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RESUMEN EJECUTIVO

Honduras es un pais agricola que se caracteriza por la produccion de azucar, se estima que se
producen once millones de quintales de azlcar de manera anual. Este dato posiciona al pais en
cuarta lugar en cuanto a produccién total de cafia generada en el istmo centroamericano. El
proceso de produccién de azlcar es complejo, por lo que la industria precisa de sistemas
automatizados para tener control sobre el mismo. La Compafia Azucarera se dedica a la cosecha

y el procesamiento de la cafia de azucar desde el afio 1975.

El proceso comienza desde la molienda de la cafia, se extrae el jugo, se realiza clarificacion,
cristalizacion, separacion del azucar de la miel y finalmente el envasado. En la fabrica se
encuentran muchos equipos automatizados y es el departamento de Instrumentacion y
Automatizacion el encargado de dar soporte a estos. Es en este departamento en el cuél se realizd
la practica profesional para la obtencién del titulo de Ingeniera en Mecatrdnica, se aprendid sobre
el funcionamiento de diversos equipos, su impacto en el proceso y se presencid parte del

mantenimiento preventivo y correctivo que se realiza durante interzafra.
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GLOSARIO

Neumatica: que funciona con aire u otro gas. (RAE, 2022)

Transmisor: es un instrumento que capta la variable en proceso y la transmite a
distancia a un instrumento indicador o controlador. (Daneri, 2009)

HART: es un protocolo de comunicacién disefiado para aplicaciones de medicion y
control de procesos industriales. Se llama un protocolo hibrido porque combina

comunicacién analdgica y digital. (Management, 2022)



l. INTRODUCCION

El presente informe detallara las actividades a realizar durante la practica profesional en la
Companiia Azucarera Tres Valles, como asistente supervisora de mantenimiento correctivo y

preventivo durante interzafra en el departamento de instrumentacién y automatizacion.

La Compafiia Azucarera Tres Valles es una organizacién agroindustrial dedicada al
procesamiento de cafa de azucar para la produccion y generacion de energia eléctrica desde
1975. Esta se fundé bajo el nombre de Azucarera Cantarranas (ACANSA) siendo propiedad del
Estado de Honduras, pero en 1993 se vendio al sector privado y se convirtié en la compaiia

que hoy conocemos.

El departamento de instrumentacion y automatizacion en el ingenio, es el encargado de
manejar toda la instrumentacién de fabrica, calderas y turbina. Aparte de monitorear el
funcionamiento de la instrumentacion, se encarga de dar mantenimiento y realizar
integraciones cuando se adquiere un nuevo equipo para reemplazar o aplicar mejoras en

algun proceso y hacer crecer la compaiiia.

Se quiere lograr una excelente y supervisada labor de mantenimiento durante la interzafra,
que es la temporada en la cual la fabrica se detiene y para la produccién de azlcar hasta que
sea nuevamente el tiempo de cosecha de la cafla de azucar. El correcto y dedicado
mantenimiento a los equipos es una tarea de suma importancia, puesto que asegurar el
correcto funcionamiento de los sensores y actuadores encontrados en la industria reduce las
probabilidades de que se realicen paros de emergencia durante la zafra, mismos que causan

pérdida monetaria a la compaiia.

A continuacién, encontraran las generalidades de la empresa, el contenido del informe, el
detalle de las actividades realizadas, las conclusiones y las recomendaciones que se consideren

mas relevantes.



Il.  GENERALIDADES DE LA EMPRESA
2.1  DESCRIPCION DE LA EMPRESA
La Compaiiia Azucarera Tres Valles (CATV) es una organizacion agroindustrial dedicada
al procesamiento de cafa de azucar para la produccion de azucar y generacién de energia
eléctrica. Actualmente se trabaja en dos periodos, Zafra e Interzafra. Esta empresa fue fundada

en 1975, actualmente ofrece azucar blanca, azdcar morena, melaza y venta de energia eléctrica

(Tres Valles, 2022).

2.1.1 MISION

Energizamos vidas y cultivamos prosperidad de nuestra gente.

2.1.2 VISION

Ser el lider en productividad de azlcar y energia en Centroamérica.

