

Parada

Al presionar este pulsador, el ciclo automético de la
magquina se para (si esta en curso).

El equipo 0 maquinaria se podra detener al final del paso,
para que a continuacidon se pueda cortar corriente a los

actuadores. o
Este mando no determina la parada ni del horno de
termorretraccion, ni de los transportadores de entrada y
salida de la maquina (si instalados), ya que estos

grupos estan dotados de su propio circuito de potencia.
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Continuacion de la tabla XIII.

Inicio ciclo automatico

Después de encender los actuadores y seleccionar el
funcionamiento en modo automatico en el panel operador,
es necesario mantener presionado este pulsador

hasta que la sefial acUstica deja de sonar para poner en
marcha el ciclo automatico de toda la maquina (si se
cumplen las condiciones requeridas para el
funcionamiento).

Si el operador suelta el pulsador antes de que la sefal
aclstica deja de sonar, la maquina no se pondra en
marcha.

Cuando la sefial acuUstica deja de sonar, la maquina
funciona en modo automatico y el pulsador se enciende (luz
fija).

La luz parpadeante sefiala que una seccion de la maquina
no estd funcionando en modo automatico debido a una
alarma o ya que el funcionamiento en modo manual esta
habilitado.

La luz apagada sefiala que ninguna seccion

de la maquina esta funcionando en modo

automatico.

'—)
L_'l

Power

Se debera presionar el pulsador esperando a que la sefal
acustica termine de sonar, para obtener el cierre de los
telerruptores de la maquina.

Si el operador suelta el pulsador antes de que la sefial
acustica deja de sonar, los telerruptores generales no se
conectaran.

Cuando la sefial acustica deja de sonar, los telerruptores
generales de la maquina se cierran y el pulsador se
enciende (luz fija). La luz parpadeante sefiala que un
telerruptor general de la maquina esta desactivado.

La luz apagada sefiala que todos los
telerruptores generales de la maquina estan desactivados.

Emergencia general

Estos pulsadores con forma y tipo de cabeza hongo,
comunmente encontrado en color rojo se podran reconocer
facilmente.

Presionando uno de dichos pulsadores, se produce la
parada inmediata del ciclo automético y de todos los
motores de la maquina, logrando desactivar todas las
resistencias que emiten radiacion calorifica dentro del
horno.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 36. Cuadro de mando principal
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Fuente: embotelladora La Mariposa. Manual del usuario. p. 65.

4.1.2. Sistema operativo

El sistema operativo se logra caracterizar por disponer de una pantalla tactil,
todas las operaciones se realizan tocando directamente las funciones
visualizadas. Directamente en el panel localizado como un operador total, sera
posible poder seleccionar todos los distintos programas de trabajo que deberan
ser ejecutados, ademas de habilitar o deshabilitar algunos ciclos de
funcionamiento, utilizando los diferentes mandos en conjunto con los manuales y

lograr programar las modificaciones en los datos.
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Para modificar uno o varios valores, y poder introducir una descripcion,
debera ser necesario tocar el campo que contiene el niumero. Aparece un teclado
que permite introducir letras o nimeros. Una vez introducido el valor deseado,
presionar ENTRAR para confirmar. Este panel de ordenes se ve caracterizado
por utilizar la funcion de Autodiagnostico, que sefiala las anomalias de

funcionamiento.

Algunas operaciones son protegidas mediante contrasefia, conocida solo
por el personal autorizado. La contrasefia se queda activa durante un intervalo
de tiempo predefinido. Para modificar los datos (los datos modificables son
contrasefiados por una casilla sin utilizar o de color blanco), serd necesario y
exclusivo tocar esa casilla que contenga el valor buscado. Aparece un teclado
alfanumérico. Presionar la tecla verde (X-V) en la parte inferior de la pantalla,
para lograr pasar hacia las letras mayusculas, asi continuar hacia las minasculas

y viceversa.

Figura 37. Modificacion de datos

Fuente: embotelladora La Mariposa. Manual del usuario. p. 71.
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4.2. Alarmas y sefales

Ubicacion especifica de los pulsadores para un paro de emergencia:

o En la botonera principal

o En la formacion del estrato, cominmente en el transportador, pero del lado
opuesto en relacion al operador.

o En la formacion del estrato, cominmente en el transportador, pero del lado
del operador.

o En la salida del horno de termorretraccion, lado operador.

o En la parte final en el horno de termorretraccion, pero del lado opuesto en
relacion al operador.

421. Sefal acustica

En la columna luminosa se encuentra instalado un avisador acustico que se

acciona en los casos siguientes:

Potencia enviada hacia los actuadores (neumética, motores, entre otros).

o Inicio del movimiento de la maquina.

° Indicador de la banda en el horno de termorretraccion cuando se

encuentra detenida y el horno se encuentra caliente.
o Cuando se presenta la falla en los contactores que rigen los ventiladores

del horno de termorretraccion, anomalia de los interruptores magneto

térmica del horno de termorretraccion.
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4.2.2. Columna luminosa

Las lamparas indicadoras de 3 colores en la columna luminosa sefialan los

estados siguientes:

o Luz verde parpadeante
o Ciclo automatico con entrada parada
o Ciclo automatico con soldadura pelicula en curso
@)
o Luz naranja encendida fija
©)
o Acumulacion minima en los transportadores de entrada
o Acumulacion minima transportador formacion estrato
o Acumulacion maxima en la salida del horno
o Falla consentimiento por grupos siguientes
o Transportadores de entrada parados
o Llenado del transportador de formacién estrato
o Luz naranja parpadeante
o Nivel minimo de troqueles en almacén
o Nivel minimo de troqueles en deshojador
o Nivel minimo de pelicula en la bobina
o Error correccion muesca pelicula
o Error longitud muesca pelicula
o Nivel minimo de cola
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o Luz roja encendida fija

o Falta ciclo automatico
o Telerruptores pegados del horno de termorretraccion
o Luz roja parpadeante
o Envases caidos antes de zona de seleccién
o Pelicula no soldada
o Anomalia del dispositivo de centrado de la banda de envoltura
pelicula
4.3. Dispositivos de seguridad

Las actividades de mantenimiento y lubrificacion deben ser efectuadas solo

con la maquina parada, después de cortar tension a todos los componentes.
Antes de realizar cualquier operacion de mantenimiento o limpieza en el
horno de termorretraccion es necesario esperar a que se enfrie completamente
(temperatura ambiente).
Generalmente sera obligatorio retirar las protecciones para lograr realizar
todas las actividades de mantenimiento ordinario. De lo contrario, se indicarian
expresamente las protecciones a quitar.

4.3.1. Normas de salud y seguridad ocupacional

Dentro del planteamiento en la propuesta eficiente hacia la empresa y cada
lector, se hace un compromiso para proteger la salud y seguridad ocupacional
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del recurso humano, quienes laboran dentro de la empresa, pero que también
llevan parte de la cultura organizacional hacia sus hogares por lo cual se plantean

los siguientes objetivos especificos.

o Objetivos especificos

o Evaluar y analizar los riesgos posibles que presentan los operarios
al momento de laborar.

o Aplicar la legislacion del pais en la empresa de bebidas embazadas,
para poder aplicar un correcto programa de salud y seguridad
ocupacional para los colaboradores.

o Disefiar el comité de salud y seguridad ocupacional que pueda

observar que todo se logre cumplir.

La importancia de un ambiente laboral libre de riesgo es un propésito laboral
de riesgo, es un propoésito para mantener el bienestar social, mental y fisico de
cada persona que forma el capital humano, para lograr realizar todos los
propdsitos del programa de salud y seguridad ocupacional tendrd que ser
necesario obtener la contribucién y compromiso del programa para que las

medidas de prevencion eviten posibles fuentes de peligro.

La politica de higiene y seguridad en el trabajo es la declaracion acerca del
compromiso con la prevencién de accidentes de trabajo y enfermedades

profesionales por parte de todos los miembros de la empresa.

También se reconoce por su amplia vigilancia industrial que logra prever los
riesgos y exposiciones a ellos, es considerada una declaracion como un
compromiso con total apego de prevencion sobre los posibles accidentes en el

trabajo, se incluyen las enfermedades de tipo profesional a causa de las rutinas
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continuas y extensas, se consideran parte de la muestra, todos los miembros de

la empresa.

Esté politica para la empresa donde se desarrolla el presente trabajo de
investigacion deberéa ser redactada en mutuo acuerdo y funcién de trabajo con el
departamento de recursos humanos, departamento de produccion y

departamento de mantenimiento, de forma consciente en base a los siguientes

lineamientos:

o Liderazgo, compromiso y motivacion
o Asignacion de responsabilidades

o Disefio, operacion y mantenimiento
. Vigilancia médica

La empresa en seguimiento al plan de desarrollo de investigacion y modelo
de prevencion dentro de sus instalaciones debera establecer un programa
mejorado de vigilancia médica que logre contemplar mejoras propuestas por el

investigador, haciendo referencia de algunas que se muestran a continuacion:

o Control clinico médico preventivo y curativo

o Se evalla el nivel de salud de cada uno de los trabajadores al momento
de egresar de la empresa.

o Registro y documentacion actualizada de los acontecimientos
presentados y tratados dentro de las instalaciones.

o Sometimiento a diferentes tipos de evaluaciones por espacios de tiempo
periodicos proporcionales a los riesgos actuales y presentes.

o Atencion de primeros auxilios reactivo y eficiente.

o Programa de control médico de lesionados.
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Los programas de prevision de riesgos laborales y el comité del mismo, se
disefian por y para transmitir el conocimiento y la importancia para disminuir y
reducir los accidentes frecuentes y comunes que se producen en el trabajo, por
lo que la implementacion de un programa y formar un comité de salud y seguridad
ocupacional podria ayudar a reducir en gran cantidad todos los futuros

percances.

Para lograr implementar el programa y el comité, primeramente, se debera
realizar una encuesta a nivel empresarial para saber si los trabajadores estarian
dispuestos a formar parte de él, porque contratar una brigada especializada en

este tema implicaria un gasto muy elevado.

Un programa intensivo de capacitaciones deberd estar compuesto de
charlas, talleres y diferentes acciones que logren comprometer la participacion

de la mayoria del recurso humano que se desea incluir en la propuesta.

Con dichos resultados se podra realizar un diagndéstico que indicara de qué
manera se deberan de tomas las decisiones para la implementacion del futuro

programa de prevencion.

o Identificacion de requisitos legales

o Reglamento técnico RTCA 67.04.50:08 centroamericano de
alimentos. Criterios microbioldgicos para la inocuidad de alimentos.
o Reglamento RTCA 67.01.33:06 Técnico centroamericano industria
de alimentos y bebidas procesados, buenas practicas de

manufactura, principios generales.
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° Acuerdos Gubernativos

o 969-99 reglamento para la inocuidad de los alimentos.
o 72-2003 reglamento para el otorgamiento de licencias sanitarias.
o 229-2014 reglamento de salud y seguridad ocupacional.
4.3.2. Actos y acciones de prevenciéon dentro de las

instalaciones

La valoracién de los riesgos se deberd realizar a través de las causas
relacionadas con las actividades que ejecutan los empleados, para generar
informacion necesaria en cuanto al nivel de los mismos, al que estaran
expuestos, donde se deberan tomar en cuenta cada una de las actividades que
realizan por duracién y frecuencia. Ademas de eso, se debera generar
actividades de promocion y prevencion para controlar los principales riesgos

establecidos en el programa de trabajo.

Tabla XIV. Identificacién de riesgos de diagnéstico situacional

ITEM
l. Desplazamiento vertical manual de materiales.

Il. Transporte manual de cargas.

M. Empujar cargas o tirar de ellas manualmente.

V. Posturas forzadas.

V. Movimientos repetitivos.

VL. Esfuerzo muscular localizado mantenido.
VII. Esfuerzo fisico general.
VIIL. Exposicién a vibraciones de cuerpo entero.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XV. Evaluacion de riesgos

Tipo de riesgo Riesgo
Caidas de personas en un nivel.
Caidas de personas a distinto nivel.
Caidas o desplome de objetos.
_ Manipulacion manual de carga fisica.
Fisico

Contacto con corriente eléctrica.
lluminacién inadecuada.
Golpes contra objetos inméviles.

Quimicos Incendios / explosiones.
Riesgo higiénico por exposicién a agentes quimicos.

Condiciones Adopcion de posturas durante tiempo prolongados.

ergondémicas

Fuente: elaboracion propia.

En resumen, se puede aprecias que las dos tablas anteriormente descritas
podran representar algunos de tantos riesgos dentro de las instalaciones, se
consideran en un listado de primarios o con mayor indice de ocurrencia, por lo
cual se deberan analizar con el personal a cargo del recurso humano en las

instalaciones.
Las acciones del recurso humano o fuerza de mano de obra trabajadora han

sido capacitadas periddicamente, no estara por demas reforzar las acciones

propuestas.
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4.3.3. Programa de ensefianza y medicién de prevencién al

recurso humano

El programa podra ser disefiado en conjunto o trabajo en equipo por las

siguientes areas dentro de la empresa.

Figura 38. Programa de ensefianza
Recursos
Humanos
Mantenimiento Produccién

Fuente: elaboracion propia.

El programa de ensefianza o la forma de como poder disefiarlo sera
responsabilidad técnica del personal a cargo de las unidades sefialadas en la

grafica numero 40.

Se prevé que el departamento de recursos humanos sea quien pueda tomar
la guia de trabajo en conjunto con los demas departamentos, el personal

responsable del departamento de recurso humanos ha disefiado por largos
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periodos de tiempos y en funcién de la rotacion de su personal técnicas y
metodologias de capacitacion, por lo cual son quienes deberan ser la base para

el disefio de la propuesta.

El departamento o area de producciéon es quien demanda mayor cantidad
de recurso humano, a comparacion del departamento de mantenimiento, pero no
por ser una diferencia en nimeros significativos se podran rechazar a cada uno

de los integrantes en su compleja totalidad de las dos areas.

Ademas de esto, el recurso a cargo del departamento de mantenimiento se
presenta en constante interrelacién con el personal de produccion, abasteciendo
maquinaria, herramienta o solventando los problemas habituales que se puedan

presentar dentro de las instalaciones.

4.4. Limpieza de la maquina

No es necesario limpiar toda la maquina al cambio de formato, de todos
modos, se puede aprovechar la parada para limpiar las superficies de
deslizamiento de los envases. Ademas, es aconsejable limpiar los equipajes
quitados, para que estén listas para la préxima sustitucion.

4.4.1. Limpieza de rutina

Para el funcionamiento correcto de la maquina, es necesario mantener
limpias las partes en movimiento y las superficies de deslizamiento de los
envases y de la pelicula. La maquinaria o equipo, se podria ensuciar por factores
no controlados (rotura de envases o pelicula) o debido a la acumulacion de polvo
en el curso del tiempo; en el primer caso, es necesario intervenir inmediatamente,

mientras que en el segundo caso se necesita una intervencion periédica.
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Tabla XVI.

Limpieza de rutina

Elemento

Acciones

Transportador de
traslado lateral

Transportador de
formacion estrato

Zona de seleccion de
estrato

Zona de desenrollado
y corte de la pelicula

Zona de envoltura de
la pelicula

Limpieza de los
equipos eléctricos

Limpieza del horno de
termorretraccion

Ventilador del armario
eléctrico

Quitar el polvo con chorro de aire comprimido.

Lavar las laminas y la banda con pafio mojado en agua caliente
(afadir al agua una solucion desgrasante).

Vaciar y limpiar los tanques colectores de gotas para evitar que
la banda del transportador reciba con el tiempo la suciedad
acumulada.

Quitar el polvo con chorro de aire comprimido.

Lavar las laminas y la banda con pafio mojado en agua caliente
(afadir al agua una solucion desgrasante).

Vaciar y limpiar los tanques colectores de gotas para evitar que
la banda del transportador reciba con el tiempo la suciedad
acumulada.

Quitar el polvo con aire comprimido.

Lavar las laminas, las cadenas y las superficies deslizantes con
un pafio mojado en agua caliente (afiadir al agua una solucién
desgrasante).

Vaciar y limpiar los tanques colectores de gotas para evitar que
las cadenas con el tiempo retengan la suciedad acumulada.
Limpiar y secar las guias de ajuste de las cadenas y todos los
puntos de deslizamiento.

Limpiar los rodillos engomados con pafio mojado en agua
caliente, luego secarlos perfectamente.

Esta operacion debe ser efectuada sélo si fuera estrictamente
necesario, puesto que la zona debe ser mojada lo menos
posible.

Quitar con chorro de aire comprimido el polvo y los fragmentos
de goma depositados por el rodillo engomado con el tiempo.
Lavar la banda de la superficie de envoltura de la pelicula con
pafio mojado en agua caliente (afiadir al agua una solucién
desgrasante).

Mantener limpias las lentes de las fotocélulas, limpiando sea el
proyector sea el reflector. Esta operacion debe ser efectuada
por lo menos en un dia al mes, pero, si se presenta maquinaria
instalada en un entorno circundante con alta carga de polvo, sera
recomendable ejecutarse una vez a la semana.

Quitar el polvo con aire comprimido.

Para eliminar gruesa suciedad, utilizar pafios humedecidos en
agua tibia(no empapados).

Para acceder a la banda, es necesario quitar las protecciones.
Hacer marchar el transportador manualmente por medio de la
manivela y quitar los residuos con cuidado.

Limpiar el filtro del aspirador, montado en la puerta del armario
eléctrico, quitandolo y soplando con aire comprimido.

Fuente: elaboracion propia.
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4.4.2. Limpieza con presencia de liquidos en alto porcentaje de

azlcar

Se recomienda y debera ser necesario, poder hacer la limpieza en toda la
maquinaria o equipo con el debido cuidado segun sea la necesidad de utilizar
productos que contengan azucar (bebidas dulces), porque su depdésito
obstaculiza el movimiento de las cadenas y el deslizamiento de envases y
troqueles. Se debera descontaminar y asear el equipo 0 maquinaria cada dia,
haciendo uso de cuidado exhaustivo en las zonas requeridas o indicadas,

lavandolas con trapos mojados en agua caliente.

Tabla XVII. Limpieza en presencia de liquidos azucarados

Elemento Accion

Zona del transportador e Lavar las cadenas y las superficies

de traslado lateral / de deslizamiento.

transportador de o En la zona abajo se encuentra un tanque de

dosificacion. recogida de los liquidos, que  seran
descargados al suelo.

Zona de seleccion. ° Lavar las cadenas y las
superficies de deslizamiento.

° En la zona abajo se encuentra un tanque de
recogida de los liquidos, gue seran
descargados al suelo.

Zona del empujador. . Mantener limpias las superficies de

deslizamiento, las cadenas de traslado del
troquel y la palanca de plegado de las solapas.

Blogue o zona, con un e Lavar las  barras y las

grupo de capacidad superficies de deslizamiento.

para enrollar pelicula . Mantener limpias las tuercas de ajuste, también
limpiar constantemente las barras fileteadas
con ajuste de la posicion de las guias deltroquel.

° Después de limpiar los grupos, engrasar de

nuevo las barras.

Fuente: elaboracion propia.
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4.5. Controles periodicos

Se deberén realizar los siguientes controles periddicos.

451. Revision de cadenas

Comprobar el tensado de las cadenas después de las primeras 200 horas
de trabajo. El tensado de la cadena se efectia por medio de tensores especificos,

hasta el punto de precarga.

Se debera instalar una cadena con elevado indice de tension, evitando tirar
del pifiobn de transmision. Dos cadenas paralelas se deben tensar de la misma

medida para evitar que el movimiento del grupo resulte desalineado.

o Por desgaste de la cadena, se entiende el alargamiento de la misma con
respecto a la medida inicial. Para lograr reconocer el grado de desgaste,
serd necesario hacer mediciones de un trozo de cadena de 50 cm por lo
menos; el total del valor final no podra superar el 3 % del valor de la cadena
nueva para las cadenas simples, y el 1,5 % para las cadenas dobles.