2.2 DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO

En el departamento de energia, especificamente en el area de instrumentacion vy
automatizacién, se realiza mantenimiento preventivo y correctivo de todos los sensores y
actuadores de la fabrica. El area busca continuamente optimizar los procesos automatizados
y mantener la continuidad del proceso de produccion disminuyendo las fallas en los

instrumentos y sistemas de control.

2.3 OBJETIVOS DE PUESTO

2.3.1 OBJETIVO GENERAL

Brindar mantenimiento preventivo y correctivo a equipos e instrumentos al comienzo de la

interzafra en el area de fabrica de la Compaiiia Azucarera Tres Valles

2.3.2 OBJETIVOS ESPECiFICOS

e Interpretar el plan de mantenimiento organizado por el jefe y supervisor del area.
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e Organizar a los instrumentistas y ayudantes para que realicen las actividades que les
fueren asignadas.

e Proponer ideas de cambios o mejoras al plan de mantenimiento que tiene el area.

11



Illl. MARCO TEORICO

3.1 MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

El mantenimiento industrial es un conjunto de técnicas y actividades que son necesarias para
contar con un correcto funcionamiento de los equipos e instrumentos que se encuentran en

una empresa.

Gallara & Pontelli (2020) menciona que el mantenimiento industrial estd comprendido
COmMo un proceso accesorio y comunmente no se le da la importancia que deberia tener
considerandolo una “carga”. Gracias a los avances tecnologicos esa manera de pensar esta
cambiando, es imposible ser competitivo dentro de un mercado si no se cuenta con un
mantenimiento calificado y adecuado ya que se ocasionan demasiadas pérdidas.

La ejecucién del mantenimiento no es un fin, es un medio que condiciona el logro de objetivos,
sirve a un proposito mas grande que permite que se alcancen altos niveles de productividad
y calidad dentro de la industria. Dicho esto, podemos intuir que existen diferentes tipos de

mantenimiento, estos son mencionados en la tabla 1.

Tabla 1. Tipos de mantenimiento

Tipo Descripcion

A rotura Tiene como misién intervenir para
reestablecer de manera inmediata la
parada de la  maquinaria.  Es
desorganizado ya que toma a los

operarios desapercibidos.

Programado La base de este mantenimiento es la
planificacién, establecer qué, quiénes,

cuando, como y con qué se realizara.

Preventivo Consta del mantenimiento basado en el
tiempo y el mantenimiento predictivo. El
mantenimiento basado en el tiempo se

planifica con la construccion de

12



estandares y revisiones sistematicas
guiadas por las recomendaciones del
fabricante del equipo. En este tipo de
mantenimiento se requiere un soporte
donde se registren todas las
intervenciones y excentricidades.
Basicamente se establecen rutinas

periddicas de inspeccion.

Predictivo Con este tipo de mantenimiento se
predice la ocurrencia de una falla a través
de la apreciacion de sintomas o sefales
gue una maquina emite y segun la
complejidad de las mismas, éstas seran
detectadas con los sentidos humanos o
con instrumentos. Se fijan secuencias de
control de los puntos criticos segun el
tipo de ensayo y se lleva un historial de

resultados.

Auténomo Se encuadra dentro del preventivo y
predictivo, tomando de estos dos la parte
no especializada. Consta de métodos
sencillos que no necesitan calificacién
profesional, como limpieza, inspeccién y
deteccion de sefiales anormales por parte

del operador.

Fuente: (Gallara & Pontelli, 2020)

El conseguir un buen funcionamiento de las instalaciones, la reduccion de costos, la
prolongacion de la vida util de los equipos, el evitar pérdidas, la contribucion a la mejora en
calidad, seguridad del personal y el ser amigable con el medio ambiente son algunos de los
propésitos del mantenimiento. Con lo anterior mencionado, se busca conseguir un maximo

nivel de disponibilidad de las instalaciones productivas al minimo costo (Boero, 2020).
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3.1.1 MANTENIMIENTO DE CILINDROS