4.5.2. Revision de sistema neumatico
Se debera realizar la comprobacion cotidianamente con la descarga del
agua en la categoria o clasificacion del grupo filtro, en la entrada del sistema

neumatico. Efectuar esta operaciéon cuando el sistema neumatico no esta bajo

presion.
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4.5.3. Dispositivos de seguridad

Dentro de toda planta industrial o zona industrial, deberan ser supervisados
constantemente, para garantizar su respuesta inmediata ante cualquier incidente,
se realizaran practicas o simulacros mensualmente para confirmar y garantizar el
optimo funcionamiento en cada uno de los dispositivos de seguridad. Cada una
de las empresas debera contar con un listado actualizado de los dispositivos

presentes, 0 mejor conocido como un inventario inmediato de seguridad.
4.6. Lubricacion
En cuanto a la resistencia a la traccion o mejor conocido como lubricacién,
para evitar el roce entre superficies, se definiran algunos aspectos relevantes en
los siguientes apartados.
4.6.1. Lubricacion centralizada
La méaquina tiene un sistema de lubricacidon centralizada que distribuye el

lubricante:

Horno de termorretraccion

o Cadenas de arrastre del transportador de red

o Banda del horno de termorretraccion

o Cadena de motorizacion del cepillo de limpieza de la banda
o Enfardadora

o Cadenas del grupo empujador
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o Cadenas localizadas sobre las barras que realizan la envoltura de la

pelicula.

La lubricacion es realizada automaticamente, programada por el ordenador
(en los datos). Por lo que se enfoca a la utilizacion de la banda del horno de
termorretraccion, un ciclo de lubricacion es realizado cada 30 minutos

aproximadamente.

El nivel minimo de lubricante en la bomba es sefialado por un mensaje de
Autodiagnostico. Si el operario no restablece el nivel correcto de lubricante dentro
de una hora, la maquina se para (la termoenfardadora se para y el horno de

termorretraccion se apaga en modo ordinario).

En su nivel éptimo de trabajo o en su punto exacto de presion de bombeo,

debera registrarse entre 35 — 40 bar (presion aceite).

4.6.2. Lubricacién manual

Cada 1 000 horas de trabajo, es necesario engrasar manualmente las

partes siguientes:

o En los grupos de cremalleras, realizar ajustes de alturas

. Guias lineales de recirculacion debolas

La frecuencia de lubricaciébn es variable y depende del formato en

produccion.

o Cinta de estabilizacién superior: las cintas de estabilizacién se encuentran

instaladas en mas zonas de la maquina (zona empujador y entrada en el
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horno), entonces se lograra el accionamiento, Gnicamente si es requerido

por los cambios en los formatos.

o Lubricar con grasa (G3), los tornillos de ajuste (V), de la altura del grupo,
utilizando un pincel.
o Algunos soportes (S) sobre los ejes con su ajuste manual se deben lubricar

con grasa (G3), utilizando una bomba manual.

Figura 39. Cinta de estabilizacién superior

Fuente: Embotelladora La Mariposa. Manual de mantenimiento para el usuario. p. 120.

4.7. Tablas de mantenimiento programado

Segun la necesidad y requerimientos en las diferentes actividades

programadas para los mantenimientos, se deberan leer las siguientes tablas.
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Tabla XVIIl.  Transportador de formacién estrato — transportador de

traslado lateral

Control periédico Sustitucién
. Componentes )
(horas de trabajo) aconsejada
o o
§ § slglg (hora; de
LI I trabajo)
0 Limpiar las laminas (de separacion de los canales y oscilantes) y quitar

las etiquetas o los residuos de cola eventuales.

Limpiar la chapa en la zona de paso del transportador de formacion del
estrato al transportador en la zona de separacion.

0 : : - [Controlar y limpiar las fotocélulas y los sensores de control.

Controlar el estado de las cadenas de plaguetas (o cinta) y de los

- . - ) 20 000
pifiones y guias de desplazamiento correspondientes.

M | . [Asegurarse de que no haya ninguna pérdida en el circuito neumatico.

Asegurarse de que no haya ninguna pérdida de aceite en las conexiones
entre motor y reductor.

0 Limpiar y engrasar con grasa (G4) las guias de desplazamiento de las
" |ldminas oscilantes.

Limpiar y engrasar con grasa (G3) las cremalleras de reglaje de la altura
de los palpadores de palancas.

Controlar el nivel de aceite en el reductor de la motorizacion y rellenar
con aceite (09), en caso necesario.

0 Limpiar y lubricar las plaquetas del transportador de formacion del
" | | " | |estrato. Plaquetas del transportador de formacién del estrato.

comprobar el alargamiento de la banda del transportador de formacién
M| . | . |estrato después de las primeras 200 horas de trabajo; después de eso,
efectuar un control periddico.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIX. Zona de seleccion — separacion del producto

Control peI‘IOdI.CO Componentes Sustltum.:lon
(horas de trabajo) aconsejada
o o
8 8 8 8 LYO) (hOI'aSI de
R AR trabajo)
vl - Controlar el desgaste de las plaquetas de plastico de las cadenas del 2500
transportador de seleccion.
M| - |Controlar el tensado de las cadenas de los dedos electronicos. 10 000
M controlar el desgaste de las chapas dentadas de plastico de juntura de 5000
" |las cadenas.
Comprobar el estado de desgaste de las guias cadena de acero
M|~ - 20 000
inoxidable de las cadenas de los dedos de seleccion.
Comprobar el estado de desgaste de los pifiones y guias cadena de los
M| . L 10 000
dedos de seleccion.
0 Limpiar y lubricar con grasa (G4) las guias lineales de deslizamiento
" |lateral de las cadenas.
M Verificar que no haya pérdidas de aceite en las conexiones entre motor y
reductor.
0| .| .| . |Controlary limpiar las fotocélulas y sensores de control.
Comprobar el alargamiento de las cadenas del transportador de
M . . |seleccién después de las primeras 200 horas de funcionamiento. Luego,
comprobar las cadenas periédicamente.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XX.  Cinta de estabilizacion superior

Conirol periodico Sustitucion
(hovas de trabajo) aconsejada (horas
de trabajo)
o |le|lal|2 |8
SR |38 (%
| . | . | .M | Controdar el desgaste de los rodillos. | 5 000
| . | . | 0] . | Limpiar ¥ lubricar con grasa (3 las guias de ajuste de la altura. |
W | Comprobar el tensado de las comeas y el despaste de los pifiones. 10000
M | Controlar el desgaste de los cojinetes radiales. 10 000

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXI. Empujador

Control periddico Componentes Sustitucian
(horas de trabajo) aconsejada (horas
de trabajo)
=] =]
g (R(8|8|R
M | Comprobar el tensado de las cadenas con barras del grupo empujador. 10 000
Sustituir las guias de plastico de las cadenas del grupo empujador, 20000
Sustituir los pinones y cojinetes del grupo empujador. 10 000
M | Controlar la junta de seguridad, si esta instalada (sdlo para bandejadoras). 10000
O] . ] .| Controdar y limpiar las fotocélulas y sensores de control, -
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XXII. Zona de envoltura de la pelicula — entrada del horno de

termorretraccion

Control periddico Componentes Sustitucion
(horas de trabajo) aconsejada (horas
de trabajo)
(=1 (=]
88 (8|2 |8
M Comprobar el tensado y verificar el estado de desgaste de la cinta de 2500
estabilizacion (esponjal.
M | . | Comprobar el tensado y verificar el estado de desgaste de la correa dentada 10 000
de motorizacion de la cinta de estabilizacidn.
M | Verificar el estado de desgaste de la parte final curva y de la superficie de 10 000
polizeno.
Comprobar el tensado de las cadenas del grupo enrollador pelicula. 10 00a
Verificar el estado de desgaste de la cinta de la superficie, 10000
Verificar el estado de desgaste del transportador de red en la entrada del 10 000
homo de termorretraccion.
0 | . | Lubricar con grasa (G4) las guias lineales de ajuste de la aliura del grupo. .
Verificar el estado de desgaste del rodillo loco v del rodillo excéntrico. 10 000
| .| . [ . [ m |verificar el estado de desgaste de los cojinetes. 10000
M | Verificar el estado de desgaste de las guias de polizeno. -
0 | . | Controlar y limpiar las fotocélulas y sensores de control. -

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXIII. Desenrollado pelicula — corte de la pelicula

Control periddico Componentes Sustitucion
(horas de trabajo) aconsejada (horas
de trabajo)
= o (=] k=]
S8 (8|28
M | Verificar el estado de desgaste de los rodillos engomados de desenrollado 10 000
de la pelicula.
M_| . |Verificar el estado de desgaste de las cintas de subida de la pelicula, 10000
M | Verificar &l estado de desgaste de la contracuchilla de corte de la pelicula. 10000
M .| Verificar ¢l estado de desgaste de la cuchilla de corte de la pelicula. 2500
M_| Verificar el estado de desgaste de los rodillos de motorizacion de las cintas. 10000
M | Comprobar &l tensado de la cormea de motorizacion del grupo desenrollador 10 000
pelicula y del grupo de corte pelicula.
M | Sustituir los cojinetes de los soportes de los rodillos engomados, del rodillo 10 000
de motorizacion de las cintas, de la cuchilla y contracuchilla de corte de la
pelicula.
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XXIV. Zonas de la bobina de pelicula

Confrol periddico Componentes Sustitucion
(horas de trabajo) aconsejada (horas
de trabajo)
o|o|e |8 B
SR8 |2 |2
M | Comprobar el estado de desgaste de la tira de goma del grupo de soldadura 5 000
de la pelicula,
o) o | - | M| Comprobar el estado de desgaste de la tira de Teflon del grupo de 5 000
soldadura de la pelicula.
L1 | M| Veificar el estado de desgaste del alambre de soldadura. 10000

Fuente: elaboracion propia.
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4.8. Informe de inspecciones y actividades
Segun sea la capacidad de operatividad dentro de la empresa y se presente
la disponibilidad de algun operario capacitado para poder realizar la tarea de

inspecciones de actividades se propone el presente formato de check list.

Figura 40. Check list propuesto para inspecciones

I CHECK LIST PROPUESTO
FECHA: I HORA INICIO:
PERSONA RESPONSABLE: HORA FIN:
OPERARIO:
ITEM Sl NO ITEM sl NO OBSERVACIONES:
Lentes de Concentrado
seguridad
Conitinuidad
Aseo
f en sus
[E=E actividades
Botas
presentes
Mantiene el
Casco q
ritmo de
Uniforme q
trabajo
completo
Uniforme Pie rde tiem po
limpio entre
Utiliza T
guantes
Utiliza Interrumpe a
otros
tapones de .
i compafieros
oidos .
de trabajo
NOTA: Me comprometo a consignar todos los datos establecidos en el presente check list, de cardcter profesional,
para la seguridad y bienestar de todo el recurso humano, asi como el crecimiento de la empresa, sin anteponer los
juicios y conveniencias de amistad con la persona que pueda ser evaluada.

Fuente: elaboracion propia.
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5. SEGUIMIENTO

5.1. Area de mantenimiento

Todas las empresas que transforman materias primas, o0 mejor conocido
como industria procesadora, sera respaldada eficientemente por sus tiempos y
ritmos de produccion, disminucibn en cese de operaciones por paros no
programados, optimizacién en recursos empleados para stock de repuestos y la
eficiente programacion en los ciclos de mantenimientos para prolongar la vida util

de sus equipos.

5.1.1. Ordenar e identificar los repuestos

Segun sea la demanda o necesidad por cada industria, se realizan los
manuales de mantenimientos necesarios, adecuandolo a la empresa o instituciéon

en especial que lo requiera adaptar.

o Se debera disefiar la planificacion por periodos de tiempos necesarios,
incluyendo la fecha de inicio y la fecha de culminacion entre cada uno de
los mantenimientos requeridos, ademas de incluir la revisién de inventarios

de stock en bodega disponibles.

o Para lograr disefiar la base de datos eficiente, se deberan hacer
consideraciones oportunas y necesarias tales como: todos los repuestos
gue han sido sustituidos en un determinado periodo de tiempo deberan ser
anotados, segun la causa y motivo de esa sustitucion, también se incluiran

los costos empleados, si la empresa ya cuenta con documentacion
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histérica en su base de datos, se procedera a ser actualizada, detallando

los aspectos necesarios requeridos por bodega.

Ubicacidn de los repuestos en bodega: generalmente el stock de
repuestos se encuentra en la bodega, a cargo del area de mantenimiento,
se encuentra en la industria que algunas empresas utilizan espacios
anexos o lugares distribuidos en la planta que son utilizados como

bodegas también.

Clasificacion y distribucion de tareas: se deberan distribuir todas las tareas
relacionadas con un inventario dentro del personal de mantenimiento, y asi
reducir el tiempo para realizarlo, cominmente las decisiones son ejecutadas

y disefias por el jefe de bodega o jefe de mecénicos.

Identificar los repuestos que formaran parte del inventario: cominmente se
le asignan cédigos especiales, para hacer efectivo la localizacion dentro
de los espacios de bodega se pueden utilizar pegatinas o calcomanias

sefalizadas.

Cuantificar las existencias por repuesto: se necesitara hacer el conteo por
uso de inventario de todos los repuestos disponibles, haciendo un total de
las unidades con sus respectivos valores econdémicos de compra, este es un

total monetario que se presenta hacia junta directiva.

Asignacion de un cédigo y una posicion para la clase de repuesto: accion
y tarea de los responsables de bodega, actualmente se pueden utilizar
programas de computacién que generan una pegatina, esta pegatina ya

ha sido disefiada por la estructura loégica del software para encontrar el
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lugar ideal para cada repuesto, no necesariamente se necesitara disefar

manualmente.

Posiciones dentro de anaqueles: considerado como un paso vital y pieza
clave dentro de toda organizacion, este posicionamiento puede ser
planteado o presentado en racks, anaqueles o estanterias, dependiendo
la configuracion de cada empresa, se emplearian filas y columnas, la
rotacion sera diseflada por un programa de computacion o la persona

responsable del stock de inventarios.

Prevencién para evitar duplicidad o duplicar inventarios existentes: cada
pieza, repuesto o accesorio presente en el stock, se deberd sefalizar
adecuadamente, por eso al realizar el inventario inicial o ingresar a la
bodega, se deberan tomar las consideraciones necesarias, para evitar

estos errores comunes y frecuentes.

51.2. Ordenar e identificar herramientas

Cuando se trabaja con herramienta pesada o herramienta industrial, se

trabaja con un stock elevado en costos, las herramientas poco comunes

representardn mayor gasto por la empresa, para eso se deberan garantizar los

aspectos basicos que permitan evitar dafios a su estructura, identificAndola con

técnicas convencionales y asi poder ordenarlas en espacios fisicos especiales

para su resguardo.

Se pueden hacer diferentes técnicas para clasificar las herramientas, pero

se deberéa explicar cual fue la técnica empleada y sugerida para su uso.
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Cada una de las herramientas deberd estar constituida en una guia de
localizacién y ubicacion para ser accedida de forma facil y eficiente.

se deberé indicar cuél es la técnica empleada en la empresa para localizar
la herramienta, si su técnica fue por marcas de colores, ubicacion logistica
dentro de anaqueles o el uso de etiquetas colgantes, para que los demas

usuarios o comparieros de trabajo puedan identificarlo de forma efectiva.

Disefar guias que puedan controlar la entrada y salida de cada tipo de

herramienta y el control periédico de su stock de bodega.

Reunir la herramienta y equipo disponible, que se encuentre fuera y dentro
del area asignada para los diferentes tipos de mantenimientos.

Hacer un cuadre de cruce de informacidon entre los datos reales de
herramienta disponible, herramienta en mal estado y herramienta que ha

sido dada de baja.

Hacer uso de un tipo de vocabulario, antes de esto se debera capacitar al
personal involucrado en las acciones para que estén familiarizados con

palabras técnicas.

Asignarla a lugares disponibles y dentro de la bodega.

Se deberan emplear procedimientos de validacion y verificacion de
herramienta asignada a los mecanicos, para evitar pérdidas, confusion de

cruce de herramienta y olvidos en ciertas areas de trabajo, estas

verificaciones también deberan ser realizadas periédicamente.
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5.1.3. Realizar trazabilidad de las fallas en la maquinaria

Existen dos tipos de trazabilidad: interna y externa. La externa se refiere a
estandares internacionales, la interna se puede aplicar a estandares propios de

la empresa en territorios reconocidos nacionales.

Con un propdsito de sefialar las posibles tendencias con la que se
presentan las averias en la maquinaria, se deberd ejecutar la clasificacion
especial que pueda ser determinada por todo el personal a cargo del
mantenimiento y asi lograr tomar decisiones confiables y medibles acerca de la
planificacion de actividades, que sean acorde a las compras y almacenamiento
de piezas en el stock de repuestos.

Cuando es empleada y utilizada la trazabilidad como un concepto de rastreo
para localizar datos histéricos, se aplica en diferentes formas con los prondésticos
de fallas, y se puede encontrar que los pasos dentro de estas ocurrencias son:

Segun los espacios de tiempo entre ritmos de produccion, se debera

realizar una recoleccion de datos histéricos.

o Clasificacion, seleccion vy tipificacion de las ocurrencias.

o Recoleccion y manejo de los valores obtenidos, segun las fallas que se
presentaron a través del tiempo, que pueden ser meses, semanas e

incluso dias.

o Analisis que sea disefiado para poder determinar la tendencia necesaria y

comportamiento sobre los datos obtenidos.
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o Con herramientas estadisticas, empleando modelos de correlacién, se
podran saber cuales son las ocurrencias que se presentan en su mayoria

de casos.

o Realizar diferentes prondsticos estadisticos de evaluacion y riesgo, para

determinar algunas de las estimaciones que presenten el error minimo.

o Realizar diferentes corridas de estimaciones de fallas a largo, corto y
mediano plazo, empleando diferentes estimaciones de requerimiento de
repuestos, proyectando con presupuestos a futuro sus valores monetarios,

para la toma eficiente sobras las futuras decisiones.

5.1.4. Manejo de materiales

Un sistema de planificaciébn de requerimientos y manejo de materiales o
(MRP), establece los diferentes controles exhaustivos utilizados para el manejo
eficiente de los inventarios a fin de sincronizar toda su demanda sobre las piezas

de mayor demanda, con los niveles de reorden provistos hacia los proveedores.

Se conocen en la industria dos tipos diferentes de MRP: el primero ofrece
la determinacion de los parametros con referencia de medicion al tiempo y
capacidad. El segundo, puede planificar el uso eficiente de todos los recursos
necesarios para la fabricacion. Es posible aplicar el MRP al control de repuestos
de todas las empresas que tengan los siguientes propoésitos:

° Reducir los numeros de inventarios

o Reducir sus tiempos para la espera entre disponibilidad de repuestos he

interrupciones.
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° Aumentar los indicadores de eficiencia.

o Disminuir todas las reparaciones no programadas.

o Programar los requerimientos de repuestos esenciales, sea en un corto o
largo plazo.

o Reducir todos los costos innecesarios que influencien en el incremento de

los beneficios.

o Simular el proceso en el departamento de produccion, que sea disefiado
en funcién de todas las necesidades segun los repuestos y prondsticos de

compra de los materiales.

Como realizar un procedimiento para lograr implementar el modelo de MRP

en el area o departamento de mantenimiento:

o Se debera lograr establecer previamente al pronéstico del historial de
fallas u ocurrencias por cada una de las maquinarias durante un periodo

determinado de produccion a futuro.

o Podran ser determinadas las unidades estimadas de ocurrencias por cada

una de las maquinas presentes.

o Se deberan realizar programas de investigacion, seccionados en cada uno
de los historiales de intervalo de tiempo que fueron empleados duran la
entrega de los ultimos pedidos para cada repuesto solicitado por la unidad
de taller, este debera poder coincidir con el ciclo de tiempo elegido. Los

intervalos de tiempos seran la referencia empleado por proveedor que
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5.2.

utilizado un lapso determinado y se tard6 en entregar el repuesto o equipo

luego de haber enviado el pedido.