El mantenimiento de los sistemas neumaticos o eléctricos por parte del personal calificado y

tomar las siguientes consideraciones por norma general:

e Corte del suministro eléctrico.
e Corte de presién al equipo.
e Comprobacion de la superficie del vastago y camisa del cilindro. Sustituir el equipo en
caso de encontrar dafios o corrosion.
e Revisién periddica para aplicacion de lubricante a las siguientes piezas mostradas en
las ilustraciones 1y 2:
o Junta del vastago (9)
o Ranura de la junta del vastago (10)
o Superficie externa del émbolo (5)
o Ranura de la junta del émbolo (4)
o Juntas de amortiguacion (11)
o Superficie del vastago (1)
o Superficie interna del tubo (12)

o Juntas de estanqueidad de la camisa

UL

llustracion 1. Modelo con amortiguacion neumatica a

Fuente: (SMC, 2010)
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llustracion 2. Modelo con amortiguacion neumatica b

Fuente: (SMC, 2010)

3.1.2 MANTENIMIENTO DE ELECTROVALVULAS

Para realizar mantenimiento a las electrovalvulas es necesario realizar las siguientes

actividades:

3.
4.

Desmontaje y apertura de la electrovalvula

Realizar limpieza de todas las piezas de la electrovalvula y remover cualquier sucio para
lograr un cierre hermético

Realizar cambio de empaques y lubricacion

Volver a ensamblar y realizar pruebas de funcionamiento

Una electrovalvula cuenta con diferentes partes, estas se pueden observar en la ilustracién 3,

y son las siguientes:

1.

2
3
4
5
6.
7
8
9

Cuerpo

Grupo de retén
Grupo de la bobina
Nucleo

Culata

Junta

Grupo de la valvula
Muelle de retorno

Junta

10. Muelle de soporte
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Conexion R (NC) ||
Conexion P (NO) o | R |

Conexion A ' | Conexion P (NC)
= | Conexion R (NO)
0
e

llustracion 3. Esquema de una electrovalvula

Fuente: (SMC, 2020)

3.1.3 MANTENIMIENTO DE POSICIONADORES

Un posicionador es un dispositivo que controla que la posicion del vastago de una valvula
corresponda a la sefial de salida del controlador asignado. Los posicionadores montados sobre

el actuador se muestran como en la ilustracion 4.

llustracion 4. Montaje directo sobre valvula

Fuente: (SMC, 2022)
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Al darle mantenimiento a los posicionadores electroneumaticos se deben tomas las siguientes

consideraciones:

3.14

Comprobar si el aire de alimentacion esta limpio, evitando contaminacién con polvo,

aceite o humedad.

Sustituir la membrana, junta térica o empaquetadura de cualquier unidad que esté

deteriorada en exceso.

Desmontar el tornillo de conmutacién cuando el orificio fijo esté bloqueado con

particulas.

Cubrir la junta térica de la zona deslizante con grasa (en este caso la recomendada

segun el fabricante del posicionador).

Comprobar la existencia de fugas de aire ya que estas disminuyen el rendimiento del

posicionador.

MANTENIMIENTO DE TRANSMISORES

El mantenimiento de los transmisores se divide en 4 partes:

Limpieza externa e interna de los componentes del transmisor.

Calibracion: se determinan los puntos de calibracién segun el rango de operacion del
proceso y se realiza simulacion de las mediciones para corroborar la respuesta del
transmisor. En ocasiones también se le llama parametrizacion.

Reconfiguracion: varia segun la ubicacion del transmisor, si es en un recipiente abierto
o cerrado.

Ajuste: es necesario un control de ajuste de linealidad sobre un rango dado con

distintos procedimientos.

En la ilustracion 4 se puede observar un transmisor de presion con sus tornillos de ajuste para

montaje, una pantalla y los puntos para alimentacién del mismo.
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ESTRUCTURA TRADICIONAL ESTRUCTURA LP1 ESTRUCTURA LP2

llustracion 5. Transmisor de presion

Fuente: (Quintero, 2011)

Dentro del mantenimiento de los transmisores la calibracion conforma una parte importante
del proceso, cabe destacar que para esta tares se utilizan otros dispositivos, estos se llaman
calibradores y documentadores de procesos con soporte HART. Para mencionar un ejemplo
conciso, se tiene el calibrador de procesos Fluke 754 que se observa en la ilustracién 5, este

posee las siguientes caracteristicas:

Modo de transmisién punto a punto, conecta al transmisor o actuador con el

dispositivo de calibracion en un lazo de 4 a 20mA.

e Modo de transmisidon multiple, conecta varios instrumentos HART al mismo tiempo y

le permite configurarlos uno a la vez.

e Modo de rafaga, el instrumento transmite rafagas de datos a los transmisores sin

esperar a que lo interrogue una unidad principal.
e Brinda visualizacion de lecturas de presién en 10 diferentes unidades de medicion.
¢ Incluye certificado de calibracion trazable NIST.

¢ Incluye compensacion de temperatura interna entre 0°C y 50°C para funcionar con

exactitud total.
e Puede ser utilizado con salidas en mV o en mA.

e Registra y documenta resultados.
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llustracion 6. Calibrador Fluke 754

Fuente: (FLUKE, 2022)
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IV. DESARROLLO

4.1 DESCRIPCION DEL TRABAJO REALIZADO

4.1.1 CREACION DE ELENCO DE SENALES TURBINA TRIVENI

Se realizé un elenco de sefiales en formato de tabla de la turbina de vapor del ingenio, esto
con base en los diagramas eléctricos de los diversos paneles de control que fueron entregados
por el proveedor de la turbina. Este trabajo se realizd especificando el tipo de sefial entre
alarmas, sensores y actuadores controlador por el sistema integrado. Se colocd el nimero de
borneras de conexion para facilitar el trabajo de los técnicos cuando hay algun problema, ya
que revisar los planos puede llegar a ser una tarea engorrosa y cualquier fallo en la turbina

debe resolverse con rapidez para no afectar la estabilidad de los equipos de la fabrica.

4.1.2 INSPECCION DE BASCULA DE CAMIONES

Las basculas de camiones en el ingenio azucarero, se utilizan para obtener el pesaje de los
vehiculos largos que ingresan a fabrica cargados de cafia de azlcar. La bascula sometida a
inspeccién cuenta con catorce celdas de carga que convierten la fuerza ejercida en una salida
eléctrica directamente proporcional que nos permite obtener el pesaje de los camiones. Dichas
inspecciones se realizan semanalmente, ya que es importante que la bascula esté en éptimas
condiciones para obtener mediciones eficientes que ayudan a mantener un histérico de datos

y un control en la produccion.

En la inspeccidn se verifica que cada caja que contiene las celdas de carga esté sellada, que
los cables que se observan fuera de esta estén correctamente soldados y que los extremos de
la bascula estén limpios, sin tierra ni lodo. En la ilustracion 7 se puede observar la bascula de

camiones.
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llustracion 7. Bascula de camiones

Fuente: Elaborado por el autor

4.1.3 INSTALACION DE SENSOR DE PH

Se realizé la instalacién de un sensor de pH, un display para observacién de la medicion del
sensor contiguo al tanque y se realiz6 la respectiva calibracién segun indicacion del fabricante.
Este sensor fue instalado en un tanque donde se controlara el nivel de cal para el proceso de

clarificacion de meladura.

Este sensor ya se encontraba acoplado en un cajon, listo para utilizarse en el area de
clarificacion. Dicha medicion de pH no formara parte de ningun lazo de control de la fabrica,
simplemente se instal6 para el monitoreo de los resultados que brindard la solucion

incorporada en el tanque.

4.1.4 INSPECCION DE BASCULA DE AZUCAR

En la sala de envase del ingenio azucarero, se realiza el pesaje y el envasado del azdcar
producida. En dicha sala se encuentran tres basculas que trabajan simultaneamente pesando

exactamente los 50kg de azlcar que se envasan, en la ilustracién 8 se observa la bascula 3. Se
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reportod que las basculas no estaban pesando correctamente, por lo que se realizo inspeccidon

del equipo para detectar el problema que ocasionaba el mal pesaje.

Al finalizar la inspeccion se determind que el equipo estaba trabajando correctamente, el
problema realmente es la humedad del azlicar morena que se genera en el ingenio. Esta al
tener demasiada humedad en su composicidon se apelmaza dentro de la bascula, lo que
provoca que al envasar los sacos se carguen con mayor o menor peso del establecido.