La matriz ajustada y aumentada de asignacion para las distintas
magquinarias o repuestos, debera poder construirse por cada uno de los
diferentes meses que compone el tiempo total a trabajar.

Son estrictas y determinantes cada una de las politicas empleadas y
disefiadas con base en a los historiales de entrega de repuestos o
materiales industriales, por parte de los proveedores nacionales o
internaciones, ademas con la informacién actualizada sobre el inventario
activo de existencias de repuestos; se podran calcular las distintas
variables que puedan dar forma al gréfico de inventario deterministico.

Luego de concluir el grafico con toda la informacion recolectada anterior,
se debera utilizar una técnica matemética que logra relacionar los
triangulos logrando determinar las futuras o proximas fechas de puesta de
pedido y recibo de insumos en funcidon de las cantidades optimas

requeridas de existencia y planificacién para futuros periodos en cuestion.
Se debera elaborar una matriz con cantidades, incluyendo las fechas de
colocacion de pedido y fecha de ingreso a bodega de materia prima para
cada uno de los diferentes materiales requeridos.

Area de seguridad industrial

Las fuentes de olores son resultados producidos por la relacion directa con

las emisiones evaporativas. Los respiradores a base de material como cartucho

guimico probablemente puedan ser la proteccion eficiente y sencilla para algunos
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tipos de trabajo que necesitan emplear disolventes. Algunas recomendaciones

tiles que pueden emplearse para elegir uno son:

o Que sea ajustable y lo mas confortablemente posible
o Que se pueda utilizar adecuadamente en oficios industriales
o Que sea resistente a la contaminacion ambiente, y sea de larga duracion

entre ciclos de limpieza.

o Que esté garantizada su proteccion frente al riesgo del que se esta siendo
expuesto.
o Evitar la pérdida o reducir el porcentaje de sus caracteristicas esenciales

de proteccidn.

Su disefio debera ser para personas, no se incluyen equipos o maquinaria.

El filtro compuesto por carbdn activado debera ser reemplazado o sustituido
apegandose al seguimiento de las instrucciones del disefiador o fabricante,
también se podran considerar casos particulares, puntualmente cuando la
respiracion sea comprometida o se dificulte, se debera supervisar cuando el filtro

comienza a emanar olores desagradables.

5.2.1. Plan de seguridad personal

Disefiar el programa junto con el plan de seguridad hacia el personal, tendra

como principal objeto lograr la prevencion de accidentes laborales, posibles
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causas de enfermedades ocupacionales, y sobre todo el resguardar la integridad

fisica de todo el recurso humano.

5.21.1. Medidas basicas a considerar

Los focos en posibles riesgos laborales constituyen la mayoria de los
problemas mas graves de seguridad industrial en la cobertura laboral. Aunque
todo dependeré de cada sector y de la empresa responsable en materia, porque
no en todas las empresas o tipos de industrias existen las mismas clases de
incidentes, tampoco existe un porcentaje presente de posibilidades de sufrirlos,
aquellas otras compafias y todos los grupos de oficinas que dispongan a
operadores contratados, deberan de disponer de un completo plan de seguridad
industrial que logre ayudar a impulsar la prevencion de los problemas y que
ademas pueda explicar el protocolo que se debe ejecutar en caso de que ocurra
un evento. Al mismo tiempo, se debera hacer la memoria en la que se recopilan
todos los datos sobre los incidentes ocurridos para poder disefiar medidas

complementarias.

Por normativa de ley, todas las empresas deberan poder contar con el
documento donde esté debidamente especifico lo que establezca cada uno de
los pasos que se deben seguir para garantizar la seguridad en los diferentes
puestos de trabajo asignados, asi como cada una de las medidas individuales y
colectivas que deberan ser tomadas en cuenta para lograr evitar cualquier riesgo.
A su vez, ese futuro plan también podra servir para hacer el seguimiento sobre
las medidas necesarias y lograr establecer cual sera el tipo de formacion que

deban recibir los empleados para poder asegurarse su entorno seguro.
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Tabla XXV.

Medidas basicas a considerar para un plan de seguridad del

personal

Accion

Descripcién

Posible  individualizacién
de responsabilidad

Comisién en conjunto para
la seguridad industrial y
salud ocupacional

La salud y seguridad
industrial desde la
perspectiva del uso de
reglas.

Procedimientos empleados
en el area de trabajo con
procedimientos correctos

Orientacion hacia el
recurso humano

Programa de mejora
continua o capacitacion

Un plan con enfoque de seguridad industrial,
debera incluir cada una de las responsabilidades
del recurso humano, sobre el equipo de
proteccion personal que sea dotado por la
empresa o institucion.

Debera ser nombrada o trabajar con la ya
existente organizacion que sepa cémo lograr
mejorar la seguridad y salud de todo el recurso
humano en términos de riesgo y prevencion. Las
empresas pequefias pueden recurrir
comunmente al uso de servicios externos,
aunque algunas de las mas grandes también
pueden hacer uso para abaratar los costos sin
renunciar a los beneficios de la seguridad
industrial.

Es obligacion constante del disefio y divulgacién
por diferentes canales internos por la compafia,
comunmente se responsabiliza al departamento
de recursos humanos para disefiar programas
de capacitacion.

Cada uno de los que forman parte del recurso
humano o la némina patronal, deberan vivir y
trabajar dentro de las instalaciones apegados a
las normas establecidas por la junta directiva, no
se pueden permitir conductas que pongan en
riesgo la vida de sus companieros, se debera ser
drastico desde el principio con las nuevas
contrataciones, haciéndoles saber por medio de
documentos fisicos o digitales cuales son las
normas que rigen la convivencia en la empresa.
Se debera hacer constantemente este tipo de
acciones, nunca es suficiente la trasladar las
orientaciones sobre las acciones cotidianas
dentro de las instalaciones de la empresa.
Logrando obtener el compromiso mutuo entre
empresario y personal.

El mejoramiento sobre las aptitudes y el
mejoramiento sobre las habilidades del personal,
es responsabilidad compartida entre la empresa
y el recurso humano, Illevando mayor
participacion la empresa, quien luego de evaluar
los resultados obtenidos en un determinado
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Continuacion de la tabla XXV.

Periodo de tiempo, se procedera a
disefiar una estrategia nueva o ciclo de
capacitaciones que empoderen a los
empleados dentro de la institucién.

Resultados de los | Cada empresa debera disefiar y mejorar
reportes de accidentes su historial de eventos guardados, donde
se clasifican los tipos de incidentes o
accidentes, ademas de anotar las
correcciones 0 acciones que se
ejecutaron en determinado tiempo.

Plan de respuesta ante | Cada empresa responsable con su
una emergencia recurso humano debera por obligacion
establecer una guia de acciones
preventivas ante cualquier siniestro.

Fuente: elaboracion propia.

Segun la anterior tabla de acciones a documentar, disefiar y hacer de uso

cotidiano dentro de la empresa lograran prevenir y mitigar las fuentes de riesgos

y peligros.

Disefiando el eficiente programa de seguridad industrial, lograra beneficiar
a la poblacion laboral, ofreciendo un clima laboral seguro, donde las fuentes de

dafio podran ser reducidas a su minima expresion.

5.21.2. Equipo de proteccion personal

Las mascaras de proteccion facial, que son las de baja recomendacion para
el trabajador, se desgastan o pueden presentarse completamente bloqueadas
por los volimenes de suciedad presente en el ambiente, por esto pueden
provocar dafos irreparables, porque el empleado se cree protegido y no esta

consciente de la exposicion que sufre.
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Cuando el oxigeno puede estar limitado, el uso del respirador tipo filtro no
puede ser adecuado. Resultara asi, indispensable el poder utilizar una unidad
gue permita suministrar aire al empleado. En este caso, una de las mejores
protecciones sera utilizar la mascara de aire con presion altamente positiva. El
aire podra ser debidamente suministrado con el uso de un compresor que pueda
utilizar filtro, ademas de disponer de una planta permanente con posibilidad de
producir aire comprimido (siempre con filtro) o para poder almacenado en
presentacion de botellas de oxigeno.

La proteccion de mascara con uso completo, podra ser encontrada en dos
presentaciones, con un filtro o con dos filtros, la diferencia en resguardo al
personal que la utiliza sera por la disposicién del uso, si el trabajador utiliza la
mascara completa le logra cubrir los ojos, ahora, si el trabajador utiliza media

mascara no estara completamente cubierto y resguardado.

Figura 41. Mascara de proteccion con filtro

Fuente: elaboracién propia, empleando Photoshop 2019.
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Los problemas relacionados a exposicion continua a altos niveles de ruido
en las empresas pueden generarse a partir de la operacion de las maquinas.
Debe considerarse también las emisiones generadas por las actividades propias

del transporte, tanto de materias primas como productos terminados.

Los equipos disefiados para la proteccion de tipo auditiva son los diferentes
dispositivos que pueden ser empleados y utilizados para reducir el nivel de
presion acustica ejercido sobre los conductos auditivos, con el Unico fin de no

producir o generar mayor dafio en el trabajador de la planta.

Tipos de protectores para alta carga auditiva:

o Protectores auditivos externos: orejeras y cascos
o Protectores auditivos internos: tapones
Figura 42. Proteccion auditiva

Fuente: elaboracion propia, empleando Photoshop 2019.
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Proteccion de los ojos: dentro de este grupo se incluyen los equipos
entregados para proteger al trabajador frente a aquellos riesgos existentes en

medio laboral que puedan afectar la vista o la cara.

Los principales agentes agresores que pueden causar accidentes o

enfermedades profesionales son, entre otros:

o Impactos de particulas
o Salpicaduras de liquidos
o Atmosferas contaminadas
Figura 43. Proteccion de ojos

Fuente: elaboracion propia, empleando Photoshop 2019.

Casco: el principal objetivo del casco de seguridad es proteger la cabeza de

quien lo usa de peligros, golpes, ademas es dieléctrico.
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Figura 44. Casco de proteccion

Fuente: elaboracion propia, empleando Photoshop 2019.

5.21.3. Reglas basicas en seguridad industrial

Las actividades de mantenimiento requieren de personas capacitadas en
los diferentes equipos. Para la toma de inventarios es necesario proporcionar un
adiestramiento a las personas que lo realicen, con el fin de unificar criterios

técnicos del equipo, partes constitutivas o repuestos.

5.21.4. Programa de comunicacion

Para facilitar la labor del Departamento de mantenimiento, es conveniente
agrupas los equipos de acuerdo con las especialidades y funciones asociadas
qgue desempefian, determinando el grado y desarrollo de tecnologia por
especialidad y en forma particular. Estos factores son importantes porque la
tecnologia se ha desarrollado segun las especialidades médicas.
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Las actividades especificas del mantenimiento preventivo deben
desarrollarse por grupos, esto permite ser mas eficiente, si son realizadas en

base a los programas de mantenimiento preventivo.

5.21.5. Responsabilidades de los trabajadores

Todos los trabajadores deben ser responsables del uso del equipo de
proteccion personal, identificar las zonas de peligro, seguir los protocolos de

seguridad.

5.2.1.6. sefalizacion

La seguridad de las instalaciones se debe de regir en base Normas Minimas
De Seguridad En Edificaciones e Instalaciones De Uso Publico. Segun el
Acuerdo Numero 04-2011, por la Coordinadora nacional para la reduccion de
desastres CONRED.

La cual tiene como objetivo: lograr mostrar los minimos valores y requisitos
para la seguridad industrial, estos deberan ser colocados en las instalaciones, en
lugares internos y externos donde se presenta la locomocion del recurso humano
gue trabaja para la empresa, su disefio y propdsito sera resguardar la integridad
fisica, disminuir los focos de riesgos y las fuentes de peligros que puedan
ocasionar accidentes industriales, todo lo relacionada a la debida sefializacion
industrial debera ser valorado y ejecutado como prioridad.

A continuacion, se citan varios articulos referentes al Acuerdo NUmero 04-
2011.

Articulo 3. Edificaciones e instalaciones comprendidas. La presente norma es
aplicable a todas las edificaciones e instalaciones de uso publico que actualmente
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funcionen como tales, asi como para aquellas que se desarrollen en el futuro. Se
consideran de uso publico las edificaciones, sin importar el titular del derecho de
propiedad, a las que se permita el acceso, con o sin restricciones, de personal
(como empleados, contratistas y subcontratistas, entre otros) o usuarios.

Son edificaciones de uso publico, entre otras comprendidas en la descripcién
contenida en el parrafo que antecede, las siguientes:

Los edificios en los que se ubiquen oficinas publicas o privadas
e Las edificaciones destinadas al establecimiento de locales comerciales,

incluyendo mercados, supermercados, centros de mayoreo, expendios, centros
comerciales y otros similares.

¢ Las edificaciones destinadas a la realizacion de toda clase de eventos.

e Los centros educativos, publicos y privados, incluyendo escuelas, colegios,
institutos, centros universitarios y sus extensiones, centros de formaciéon o
capacitacion, y otros similares.

e Los centros de salud, hospitales, clinicas, sanatorios, sean publicos o privados.

e Centros recreativos, parques de diversiones, incluso al aire libre, campos de
juegos, cines, teatros, iglesias, discotecas y similares.

Otras edificaciones.®

Articulo 13. nimero de salidas de emergencia requeridas. cada edificio o parte
utilizable del mismo deber& contar con, por lo menos, una salida de emergencia, no
menos de dos (2) salidas cuando sea requerido y salidas adicionales cuando:

o Cada nivel o parte del mismo con una carga de ocupacién de quinientos
uno (501) a un mil (1 000) personas no tendra menos de tres (3) salidas
de emergencia.

o Cada nivel o parte del mismo con una carga de ocupacién de mas de un
mil (1 000) personas, no tendrd menos de cuatro (4) salidas de
emergencia.

o El nimero de salidas de emergencia requeridas para cualquier nivel de un

edificio debera ser determinado utilizando su propia carga de ocupacion,
mas los siguientes porcentajes de la carga de ocupacion de otros niveles
que tengan salida al nivel en consideracion.

o Cincuenta por ciento de la carga de ocupacion del primer nivel arriba y
cincuenta por ciento de la carga de ocupacion del primer nivel abajo,
cuando esté ultimo salga a través del nivel en consideracion.

5 Coordinadora para la Reduccién de Desastres. Acuerdo 04-2011. Articulo 3. Edificaciones e
instalaciones comprendidas. p. 2.
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o Veinte y ocho por ciento de la carga de ocupacion del nivel
inmediatamente arriba.

o El nimero maximo de salidas de emergencia requeridas para cualquier
nivel debera ser mantenido hasta que se llegue a la salida del edificio.®

“Articulo 14. ancho de las salidas de emergencia. el ancho total de las
salidas de emergencia, expresado en centimetros, no sera menor al de la carga

total de ocupaciéon multiplicada por 0,76 para gradas, y por 0,50.”

Articulo 15. Ubicacién de las salidas de emergencia. en el caso de que Unicamente
se requieran dos (2) salidas de emergencia, estas deberan estar ubicadas con una
separacion medida por una linea recta entre ambas salidas cuya longitud no sera
menor a la mitad de la distancia de la diagonal mayor del edificio o area a ser
evacuada. Cuando se requieran tres (3) o mas salidas de emergencia, por lo menos
dos (2) de ellas deberan estar ubicadas con una separacion medida por una linea
recta entre ambas salidas cuya longitud no sera menor a la mitad de la distancia de
la diagonal mayor del edificio o area a ser evacuada. Las salidas adicionales
deberan tener una separacion adecuada entre si, de manera que, si una de ellas
guedase bloqueada, las otras sigan estando disponibles para una evacuacion.®

“Articulo 17. Salidas a través de otros salones: los salones podran tener una
salida de emergencia a través de otro sal6n adyacente, siempre y cuando exista

una forma de salir que sea evidente, directa y sin obstrucciones.”

Articulo 24. Rampas de emergencia: las rampas utilizadas en las salidas de
emergencia deberan cumplir con los requerimientos de esta norma. El ancho
minimo de las rampas utilizadas en rutas de evacuacion sera el indicado en el
Articulo 14, pero no serd menor a noventa (90) centimetros para cargas de
ocupacion menores a cincuenta (50) o ciento diez (110) centimetros para cargas
de ocupacién de cincuenta (50) o mas.°

La pendiente maxima de las rampas sera del 8,33 por ciento cuando deban
ser utilizadas para personas en sillas de ruedas, o del 12,5 por ciento cuando no

van a ser utilizadas por personas en sillas de ruedas.

6 Coordinadora para la Reduccion de Desastres. Acuerdo 04-2011. Art. 13-24. p. 4.
7 Ibid.

8 Ibid. p. 5.

9 Ibid.

10 |bid. p. 6.
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Las rampas deberan tener descansos en su parte superior y en su parte
inferior, y por lo menos un descanso intermedio por cada ciento cincuenta
(150), centimetros de elevacién. Los descansos superiores e intermedios
deberan tener una longitud no menor de ciento cincuenta (150), centimetros. Los
descansos inferiores deberan tener una longitud no menor de ciento ochenta y
tres (183), centimetros. Las puertas ubicadas en cualquier posicion adyacente a
una rampa no reduciran las dimensiones minimas de un descanso a menos de

106 centimetros.

Las rampas tendran pasamanos de acuerdo a los mismos requerimientos

que para gradas. La superficie de las rampas debera ser antideslizante”

5.2.2. Sefalizacion

Sera obligatorio rotular las salidas de emergencia cuando se tengan dos (2)
0 mas salidas de emergencia. Esta rotulacién debera contar con una iluminacién
interna o externa por medio de un minimo de dos lamparas o focos, o ser de un
tipo auto luminiscente. Los rétulos deberan estar iluminados con una intensidad
minima de 53,82 lux de cada foco. La energia de uno de los focos sera de la
fuente principal de energia y la energia del segundo foco ser& proporcionada por

baterias o por un generador de energia de emergencia.

Las sefales que se localizaran en la pared deberan ser construidas de metal
o de otro material aprobado que sea no combustible; la sefial fijada a la pared
exterior de mamposteria de hormigon, o piedra, deben estar de forma segura y
bien conectados por medio de anclajes metdlicos, pernos o tornillos de
expansion, No podran utilizarse paredes de madera, tablayeso o fibrocemento

para fijar sefales de informacion de emergencia.
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No se debe instalar sefiales en el techo ni colgando de él. La instalacion de
sefales portatiles se acepta con fines temporales o configuraciones de estructura
que provean estabilidad de duracion en la instalacion; pero éstas no podran
fijarse al suelo por medio de anclajes permanentes.

o Sefializacién de salida de emergencia: sefial de caracter informativo, la
cual se utiliza para indicar todas las salidas posibles en casos de una
emergencia, instalada en lugares visibles tales como sobre o
inmediatamente adyacente a una puerta de salida que conduzca a una
zona de seguridad. Esta sefial trabaja intimamente relacionada con las
siguientes sefiales: via de evacuacion derecha, via de evacuacion

izquierda, salida superior y salida inferior.

o Sefializacion de via de evacuacion derecha: sefial de caracter informativo,
siendo una flecha direccional, que en este caso particular indica una via
de evacuacion o escape hacia la derecha. Instalaciébn: En muros de
edificios publicos y privados, esta sefial trabaja en intima relacién con la
sefal salida de emergencia, y tiene como propadsito orientar la evacuacion
hacia la derecha, teniendo presente que, terminada la orientacion hacia la

derecha, se encontrara una via de evacuacion.

o Sefializacion de cuidado al bajar: sefal de caracter informativo que indica
la existencia de un desnivel, por tal razén, en las zonas en que se advierta
esta sefial, se deberd tener cuidado al transitar. Instalacién: en lugares
visibles tales como cajas escalera, desniveles de piso, etc. esta sefial se
instalara tanto en edificios publicos y privados, siendo su instalacion

directamente en muros u otras estructuras.
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Sefalizacion de empujar para abrir: sefial de caracter informativo que
indica el sentido de apertura de una puerta. Instalacion: en lugares visibles
tales como puertas de simple o doble efecto, doble puerta de simple o
doble efecto, etc. La sefial se instalara directamente sobre la puerta, con
el objetivo de homogenizar la rotulacién de todas las salidas. Esta sefial
trabajard en directa relacion con la sefial tirar para abrir, se instalan en
pares, una por dentro y la otra por fuera de la puerta, de acuerdo a la

orientacidn que esta tenga.