Actualmente se estan explorando diferentes opciones para solucionar este problema.

llustracion 8. Bascula de azucar #3

Fuente: Elaborado por el autor

4.1.5 LEVANTAMIENTO DE DATOS Y DESMONTAJE DE TERMOMETROS Y MANOMETROS

En la fabrica de la compafiia, se cuenta tanto con transmisores digitales, como mandémetros y
termdémetros analogos que se encuentran como visualizacién en el area donde los operarios
trabajan. Estos manometros y termometros también precisan de un mantenimiento que consta

de limpieza y calibracion.
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En el area se contaba con un listado de los componentes encontrados a lo largo de toda la
fabrica, pero fue necesario realizar una actualizacién y un renombramiento de estos segun el
piso en el que se encuentran. Ademas, se agregé al listado el fluido que cada uno esta
midiendo, asi como tamafo de caratula, tamafio de toma, largo de termoposo (en el caso de

termdémetros), y largo del componente.

Una vez desmontados y renombrados todos los termdmetros y mandmetros se procedié a
realizar limpieza con acido y posteriormente calibracion segun escala de temperatura, baja o
alta presion. En la ilustracion 9 se puede observar la calibracién de un manémetro de alta

presidn, con una bomba y un patrén.

llustracion 9. Calibracion manémetro alta presion

Fuente: Elaborado por el autor

4.1.6 CABLEADO DE CONTROL VALVULA MOTORIZADA

Se reviso una de las valvulas motorizadas encontrada en la caldera ISGEC, dicha valvula no
estaba funcionando de manera remota, por lo que fue necesario desmontarla y revisarla. Al

desarmarla y revisar sus componentes, nos percatamos de que la tarjeta de esta estaba
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dahada. La empresa no posee reemplazos de estas tarjetas, es muy complicado y tardado

conseguirlas puesto que son repuestos que vienen desde La India.

El problema mencionado se ha dado con varias valvulas de la caldera, y la solucién que se ha
encontrado es realizar un nuevo cableado de control dentro de la valvula excluyendo el uso
de su tarjeta de control. Con el uso de contactores, un relé y un guardamotor se logro realizar
el cableado de control como se observa en la ilustracién 10. Finalmente se realizaron pruebas
para asegurar su correcto funcionamiento tanto de manera local, como remota. El diagrama

de conexiones se encuentra en el Anexo 2.

llustracion 10. Control valvula motorizada

Fuente: Elaborado por el autor

4.1.7 DIAGRAMA P&ID DE FABRICA

Se realizé un diagrama P&ID (Piping and Instrumentation Diagram) del proceso de fabricacion

del azlcar, dicho diagrama comienza desde molinos hasta finalizar en sala de envase donde
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se empaca el azUcar producida. Este diagrama incluye todas las tuberias y la instrumentacion
tanto digital como analoga que se encuentra en los dispositivos de fabrica. Para realizar esta
tarea fue necesario consultar con diferentes operarios de la fabrica que conocen
perfectamente el proceso, asi como, observar exactamente qué tuberias se conectan, qué

valvulas hay, de qué tipo, y si estas son manuales o automaticas.

Este diagrama funcionara para que cualquier persona que llegue a trabajar a instrumentacién
pueda tener una visién completa y clara del proceso, aporte que no se tenia como apoyo a
técnicos e ingenieros. Finalmente, el diagrama quedd impreso en el taller de instrumentacion

y el jefe del &rea cuenta con una copia de este en su computadora.

4.1.8 INVENTARIO DE MODULOS DE PLC

Se realizé un inventario de los mddulos de entradas y salidas analdgicas del area de fabrica,
esto con el fin de que el jefe del area pudiera realizar pedido de moédulos para tenerlos de
reserva en caso de que alguno de estos se dafie. Es importante realizar este tipo de actividades
puesto que, si alguno de estos componentes falla, la fabrica estd expuesta a paros de
emergencia del proceso, mismos que incurren en pérdidas monetarias altas para la compafiia,

por lo que siempre se debe de tener estos repuestos en almacén.

4.1.9 MANTENIMIENTO DE TRANSMISORES DE PRESION Y TEMPERATURA

Se realiz6 el desmontaje y mantenimiento de los transmisores de presién y temperatura. Para
realizar la calibracion de los transmisores de temperatura, se utiliza un patron que dicta una

u_,n

temperatura “x" y el transmisor deberia de estar leyendo esa misma temperatura, de no ser
asi, se realiza un ajuste en el transmisor para realizar una compensacion y que este brinde la

medicidn correcta.

En el caso de los transmisores de presion, se utiliza una fuente de aire y un comunicador Fluke
que brinda los datos de medicion del transmisor, graficas, errores e histéresis de las pruebas
realizadas. La calibracion se realiza tanto a transmisores de presién absoluta, como a

transmisores de presion diferencial, se realizan ajustes en el transmisor de ser necesarios.