Sefalizacién de tirar para abrir: sefial de caracter informativo que indica
el sentido de apertura de una puerta. Instalacion: en lugares visibles tales
como puertas de simple o doble efecto, doble puerta de simple o doble
efecto, entre otros. Esta sefial se instalara directamente sobre la puerta,
con el objetivo de homogenizar todas las salidas. Esta sefial trabajara en
directa relacion con la sefial Empujar para Abrir, y se instalan en pares,
una por dentro y la otra por fuera de la puerta, de acuerdo a la orientacion

que esta tenga.

Sefializacion de romper para tener acceso en caso de emergencia: sefal
de caracter informativo que indica romper para tener acceso, para esto es
necesario considerar su ubicacion donde es necesario romper un panel de
vidrio para acceder a una llave u otro medio de aperturas, y donde es
necesario romper para abrir un panel con elementos de lucha contra el
fuego o crear una via de evacuacion. Instalacion: directamente en panel

de vidrio.

Sefializaciébn de no corra por las escaleras: se utiliza para indicar la
prohibicibn de correr por las escaleras, sean estas principales o de

emergencia. Tanto al subir como al bajar de estas, dicha prohibicion
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debera ser acatada tanto en circunstancias habituales como en caso de
emergencia. Instalacion: lugares visibles de edificios publicos y privados
(Cajas escaleras principales o de emergencia de hospitales, bibliotecas,
entre otros). La instalacion de esta sefal debera realizarse tanto al inicio

como al final de las escaleras.

Sefializacibn de no correr en los pasillos: se utiliza para indicar la
prohibicibn de correr en ambos sentidos en los pasillos, tanto para
trabajadores como publico en general, siendo aplicable en situaciones
habituales como en los casos de emergencia. Instalacion: lugares visibles
de edificios publicos y privados (pasillos de hospitales, bibliotecas u otros
edificios). La sefal debera instalarse en muros u otras estructuras, de tal

manera que advierta claramente sobre esta prohibicion.

Sefializacion sobre la localizacion del extintor: se utiliza para informar la
ubicacion de un extintor. Esta sefial debera instalarse tantas veces como
extintores existan en el edificio. Instalacion: La sefal sera instalada en
muros u otros elementos en los que se encuentre el extintor, porque

pueden estar fijados en muros, en nichos o directamente en el piso.
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Figura 45. Sefales de ruta de evacuacion
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2019.
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Figura 46. Ruta de evacuacion para personas con capacidades

especiales
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Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2019.
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Figura 47. Continuidad ruta de evacuacion
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2019.
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Figura 48. Ruta de escape y punto de reunién
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Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2019.
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Figura 49. Prohibiciones en caso de emergencia

NO CORRA POR LAS ESCALERAS

NO USE EL ASCENSOR EN CASO DE
CORTE DE ENERGIA O INCENDIO
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2019.
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Figura 50. Continuidad sefiales de prohibicion

RED HUMEDA
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Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2019.

127




5.3. Plan de formacion de seguridad industrial

A continuacion, se describe el plan de seguridad industrial.

5.3.1. Definiciones

Capacitacion: es un proceso que posibilita al capacitando la apropiacion de
ciertos conocimientos, capaces de modificar los comportamientos propios de las
personas y de la organizacién a la que pertenecen. La capacitacion es una
herramienta que posibilita el aprendizaje y por esto contribuye a la correccion de

actitudes del personal en el puesto de trabajo.

Capacitacion en condiciones de salud: como parte fundamental de las
campafas de medicina preventiva, el trabajador debe recibir elementos tedricos
y practicos de prevencion y control de enfermedades comunes, profesionales,

accidentes e incidentes y primeros auxilios.

Capacitacion en prevenciéon: para hacer capacitacion en prevencion se
deben tener como base los manuales de seguridad, en los que se debe describir
las normas y los procedimientos correctos del trabajo. Para su desarrollo debe
establecerse la siguiente metodologia: Identificar  oficios, equipos

interdisciplinarios, procedimientos, riesgos y elementos de proteccién personal.

Condiciones de trabajo: son el conjunto de variables subjetivas y objetivas
gue definen la realizacion de una labor concreta y el entorno en que esta se
realiza e incluye el analisis de aspectos relacionados como la organizacién, el
ambiente, la tarea, los instrumentos y materiales que pueden determinar o

condicionar la situacion de salud de las personas.
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Induccion: consiste en la orientacion, supervision y ubicacion de nuevos
trabajadores durante el ingreso a la organizacién. Se hace con el fin de acelerar
la integracion y acoplo del trabajador con la organizacion, comparieros de trabajo

y su labor.

Son las acciones de informacion, educacion y entrenamiento, se deben
realizar de acuerdo con medidas de prevencién y seguridad. Los trabajadores
deberan conocer las medidas de control de acuerdo con cada riesgo detectado

en cada area.

Plan de capacitacion: es una estrategia indispensable para alcanzar los
objetivos de la salud ocupacional, y habilita a los trabajadores para realizar
elecciones acertadas en pro de su salud, a los mandos medios para facilitar los
procesos preventivos y a las directivas para apoyar la ejecucion de los mismos.
La programacion, por lo tanto, debe cobijar todos los niveles de la empresa para
asegurar que las actividades se realicen coordinadamente. Se trata de permitir
gue las personas reconozcan las creencias, actitudes, opiniones y habitos que
influyen en la adopcion de estilos de vida sanos, alentando a las personas a
ejercer el control sobre su propia salud y a participar en la identificacion de
problemas y mejoramiento de las condiciones de trabajo.

Peligro: fuente, situacién o acto con potencial de dafio en términos de

enfermedad o lesiones a las personas, o una combinacion de estos.

Factor de riesgo: cualquier elemento, material o condicion presente en los
ambientes laborales de los establecimientos que ofrecen servicios de estética
ornamental que por si mismo, o en combinacion puede producir alteraciones
negativas en la salud de los trabajadores y usuarios, cuya probabilidad de

ocurrencia depende de la eliminacién o control de dicho factor.
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Riesgo quimico: son todos aquellos elementos y sustancias que, al entrar
en contacto con el organismo, bien sea por inhalacion, absorcion o ingestion,
pueden provocar intoxicacién, quemaduras o lesiones sistémicas, segun el nivel

de concentracion y el tiempo de exposicion.

Riesgo bioldgico: en este caso se encuentra un grupo de agentes organicos,
animados o inanimados como los hongos, virus, bacterias, parasitos, pelos,
plumas, polen (entre otros), presentes en determinados ambientes laborales, que
pueden desencadenar enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas o

intoxicaciones al ingresar al organismo.

Enfermedad laboral: es enfermedad laboral la contraida como resultado de
la exposicidn a factores de riesgo inherentes a la actividad laboral o del medio en
el que el trabajador se ha visto obligado a trabajar. EI Gobierno Nacional,
determinara, en forma periédica, las enfermedades que se consideran como
laborales y en los casos en que una enfermedad no figure en la tabla de
enfermedades laborales, pero se demuestre la relacion de causalidad con los
factores de riesgo ocupacionales seran reconocidas como enfermedad laboral,

conforme lo establecido en las normas legales vigentes.

Accidente laboral: es accidente de trabajo todo suceso repentino que
sobrevenga por causa o con ocasion del trabajo, y que produzca en el trabajador
una lesion organica, una perturbacion funcional o psiquiatrica, una invalidez o la

muerte.
Es también accidente de trabajo aquel que se produce durante la ejecucion

de drdenes del empleador, o contratante durante la ejecucion de una labor bajo

su autoridad, aun fuera del lugar y horas de trabajo. Ilgualmente se considera
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accidente de trabajo el que se produzca durante el traslado de los trabajadores o
contratistas desde su residencia a los lugares de trabajo o viceversa, cuando el

transporte lo suministre el empleador.

También se considerara como accidente de trabajo el ocurrido durante el
ejercicio de la funcion sindical, aunque el trabajador se encuentre en permiso
sindical siempre que el accidente se produzca en cumplimiento de dicha funcién.
De igual forma se considera accidente de trabajo el que se produzca por la
ejecucion de actividades recreativas, deportivas o culturales, cuando se actue por
cuenta o en representacion del empleador o de la empresa usuaria cuando se
trate de trabajadores de empresas de servicios temporales que se encuentren en

mision

5.3.2. Finalidad del programa de formacién

El programa de capacitaciones tiene como propositito el desarrollo de
habilidades y capacidades de todo el personal con el fin de formar un talento
humano mas competente y habil. Ademas, se busca promocionar la salud, el

autocuidado y prevenir la enfermedad y los riesgos.

Sin embargo, mas alla de esto, busca estimular el interés de todos sobre
los beneficios de aplicar el sistema de gestion, incentivar la participacion en las
diferentes actividades sobre autocuidado, factores de riesgo y condiciones
inseguras, busca mejorar el clima laboral, la productividad, la salud fisica y
mental, y mejorar la capacidad de los empleados para identificar y reportar

factores de riesgos presentes en su labor.
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5.3.2.1. Metas

o Capacitar al 100 del recurso humano presente y disponibles para la
institucion.

o Cumplir con un minimo del 80% de las actividades programadas.

o Cumplir con lo establecido en el presupuesto inicial.

o Obtener los datos recolectados de las repuestas en la evaluacion de

capacitaciones.

Estrategias

. Relacion entre experto y aprendiz.
o Conferencias, exposiciones, videos, fotos.
o Simulacion de situaciones reales.
o Talleres didacticos.
o Estudios de casos.
5.3.2.2. Capacitacion

Con fines preventivos: buscan prever cambios en el personal que se pueden
dar por sus labores rutinarias, la falta de motivacion, deterioro en las destrezas y
habilidades. Pretende preparar a los trabajadores para adaptarse a los cambios

en la tecnologia y ambiente de trabajo.
Con fines correctivos: su fin es solucionar y corregir situaciones de riesgo

presentes en las labores, se llevan a cabo con el apoyo de estudios, analisis e

identificacion de dichas situaciones.
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Para capacitar al personal se requiere de formacion para brindar
conocimientos béasicos y de refuerzo para aumentar el nivel de conocimiento y
experiencia con el fin de prevenir la ocurrencia de algun incidente o accidente y

mejorar las condiciones de trabajo.
5.3.3. Actividades a desarrollar
Estas actividades permitiran a los trabajadores mejorar las condiciones y
ambiente de trabajo, mejorar su salud fisica y mental, y ayudara a prevenir
incidentes, accidentes y la aparicion de enfermedades.

5.3.3.1. Seguridad y salud en el trabajo

o Aplicacion del acuerdo gubernativo 229-2014
. Ley orgénica del IGSS
o Normas de seguridad de CONRED

5.3.31.1. Estrategia
El propésito es involucrar al personal en el tema de la seguridad y salud en

el trabajo, por lo que se empleara la metodologia de la exposicion, trabajos de

grupo y talleres para mantener un ambiente calido entre los participantes.

5.3.3.2. Prevencién de accidentes
o La seguridad industrial en el desarrollo de actividades
o Accidente de trabajo en el desarrollo de actividades, reporte e

investigacion.

o Tipos de riesgo (locativo, mecanico y eléctrico).
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. ldentificacion de peligros, valoracion de riesgos, e implementacion de
controles, condiciones y actos inseguros.
o Orden y aseo.

o Etiquetado y almacenamiento de sustancias quimicas.

5.3.3.2.1. Estrategia

Por medio de exposicién, presentacion de casos, fotos, y videos se mostrara

la clase de accidentes y formas de prevenirlos en el desarrollo de sus actividades.

5.3.3.3. Prevencion de enfermedades

En la tabla XXVI se describe los tipos de prevencion de enfermedades.

Tabla XXVI. Tipos de factores de prevencién
FACTOR ITEM
Ergonomia en las Lesiones osteomusculares.

Pausas activas.

Actividades repetitivas.

Higiene ergondmica.

Buena ubicacién del material del trabajo.

actividades

O O O O O

Riesgo biolégico vy Factores de riesgo bioldgico y quimico.

o

guimico o Manual de bioseguridad.
o Manejo y almacenamiento de sustancias
quimicas.
o Disposiciobn de residuos biolégicos vy
quimicos.
o Enfermedades generadas por el riesgo
bioldgico y quimico.
Autocuidado y salud en o Habitos saludables.
el trabajo o Uso de elementos de proteccion personal.

Fuente: elaboracion propia.
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5.3.3.3.1. Estrategia

Para llevar a cabo estas actividades se daran los conceptos necesarios para
el desarrollo adecuado del trabajo, y se implementaran acciones correctivas ante
los riesgos presentes, se instruird sobre la manera de evitar posibles accidentes
o enfermedades por medio de exposicion, talleres, estudios de caso, Yy

presentacion de casos reales.

5.3.4. Evaluacion

Se evaluard al capacitador y los temas tratados al final de la capacitacion,
con el fin de medir la efectividad, buen uso de la informacion y despliegue de la

misma.
5.3.5. Materiales y equipo
o Documentos: guias, folletos y fotocopias
o Marcadores, resma de papel
o Computadora personal
o Tablero tipo pizarron

5.3.6. Indicadores

En la tabla XXVII se describen los indicadores.
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Tabla XXVII.

Indicadores de criterio de evaluacion

Indicador

Formula

Meta

% de cobertura en
capacitaciones

% de trabajadores
capacitados

# de

capacitaciones
programadas ) * 100

capacitaciones | Se considera una cobertura
ejecutadas / # de | minima del 80%

( # de
capacitados / # total de
trabajadores) * 100

trabajadores | Se considera una cobertura

minima del 100 %

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXVIII. Modelo de evaluacion

Criterio

Indicador

Porcentaje

Reacciones

Aprendizaje

Resultados

¢Alcanzé las metas de
aprendizaje?

¢, Qué sugeriria para mejorar el
programa?

¢piensa que la empresa debe
seguir ofreciéndolo?
Expositor, materiales, horario,
lugar, entre otros.

10 %

Dominio de contenidos pre y post
capacitacion

40 %

Aumento de la productividad.
Mejores indices del
desempeiio.

Redujo el indice de incidentes
y accidentes.

Mejoro el clima laboral.

50 %

Total porcentaje de evaluacion

100 %

Fuente: elaboracion propia.

136




La propuesta considera opciones viables para que puedan ser
implementadas en la empresa, ademas de ser un sistema homogéneo y con
viabilidad de poder ser replicado dentro de miles de empresas en la industria de
fabricacion de bebidas embotelladas.
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CONCLUSIONES

Actualmente el departamento de mantenimiento no cuenta con un
programa de mantenimiento preventivo robusto y los procedimientos no
estan estandarizados por lo que la calidad de los mismos varia de acuerdo
al técnico que realiza dicha actividad, esto ha provocado que se presente

fallas recurrentes en la maquina por la efectividad de las tareas.

Los procedimientos que se ha desarrollado para cada tarea de
mantenimiento en la termoenfardadora tienen como fin que el alcance de
cada una de ellas sea efectivo y que estos aporten a la disponibilidad de
la linea para produccion. En total se desarrollaron 12 procedimientos.

Los tiempos o periodos de cada una de las tareas se levantaron de
acuerdo con las especificaciones de fabricante, ello permite tener la
visualizacion de cada una de las tareas en un tiempo determinado, por
ejemplo, se puede tener el alcance de solicitar los tiempos de paro con

anticipacion para el desarrollo de cada tarea.

Con el desarrollo de planes se puede iniciar un histérico de cada una de
las tareas y poder dar trazabilidad al comportamiento de cada uno de los
componentes, esto mas que todo con el desarrollo del mantenimiento
predictivo ya que con este programa se pueden diseflar curvas de

vibracion, temperatura y tener estimados de talla.
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Los formatos de inspeccion por parte de los usuarios de la maquinaria para
asegurar que las condiciones de operacion sean adecuadas. Indicaran el
estado actual de la maquinaria para determinar el proceso de

mantenimiento o reparacion necesaria.

Con el desarrollo de procedimientos se podra tener un programa de
capacitaciones para los técnicos de reciente ingreso o bien realicen un
cambio dentro de la operacion con el uso de los manuales y con la practica

de los técnicos con mayor antigiiedad.

Dentro del analisis financiero se puede considerar que si bien es cierto la
implementacion de un programa de mantenimiento tiene un costo
considerable los costos tangibles e intangibles por paro de linea

ocasionados por fallas son mucho mayores.
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RECOMENDACIONES

Es necesario capacitar al personal con la vision de que cada trabajador
que realiza una operacion es cliente del trabajador que realiza la
operacion que le antecede y es proveedor del trabajador que realiza la
operacion que le sigue, de tal manera que se pueda llegar al

mejoramiento continuo de cada operacion que se realiza en la empresa.

Tener una superficie para el almacenamiento de los lotes, con el tamafio
maximo de las piezas que haya que hacer, y para el trabajo terminado y
en espera de ser trasladado. La mayor parte de las veces, esas
superficies son necesarias para la realizacién efectiva de la labor, con el
fin de proporcionar el lugar del cual se toman las piezas para trabajarlas

y aquella en que se colocan una vez terminadas.

Todas las personas que intervienen en la manipulacién de sustancias o
preparaciones peligrosas deben disponer de instrucciones escritas sobre
las propiedades y riesgos de los productos quimicos. Esta informacion
debe estar disponible en el lugar de trabajo, en un area de facil acceso o
en cada uno de los productos. Todos los recipientes y embalajes que
contengan productos quimicos en el lugar de trabajo sean pequefios o
grandes, deben llevar la etigueta de advertencia correspondiente,

claramente comprensible.
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Es importante evaluar periédicamente el funcionamiento del sistema de
planificacion de la produccién, asi como del plan de mantenimiento
preventivo para que éstos respondan ante la demanda cambiante de un

mercado competitivo.

Programar las etapas de capacitaciones para todo el recurso humano,
donde se puedan segmentar cuadrillas de grupos no mayores o menores

de 15 personas idealmente.

La dotacién e implementacion del equipo de proteccion personal sera
relevante para garantizar que el recurso humano trabaje de acuerdo con

las normas de salud y seguridad ocupacional impuestas en Guatemala.

La planificacién constante y recurrente del uso efectivo de las rutas de
trénsito eficientes para el traslado de las mercancias en el menor tiempo
posible, podra hacer méas agil los procesos de despachos e incrementar

los indices de conformidad de los clientes.
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APENDICES

Apéndice 1. Layout de los grupos de la maquina

LAYOUT DE LOS GRUPOS DE LA MAQUINA

A - CUADRO MACQUINA
C - SOLDATURA PELICULA
G- CUERPC CENTRAL

L-M-MN —= ALMACEN DE TROQUELES
P - ENTRADA

Fuente: elaboracién propia, empleando AutoCAD 2019.
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Apéndice 2. Funcionamiento de la maquina

mbre 4%X3 X2 354ml ¢ 58 brahva ®5° 0C me
0 '

MOVING IDEAS

esincronizacilt iasmc:g:lzucllr Puesta a cero

enclder

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2019.
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Apéndice 3. Coeficientes de utilizacién de distintos tipos de

luminarias
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Fuente: elaboracion propia.
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