Adicional a los transmisores de presidén y temperatura, se encuentran unos switches de presion,
mismos que cierran o abren un contacto si la presion sobrepasa o baja de un valor

predeterminado que estos poseen. A estos switches se les realizan pruebas con médulos de
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presidbn para ver si estan funcionando correctamente o si deben reemplazarse por unos

nuevos.

4.1.10 MANTENIMIENTO DE ACTUADORES NEUMATICOS

Se realizd el mantenimiento correctivo del actuador neumatico de la valvula de salida del
tanque de miel clara. Este actuador necesitaba que se realizase cambio de empaques, por lo
que se procedié con el desmontaje del posicionador y luego del actuador. En el taller de
instrumentacion el técnico desarmo el actuador para retirar los empaques viejos y sustituirlos

por unos nuevos, asi como para lubricar el mecanismo interno del mismo.

Al haber realizado el cambio de empaques, se armd nuevamente el actuador y se instalo en
su respectivo lugar. Para que la valvula funcionase correctamente, fue necesario calibrar el
posicionador electroneumatico tal como se muestra en la ilustracién 9. Finalmente se
realizaron pruebas para comprobar que el posicionador estaba referenciando correctamente

la posicién de la valvula.

llustracion 11. Posicionador de valvula tanque de miel clara

Fuente: Elaborado por el autor
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De la misma forma en la que se le realiz6 mantenimiento (cambio de empaques y calibracién)
al actuador neumatico de la valvula a la salida del tanque de miel clara, se realiz6 con el resto
de actuadores neumaticos encontrados en toda la fabrica. Dicho mantenimiento con

pequeias variaciones segliin marca o modelo del actuador.

4.2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Cronograma de Actividades
Semana | Semana| Semana|Semana | Semana | Semana | Semana|Semana |Semana | Semana
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Actividades

Familiarizacién con el proceso
de fabrica.

Creacion de elenco de sefiales
de Turbina

Inspeccidn de bascula de
camiones

Instalacion de sensor de pH

|inspeccién de bascula de azicar
#3

Mantenimiento de actuador
neumético de tanque de miel
clara

Inventario de madulos de
entradas y salidas de PLC

Diagrama P&ID Fabricacion

Supervisién desmontaje de
transmisores de temperatura

Supervision desmontaje de
transmisores de presién

Supervision desmontaje de
electrovalvulas

Supervisién desmontaje de

actuadores neumaticos
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V. CONCLUSIONES

Se brindé6 mantenimiento preventivo y correctivo a equipos e instrumentos al

comienzo de la interzafra en el area de fabrica de la Compafia Azucarera Tres Valles.

Se interpretd el plan de mantenimiento para interzafra y se apoyd con la supervision

de las actividades realizadas por los técnicos y ayudantes del area de instrumentacion.

Se organizé a los instrumentistas y ayudantes para que realizaran las tareas asignadas

en tiempo y forma de manera diaria.

Se elaboré material de apoyo para supervisores e instrumentistas a nivel del area de

generacién de energia y fabricacion.
Se cre6 un inventario de los modulos de entradas y salidas del PLC de fabrica.

Se logro resolver diversos problemas que se presentd en los equipos de

automatizacién durante los ultimos dias de la zafra.

Se comprendié el proceso de elaboracion y azucar y el funcionamiento de la mayoria

de equipos que posee la compaiiia.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda incluir temas de calibracion en la clase de sensores y actuadores del

pénsum académico de Ingenieria en Mecatronica.

Se recomienda incluir en el pénsum académico de Ingenieria en Mecatrdnica una clase

relacionada al mantenimiento industrial.

Se recomienda incluir a lo largo de la carrera universitaria talleres de seguridad

industrial.
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ANEXOS

Anexo 1. Proceso de Elaboracion de Azucar
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Fuente: (Tres Valles, 2022)
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Anexo 2. Diagrama de control Valvula Motorizada
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Fuente: Elaborado por el autor
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Anexo 3. Desmontaje de Instrumentacion
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Fuente: Elaborado por el autor
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Fuente: Elaborado por el autor
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Fuente: Elaborado por el autor
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